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ADVARSEL

Lysbuesvejsning og -skaering kan ved forkert brug vare farligt for savel bruger som omgivelser. Derfor ma
udstyret kun anvendes under iagttagelse af relevante sikkerhedsforskrifter. Isar skal man vaere opmarksom
pa felgende:

Elektrisk sted

- Svejseudstyret skal installeres forskriftsmaessigt. Maskinen skal jordforbindes via netkablet.

- Serg for regelmaessig 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 spaendingsferende dele i svejsekredsen eller elektroder med bare haender. Brug aldrig defekte
eller fugtige svejsehandsker.

- Isolér Dem 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” (Arbejdstilsynet).

Svejse- og skeerelys

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

- Beskyt kroppen mod lyset fra lysbuen, idet huden kan tage skade af straling. Brug beskyttende bekleedning, der
daekker alle dele af kroppen.

- Arbejdsstedet bar om muligt afskaermes, og andre personer i omradet advares mod lyset fra lysbuen.

Svejsergg og gas
- Reg og gasser, som dannes ved svejsning, er farlige at indande. Serg for passende udsugning og ventilation.

Brandfare

- Straling og gnister fra lysbuen kan forarsage brand. Letantaendelige genstande fiernes fra svejsepladsen.

- Arbejdstgjet skal vaere sikret mod gnister og sprejt fra lysbuen. Brug evt. brandsikkert forkleede og pas pa
abenstaende lommer.

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

Stgj
- Lysbuen frembringer akustisk stgj, og stgjniveauet er betinget af svejseopgaven. Det vil i visse tilfeelde vaere
ngdvendigt at beskytte sig med hgreveern.

Farlige omrader

- Stik ikke fingrene ind i de roterende tandhjul i tradfremferingsenheden.

- Seerlig forsigtighed skal udvises nar svejsearbejdet foregar i lukkede rum eller i hgjder hvor der er fare for at falde
ned.

Placering af svejsemaskinen
- Placer svejsemaskinen saledes, at der ikke er risiko for, at den veelter.
- Seerlige regler er gaeldende for rum med brand- og eksplosionsfare. Falg disse forskrifter.

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

Gennemlas denne betjeningsvejledning omhyggeligt,
inden udstyret installeres og tages i brug!

Elektromagnetisk stgjudstraling

Dette svejseudstyr, beregnet for professionel anvendelse, 7. Tidspunkt pa dagen hvor svejsning og andre aktiviteter,
overholder kravene i den europaeiske standard afhaengig af elektrisk udstyr, foregar.

EN/IEC60974-10 (Class A). Standarden har til formal at sikre, at 8. Bygningers struktur og anvendelse.

svejseudstyr ikke forstyrrer eller bliver forstyrret af andet elektrisk

udstyr som fglge af elektromagnetisk stgjudstraling. Da ogsa Hvis svejseudstyret anvendes i boligomrader kan det vaere

lysbuen udsender stgj, forudseetter anvendelse uden forstyrrelser, at

der tages forholdsregler ved installation og anvendelse. Brugeren midlertidigt svejsearbejde).
skal sikre, at andet elektrisk udstyr i omradet ikke forstyrres.

Falgende skal tages i betragtning i det omgivne omrade:
Netkabler og signalkabler i svejseomradet, som er tilsluttet
andre elektriske apparater.

Radio- og fiernsynssendere 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.
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Metoder til minimering af forstyrrelser:

Undgé 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.

Benyt isoleret netforsyning til falsomme apparater.
Overvej skaermning af den komplette svejseinstallation.

PN WN =

ngdvendigt at tage saerlige forholdsregler (f.eks. information om

Beskyt signalkabler i svejseomradet f.eks med skaermning.



PRODUKTPROGRAM

160A svejsemaskine til MIG/IMAG- og MMA-
svejsning. Maskinen er luftkglet og leveres
med indbygget tradfremfgring med 2-hjuls
trissetraek.

Svejseslanger og kabler

Til maskinerne kan MIGATRONIC fra sit
produktprogram levere MIG/MAG-slanger,
returstrgemkabler, sliddele mm.

Tilbehorsprogram
Kontakt naermeste forhandler for oplysninger
om tilbehgrsprogram.

Bortskaf produktet i
overensstemmelse med gaeldende
regler og forskrifter.
www.migatronic.com/goto/weee

TILSLUTNING OG IBRUGTAGNING

Installation

| det falgende beskrives, hvorledes de enkelte dele af maskinen
kobles sammen, sluttes til forsyningsnettet og tilsluttes
gasforsyningen mm. Tallene i parentes henviser til figurerne i
afsnittet.

Nettilslutning

Inden maskinen tilkobles forsyningsnettet, skal det kontrolleres,
at den er beregnet til den aktuelle netspaending, og at for-
sikringen i forsyningsnettet er i overensstemmelse med
typeskiltet. Netkablet (1) skal tilsluttes 1-faset vekselstrgm 50
eller 60 Hz og beskyttelsesjord. Maskinen taendes med hoved-
afbryderen (2).

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 strem og spaending, og som ikke overskrider
de tilladte spaendingstolerancer, der er angivet i de tekniske
data.

Motoriserede generatorer, som overholder ovenstaende, kan
anvendes som forsyning. Spgrg altid generatorleverandgren til
rads fer du tilslutter din svejsemaskine.

MIGATRONIC anbefaler at anvende en generator, der har
elektronisk 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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Nar stelkabel og svejsebraender tilsluttes

maskinen, er god elektrisk kontakt ngdvendig,

for at undga at stik og kabler gdelsegges. f




Tilslutning af beskyttelsesgas Justering af tradbremse

Gasslangen, som udgar fra bagsiden af maskinen (3), Tradbremsen skal sikre, at tradspolen bremses

tilsluttes en gasforsyning med en trykreduktion til max. 6 tilstraekkelig hurtigt, nar svejsningen ophgrer.

bar. Den ngdvendige bremsekraft er afheengig af
vaegten pa tradrullen, og den maksimale trad-

Tilslutning af stelkabel hastighed der anvendes. Et bremsemoment pa

Stelkablet tilsluttes svejseminus (6). 1,5-2,0 Nm vil veere fyldestgarende til de fleste
anvendelser.

—

Braenderregulering (Dialog brander)

Hvis en svejseslange med Dialog braender anvendes, kan
stremstyrken justeres bade pa maskinen og pa dialog
breenderen. Braenderreguleringen er passiv uden Dialog
breender.

Justering:

- Juster tradbremsen
ved at spaende eller
Igsne lasemgtrikken
pa tradnavets aksel

Rangerfunktion
Funktionen bruges til
at rangere/fremfgre
trad evt. efter tradskift.
Traden fgres frem, nar
den grgnne tast holdes
nede, mens der tastes
pa braendertasten.
Tradferselen
fortsaetter, selvom den grenne tast slippes, og stopper
forst, nar braendertasten slippes.

Skift af tradliner

Valg af svejsepolaritet

For visse svejsetradstyper anbefales det at man skifter
svejsepolaritet. Det geelder iszer for Innershield svejsetrad.
Kontroller den anbefalede polaritet pa svejsetradens
emballage.
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AEndring af polaritet:

. Afbryd maskinen fra lysnettet.
Afmonter polernes fingerskruer (fig.1).
Byt om pa kablerne (fig.1).

Monter fingerskruerne (fig.1)
Flyt stelkabel fra minus til plus (fig. 2).
Slut maskinen til lysnettet.

oopwN =




SOFTWARE

Hvis kontrolboksen udskiftes er det ngdvendigt at
lzegge software ind i den nye boks igen, ved hjaelp af
et SD kort.

Nyeste software kan downloades under Product
software pa www.migatronic.com/login. Softwaren skal
gemmes pa et SD kort, som skal indeholde mapperne
og én eller flere af filerne som vist herunder.

SD-kort kan bestilles pa varenummer 12646000.
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Software indleesning
¢ Indsaet SD-kortet i slidsen i maskinens hgjre side.

e Teend maskinen.
o Displayet blinker kortvarigt med tre streger.

¢ Vent indtil maskinens display viser den indstillede
strem.

Sluk maskinen og tag SD-kortet ud.
Maskinen er nu klar til brug.
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@ Alle maskinens brugerindstillinger
slettes, nar der indlaeses nyt software. Tag
derfor altid SD-kortet ud af maskinen efter
opdateringen for at undga, at softwaren
indlaeses, hver gang maskinen taendes.

TEKNISKE DATA

Netspaending (50Hz-60Hz) 1x230V
Netsikring 16A
Netstrem, effektiv 10,4A
Netstrem, max. 19,2A
Effekt, (100%) 2,4Kw
Effekt, max 4,4Kw
Effekt, tomgang 30w
Virkningsgrad 0,8
Power faktor 0,99
Stremomrade 20-160A

Intermittens  100% Vv/20°C 135A
Intermittens  60% v/20°C 145A
Intermittens  40% v/20°C 160A
Intermittens  100% v/40°C 100A
Intermittens  60% v/40°C 115A
Intermittens  25% v/40°C 160A

Tomgangsspaending 75V

'Anvendelsesklasse s]

?Beskyttelsesklasse IP 23

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

Dimensioner (LxBxH) 45x23x37 cm

Veegt 13 kg

! El Maskinen opfylder de krav der stilles under anvendelse i omrader med
forgget risiko for elektrisk chok
Maskinen méa anvendes udenders, idet den opfylder kravene til
beskyttelsesklasse IP23.”



BETJENINGSPANEL

RALLY MIG 161

Valg af materialetype

Her veelges fgrst materialetype ved at trykke
pa @-knappen, indtil lysdioden teendes ud for
det gnskede valg.

Valg af traddiameter

Tryk pa ©-knappen indtil lysdioden taendes
ud for den gnskede traddiameter.

Ikke alle traddiametre kan vaelges for alle
materialer.

Reset til fabriksindstillinger:
Fabriksindstillinger for den valgte traddiameter
genindlaeses ved at holde knappen inde, indtil
indikatoren giver et kort blink.

Valg af svejseproces

Med denne tast veelges mellem MIG- eller
MMA-svejsning.

Der kan veelges TIG-svejsning under
sekundaere parametre, nar MMA-svejsning er

S
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Strem/tradhastighed/materialetykkelse
! Nar maskinen ikke svejser, vises den ind-

stillede strem/tradhastighed/materiale-
tykkelse. Under svejsning vises den malte strem.

Materialetykkelse:

Funktionen er en vejledende hjeelp til at indstille
stremmen ud fra materialetykkelsen (i mm). Nar en
materialetykkelse er valgt, sker en automatisk
indstilling af strammen, der svarer til den
pageeldende materialetykkelse. Strammen kan frit
justeres efterfalgende. Materialetykkelsesfunktionen
skal betragtes som et godt udgangspunkt til valg af
den rette stremindstilling til en given opgave. Det vil
for naesten alle opgaver, hvor denne funktion
benyttes som udgangspunkt, veere ngdvendigt med
efterfelgende trimning af bade stram og spaending for
at opna et optimalt resultat.

Lysbueleengde

Efter behov kan lysbuelaengden justeres ved
at trimme spaendingen. Under svejsning vises
malt spaending. Tryk pa .-knappen og trim
fra —9,9 til +9,9.

Drejeknap

Pa drejeknappen justeres svejsestrom,
tradhastighed, materialetykkelse, lysbueleengde
og sekundeere parametre. Maks. tradhastighed
er 12,0 m/min.

Indstilling af sekundeere parametre MIG

Tryk pa knappen indtil den gnskede parameter
vises i displayet. For at vende tilbage til normal-
visning tastes kort pa knappen for lysbuelaengde
eller stram/tradhastighed/materialetykkelse.

B Arc adjust:

@ Arc adjust (elektronisk drossel) gar det muligt at
justere, hvor hurtigt der skal reageres pa kortslutninger.
Arc adjust kan indstilles i trin fra —5,0 til +5,0.

Burn back:
Burn back funktionen sikrer, at trdden braender fri
fra smeltebadet. Burn back indstilles i trin fra 1 til 30.

Indstilling af sekundaere parametre MMA
Tryk pa knappen indtil den gnskede parameter
vises i displayet. For at vende tilbage til normal-
visning tastes kort pa knappen for strgm.

Arc power (MMA):

Arc power funktionen (lysbuestyrkning) bruges til at
stabilisere lysbuen i elektrodesvejsning. Dette sker ved at
forgge svejsestrgmmen under kortslutninger. Den ekstra
strem fjernes, nar der ikke laengere er kortslutning. Arc
power kan indstilles imellem 0 og 150 %.

MMA-hotstart (MMA):

MMA-hotstart (varmstart) hjeelper med at etablere
lysbuen ved svejsningens start. Svejsestremmen gges
automatisk, nar elektroden seettes mod emnet. Den
forhgjede startstrem holdes i en fastlagt tid, hvorefter den
falder til den indstillede veerdi for svejsestrammen.
Hotstart-veerdien angiver den procentveerdi af den
indstillede strem, som startstremmen forgges med. Den
kan indstilles mellem 0 og 100 % af den indstillede strem.

TIG svejsning

Denne parameter er standard indstillet til OFF.
TIG-svejsning veelges ved at indstille parameteren til
£ 1G. Arc power og MMA-hotstart er deaktiveret under
TIG-svejsning.

Nar maskinen slukkes, gemmes de indstillede parametre
internt i maskinen.

Samtidigt gemmes nummeret pa det sidst anvendte MIG-
program séledes, at maskinen starter op i dette.

@ Svejsespanding
Svejsespaendingsindikatoren lyser af sikkerheds-
hensyn, hvis der er spaending pa elektroden eller
braenderen.

B Overophedning
Overophedningsindikatoren lyser, hvis svejsningen
er blev afbrudt pa grund af overophedning af maskinen.



FEJLKODER

Hvis der opstar en fejl under software indlaesning vil en af nedenstaende fejlkoder blinke i displayet.

Fejlkoder til Styresoftware 10001901.cry Fejlkoder til Svejseprogrampakke 10647001.bin
Fejlkode | Arsag og udbedring Fejlkode | Arsag og udbedring
Der er ingen software i kontrolboksen. Der er ingen svejseprogrammer i kontrol-
=B | o Saetet SD kort med software i boksen FEIIT | boksen.
og teend maskinen. ! o Seet et SD kort med software i boksen
SD kortet er ikke formateret. og teend maskinen. Se side 7.
E20-01 e Formater SD kortet i en PC, som FAT og SD kortet er ikke formateret.
J b leeg filerne ned pa kortet. Eller anvend et E2I1-01 e Formater SD kortet i en PC, som FAT.
andet SD kort. Eller anvend et andet SD kort.
£20-02 SD kortet indeholder ingen software. Det er kun muligt at have én fil med
uTu . -
Se side 7. svejseprogrammer.
;D kortet har flere filer med samme navn Eci-0c0 * JSQ‘:g fgr at der kun ligger én fil med
E20-03 . Seside 7 ’ nummeret 106470xx.bin pa SD kortet.
1ae . Se side 7.
Kontrolboksen har forsggt at indlaese Den sveiseprogrampakke du forsager at
flere data end den kan have i . Jseprogrampa 9
indlaese passer ikke til denne
hukommelsen
E£20-04 1. Indlaes SD kortet igen FHRIE] | kontrolboks.
2' Udskift SD kortet gen. e Anvend et SD kort med software som
3. Tilkald MIGATRONIC Service. passer til din kontrolboks.
Software pa SD kortet er last til en anden ?1‘:;'1 svejsipltog?Imzakkk:tflil:o;szlgezatt
n type kontrolboks. indizse, ? ast til en kontrofboks med e
MRl | . Anvend et SD kort med software som FJ BT | 2ndet serienummer.
passer til din type kontrolboks ¢ Din softwarepakke er kopibeskyttet og
y : forsgges anvendt pa en kontrolboks der
Software pa SD kortet er last til en anden ikke er kgbt licens til.
kontrolboks med et andet
. Kontrolboksen er defekt.
ECO-06 serienummer/stregkode. E2 I-05 ! .
e Anvend et SD kort med software som * Tilkald MIGATRONIC Service.
passer til din kontrolboks. . ilen xx.bin mangler pa ortet.
til din kontrolbok E2 I-06 Filen 106470xx.bi I a SD kortet
1= .
Den interne kopibeskyttelse tillader ikke * Seside7.
£20-01 adgang til mikroprocessoren. Den indlaeste fil er fejlbehaeftet.
wh 1. Indlees SD kortet i maskinen igen. =0 EIll | 1. Indlses SD kortet igen.
2. Tilkald MIGATRONIC Service. 2. Udskift SD kortet.
Kontrolboksens hukommelseskreds er MY mappen med filerne findes ikke pa
(SRS | defekt. kortet eller er placeret det forkerte sted.
o Tilkald MIGATRONIC Service. E21-08 1. Opret mapperne MIGA_SW / MY som
Kontrolboksens hukommelseskreds er E:fikrevet pa side 7 og placér fileme
-0 defekt. L
S « Tilkald MIGATRONIC Service. 2. Udskift SD kortet.
Den indlzeste fil er fejlbehaeftet.
SISl | 1. Indlses SD kortet igen
2. Udskift SD kortet.




VEDLIGEHOLDELSE

Maskinen skal regelmaessigt vedligeholdes og
rengeres for at undga funktionsfejl og sikre drifts-
sikkerhed.

Manglende vedligeholdelse har indflydelse pa drifts-
sikkerheden og resulterer i bortfald af garanti.

ADVARSEL!
Service- og renggringsarbejder pa abnede svejse-

maskiner ma kun udferes af kvalificeret personale.

Anlagget skal frakobles forsyningsnettet (netstik
traekkes ud!). Vent ca. 5 minutter for
vedligeholdelse og reparation, da alle
kondensatorer skal aflades da der er risiko for
stad.

Tradrum

- Renger tradrummet med trykluft og efterse
tradtrissernes spor og teender for slitage, efter
behov.

Stromkilde

- Stremkildens ventilatorvinge og keletunnel skal
rengeres med trykluft efter behov.

- Der skal mindst én gang arligt gennemfgres
eftersyn og rengearing af kvalificeret service-
tekniker.

GARANTIBETINGELSER

Migatronic svejsemaskiner kvalitetskontrolleres
labende i hele produktionsforlgbet og afpreves som
samlede enheder gennem omhyggelig, kvalitetssikret
funktions- og sluttest.

Migatronic yder 12 maneders garanti pa nye
svejsemaskiner, der ikke er registreret. Hvis nye
svejsemaskiner registreres inden for 6 uger efter
fakturering, udvides garantiperioden til 24 maneder.

Registrering skal foretages pa internetadressen:
www.migatronic.com/warranty. Som bevis for
registreringen geelder registreringsbeviset, der
fremsendes pr. e-mail. Den originale faktura samt
registreringsbeviset er kabers dokumentation for, at
svejsemaskinen er omfattet af en 24 maneders
garanti.

Safremt registrering ikke foretages, er standard
garantiperioden 12 maneder for nye svejsemaskiner,
regnet fra dato for fakturering til slutkunde. Den
originale faktura er dokumentation for garantiperioden.

Migatronic yder garanti i henhold til geeldende
garantibetingelser ved at udbedre mangler eller fejl
ved svejsemaskiner, der paviseligt inden for
garantiperioden matte skyldes materiale- eller
produktionsfejl.

Der ydes som hovedregel ikke garanti pa
svejseslanger, da disse anses som sliddele; dog vil fejl
og mangler, som opstar inden for 6 uger efter
ibrugtagning og som skyldes materiale- eller
produktionsfejl, blive betragtet som
garantireklamation.

Enhver form for transport i forbindelse med en
garantireklamation er ikke omfattet af Migatronics
garantiydelse og vil derfor ske for kabers regning og
risiko.

| gvrigt henvises til Migatronic geeldende

garantibetingelser som er tilgeengelig pa:
www.migatronic.com/warranty.
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WARNING

Arc welding and cutting can be dangerous to the user, people working nearby, and the surroundings if the equipment
is handled or used incorrectly. Therefore, the equipment must only be used under the strict observance of all relevant
safety instructions. In particular, your attention is drawn to the following:

Electricity

- The welding equipment must be installed according to safety regulations and by a properly trained and qualified person. The
machine must be connected to earth through the mains cable.

Make sure that the welding equipment is correctly maintained.

In the case of damaged cables or insulation, work must be stopped immediately in order to carry out repairs.

Repairs and maintenance of the equipment must be carried out by a properly trained and qualified person.

use dry welding gloves without holes.

Light and heat emissions
radiation protection glass.

covering all parts of the body.

Welding smoke and gases

Fire hazard
the place of welding.

and open pockets).
Noise

Dangerous areas

falling down.
Positioning of the machine

Avoid all contact with live components in the welding circuit and with electrodes and wires if you have bare hands. Always

Make sure that you are properly and safely earthed (e.g use shoes with rubber sole).
Use a safe and stable working position (e.g. avoid any risk of accidents by falling).

- Protect the eyes as even a short-term exposure can cause lasting damage to the eyes. Use a welding helmet with suitable
- Protect the body against the light from the arc as the skin can be damaged by welding radiation. Use protective clothes,

- The place of work should be screened, if possible, and other persons in the area warned against the light from the arc.

- The breathing in of the smoke and gases emitted during welding is damaging to health. Make sure that any exhaust systems
are working properly and that there is sufficient ventilation.

- Radiation and sparks from the arc represent a fire hazard. As a consequence, combustible materials must be removed from
- Working clothing should also be secure against sparks from the arc (e.g. use a fire-resistant material and watch out for folds

- Special regulations exist for rooms with fire- and explosion hazard. These regulations must be followed.
- The arc generates acoustic noise according to welding task. In some cases, use of hearing aids is necessary.

- Fingers must not be stuck into the rotating gear wheels in the wire feed unit.
- Special consideration must be taken when welding is carried out in closed areas or in heights where there is a danger of

- Place the welding machine so there is no risk that the machine will tip over.
- Special regulations exist for rooms with fire- and explosion hazard. These regulations must be followed.

Use of the machine for other purposes than it is designed for (e.g. to unfreeze water pipes) is strongly deprecrated. If the
occasion should arise this will be carried out without responsibility on our part.

Read this instruction manual carefully
before the equipment is installed and in operation

Electromagnetic emissions and the radiation of electromagnetic disturbances

This welding equipment for industrial and professional use is in

conformity with the European Standard EN/IEC60974-10 (Class A).

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

8.

The structure and use of buildings.

If the welding equipment is used in a domestic establishment it may
be necessary to take special and additional precautions in order to
prevent problems of emission (e.g. information of temporary welding
work).

Methods of reducing electromagnetic emissions:

are taken when installing and using the welding equipment. The 1. Avoid using equipment which is able to be disturbed.
user must ensure that the operation of the machine does not 2. Use short welding cables. )
occasion disturbances of the above mentioned nature. 3. Place the p03|t_|ve and the negative cables close together.
) . . ) 4. Place the welding cables at or close to floor level.

The following shall be taken into account in the surrounding area: 5. Remove signalling cables in the welding area from the supply
1. Supply and signalling cables in the welding area which are cables.

connected to other electrical equipment. 6. Protect signalling cables in the welding area, e.g. with selective
2. Radio or television transmitters and receivers. screening.
3. Computers and any electrical control equipment. 7. Use separately-insulated mains supply cables for sensitive
4. Critical safety equipment e.g. electrically or electronically electronic equipment.

controlled guards or protective systems. 8. Screening of the entire welding installation may be considered

Users of pacemakers and hearing aids etc.

Equipment used for calibration and measurement.

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

No o
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PRODUCT PROGRAMME

160A welding machine for MIG/MAG and
MMA welding. The machine is air-cooled and
is supplied with built-in wire feed with 2-roll
drive.

Welding hoses and cables
MIGATRONIC's product range can provide
MIG/MAG torches and hoses, return current
cables and wear parts etc.

Accessories
Please contact your Migatronic dealer for
further information on accessories.

Dispose of the product according to
local standards and regulations.
www.migatronic.com/goto/weee

CONNECTION AND OPERATION

Permissible installation

The following sections describe how the machine is made
ready for use and then connected to mains supply, gas supply
etc. The numbers in parentheses refer to the illustrations in this
paragraph.

Mains connection

Before connecting the power source to the mains supply,
ensure that the power source is of the same voltage as the
mains voltage provided and that the fuse in the mains supply is
of the correct size. The mains cable (1) of the power source
must be connected to the correct single phase alternating
current (AC) supply of 50 Hz or 60 Hz and with earth
connection. The power source is switched on with the mains
switch (2).

Configuration

MIGATRONIC disclaims all responsibility for damaged cables
and other damages related to welding with undersized welding
torch 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.

3 2 1

GAS ==p

max. 6 Bar

(©

Connection of shielding gas

The shielding gas hose is fitted to the back panel of the power
source (3) and is connected to a gas supply with a pressure
reduction to max. 6 bar.

Important!

In order to avoid damage to plugs and cables,
good electric contact is required when
connecting the work return cable and welding
torch to the machine.

13




Connection of return current cable
The return current cable is connected to the negative pole

(6).

Torch adjustment (Dialog torch)

The current size can be adjusted both from the machine and
the welding torch if a welding hose with dialog torch is in
use. The torch adjustment is passive without Dialog torch.

Inching

The function is used for
wire inching e.g. after
change of wire. Wire
inching starts by
pressing the green key
pad and simultaneously
triggering the torch
trigger. Wire inching
continues even though
the green key pad has been released. It does not stop until
the torch trigger has been released again.

Selecting welding polarity

Polarity reversal is recommended for certain types of
welding wire, in particular Innershield welding wire. For
recommended polarity, please refer to the welding wire
packaging.

1

Change of polarity:

1. Disconnect the machine from the mains supply.
Dismount the milled nuts at the poles (fig. 1).
Reverse the cables (fig. 1).

Mount the milled nuts (fig. 1).

Exchange earth cable from minus to plus (fig. 2).
Connect the machine to the mains supply.

SOk wnN

Adjustment of wire brake

The wire brake must ensure that the
wire reel brakes sufficiently quickly
when welding stops. The required
brake force is depending on the
weight of the wire reel and the
maximum wire feed speed. A brake
torque of 1.5-2.0 Nm will be
satisfactory for most applications.

Adjustment:
- Adjust the wire brake by fastening

or loosening the self-locking nut on the axle of the wire
hub

14
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SOFTWARE

In case of exchange of the control unit, software must
be reloaded, using an SD card.

Latest software can be downloaded under Product
software at www.migatronic.com/login. Save the
software on an SD card containing the folders and one
or more of the files shown below.

To order SD card, use item no. 12646000.

micATIonic

! MIGA_SW

10001901.cry
(SWWTLMy161 CONTROL)

10647001.bin
(My161 WELD PROGRAM PACK)

Software reading
Insert the SD-card in the slide in the right side of
the machine.

Turn on the machine.

The display flashes shortly with three lines.
Wait until the set current is displayed.

Turn off the machine and remove the SD card.
The machine is now ready for use.

J

@% All machine user settings are deleted

when new software has been inserted.
Therefore, always remove the SD-card from
the machine after the software update.
Thereby, continuous software update is
avoid each time the machine is turned on.

TECHNICAL DATA

Mains voltage (50Hz-60Hz) 1x230V

Fuse 16A

Mains current, effective 10.4A

Mains current, max. 19.2A

Power, (100%) 2.4Kw

Power, max 4.4Kw

Open circuit power 30w

Efficiency 0.8

Power factor 0.99

Current range 20-160A

Duty cycle 100% at 20°C 135A

Duty cycle 60% at20°C 145A

Duty cycle 40% at20°C 160A

Duty cycle 100% at40°C 100A

Duty cycle 60% at40°C 115A

Duty cycle 25% at40°C 160A

Open circuit voltage 75V

'Sphere of application s]

? Protection class IP 23

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

Dimensions (LxWxH) 45x23x37 cm

Weight 13 kg

! |§| This machine meets the demand made for machines which are to
operate in areas with increased hazard of electric chocks
2 Equipment marked IP23 is designed for indoor and outdoor applications

15



CONTROL PANEL

RALLY MIG 161

ol Selection of material type

eni 8 Press the '-key pad until the indicator for
Aty the required material is switched on.

Selection of wire dimension

Press the '—key pad until the indicator for
the required diameter is switched on.

Not all wire dimensions can be used for all
materials.

Reset to factory settings:
Factory settings for the selected wire dimension
will be reloaded when pressing the key pad until
the indicator gives a short flash.

=M Selecting welding process
é Use this key to choose between MIG or
MMA welding.
TIG welding can be selected under
secondary parameters, once MMA welding
has been chosen.

Current/wire feed speed/material
! thickness:

When the machine is not welding, the
set current/ wire feed speed/material dimension is

displayed. During welding the measured current is
displayed.

Material thickness:

The function helps adjusting the current according
to material thickness (in mm). When selecting
material thickness an automatically setting of
current is calculated. Thereafter, the current can
be further adjusted. The material thickness
function can be seen as a good starting point in
the selection of correct current and voltage. A
trimming of these parameters will be required in
almost every welding task in order to obtain the
most optimum result.

Arc length

If necessary, the arc length can be
adjusted by trimming the voltage. The
measured voltage is shown during
welding. Press the ‘—key pad and adjust from
-9,9 to +9,9.

EERREEE Control knob

This knob is used for adjusting welding current,
wire feed speed, material thickness, arc length and
secondary parameters. Max. wire feed speed is
15.0 m/min.

Setting of secondary parameters MIG

Press the control knob until the requested parameter
is displayed. To return to normal display the key pad
for arc length or current/wire feed speed/material
thickness is to be pressed briefly.

W\ Arc adjust:

@l Arc-adjust (electronic choke) makes it possible to
adjust the speed of reaction to short-circuits. Arc-adjust can
be set in steps from —5.0 to +5.0.

B Burn back:

=8 The burn back function prevents the welding wire
sticking to the workpiece at the end of a weld. Burn-back can
be adjusted between 1 and 30.

Setting of secondary parameters MMA

Press the control knob until the requested parameter
is displayed. To return to normal display the key pad
for current is to be pressed briefly.

Arc power (MMA):

The arc power function is used to stabilise the arc in
MMA welding. This can be achieved by increasing welding
current during the short-circuits. The additional current
ceases when the short circuit is no longer present. Arc
power can be set between 0 and 150%.

= MMA-hotstart (MMA):

=8 MMA-hotstart helps establish the arc when welding
starts. When the electrode touches the work material, the
welding current automatically increases. The increased start
current is held for a fixed time, after which it drops to the
value, which has been set for the welding current. The hot-
start-value is the percentage of set current to which the start
current is increased. It can be set between 0 and 100 % of
the set current.

TIG welding

This parameter is OFF as standard.
Select TIG welding by setting the parameter at £ 10. Arc
power and MMA hotstart are deactivated during TIG
welding.

The adjusted parameters are saved internally in the machine
when the machine is turned off.

Simultaneously, the number of the MIG-program in use is
saved so the machine will start up in this.

© Welding voltage indicator
The welding voltage indicator is illuminated for reasons
of safety and in order to show if there is voltage at the
electrode or torch.

: Temperature fault

The indicator is switched on, when the power source is
overheated.

16



ERROR CODES

One of the below mentioned error codes will be displayed if an error occurs during software update.

Error codes for control software 10001901.cry

Error code

Cause and solution

There is no software present in the

control unit.

e Insert a SD card with software in the
control unit and turn on the machine.

SD card is not formatted.

e The SD card must be formatted in a
PC as FAT and place the files down
on the card or use another SD card.

m
Y]
E'Il
]
ny

SD card contains no software.
e See page 15.

m
ny
i
(o
w

SD card has more files of the same
name.
e See page 15.

m
ny
(]
[
[ ]
L

The control unit has tried to read more
data than is accessible in the memory.
1. Insert the SD card again.

2. Replace the SD card.

3. Contact MIGATRONIC Service.

m
ny
(]
[
[
un

Software on the SD card is locked for

another type of control unit.

e Use a SD card with software that
matches your control unit.

m
]
(]
]
O
(mp]

Software on the SD card is locked for

another control unit with another serial

number/ bar code.

e Use a SD card with software that
matches your control unit.

m
ny
(]
[
]
~J

The internal copy protection does not

allow access to the microprocessor.

1. Insert the SD card in the machine
again.

2. Contact MIGATRONIC Service.

m
Y]
i
O
(]

The memory circuit is defective in the
control unit.
e Contact MIGATRONIC Service.

m
ny
i
(o]
0

The memory circuit is defective in the
control unit.
¢ Contact MIGATRONIC Service.

m
]
(=]
L8

3]

The file has an error.

1. Insert the SD card in the machine
again.

2. Exchange the SD card.
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Error codes for welding program package

10647001.bin

Error code

Cause and solution

There is no welding programs

present in the control unit

e Insert a SD card with software in the
control unit and turn on the machine.
See page 15.

m
ny
-
o

SD card is not formatted.
e The SD card must be formatted in a
PC as FAT or use another SD card.

It is only possible to have one file

with welding programs.

e Make sure that there is only one file
with the number 106470xx.bin on
the SD card. See page 15.

The welding program package does

not match this control unit.

e Use a SD card with software that
matches your control unit.

m
ny
T
(]
<

The welding program package is

locked for another control unit with

another serial number/ bar code.

¢ Your software package is copy
protected and cannot be used for a
control unit without the correct
license.

The control unit is defective
e Contact MIGATRONIC Service.

The file 106470xx.bin is not present
on the SD card.
e See page 15.

m
ny
-
o
-J

The file has an error.

1. Insert the SD card in the machine
again.

2. Exchange the SD card.

m
ny
-
=]
@

The MY folder with files are not
present at the card or are saved
incorrectly.

1. Make a folder MIGA_SW / MY as
described on page 15 and save the
files in the folder.

2. Exchange the SD card




MAINTENANCE

The machine requires periodical maintenance and
cleaning in order to avoid malfunction and cancellation
of the guarantee.

WARNING !

Only trained and qualified staff members can carry
out maintenance and cleaning. The machine must
be disconnected from the mains supply (pull out
the mains plug!). Thereafter, wait around

5 minutes before maintenance and repairing, as all
capacitors need to be discharged due to risk of
shock.

Wire cabinet

- Regularly, clean the wire cabinet with compressed
air and check if the grooves and teeth on the wire
drive rolls are worn out.

Power source

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

- Atrained and qualified staff member must carry out
inspection and cleaning at least once a year.

WARRANTY REGULATIONS

Migatronic welding machines are quality-tested
continuously throughout the production process and
undergo a thorough, quality-assured final function test
as assembled units.

The warranty period is 12 months for new welding
machines if no registration is carried out.

Upon registration of new welding machines within
6 weeks from invoicing, the warranty period is
extended to 24 months.

Registration must be made on the online address:
www.migatronic.com/warranty. The certificate of
registry is proof of the registration and will be sent by
e-mail. The original invoice and the certificate of
registry will document to the buyer that the welding
machine falls within the scope of a 24 months
warranty period.

If registration is not made, the standard warranty
period is twelve months for new welding machines, as
from the date of invoicing to end user. The original
invoice is documentation for the warranty period.

Migatronic provides warranty according to the
warranty conditions in force through remedying
defects in the welding machines that can be proved to
be caused by improper materials or workmanship in
the warranty period.

As a main rule, warranty is not provided for welding
hoses as they are considered to be wear parts;
defects that occur within 6 weeks after putting into
operation and which are caused by improper materials
or workmanship will, however, be considered warranty
claims.

All forms of transport in connection with a warranty
claim fall outside the scope of Migatronic’s warranty
and will take place for buyer’s own account and risk.

We refer to Migatronic’s warranty conditions at
www.migatronic.com/warranty
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Diese Maschine fiir den professionellen Einsatz ist in

WARNUNG

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

Elektrizitat

- Das Schweigerat vorschriftsmaRig installieren. Die Maschine mul® durch dem Netzkabel geerdet werden.

Korrekte Wartung des SchweilRgerats durchfiihren. Bei Beschadigung der Kabel oder Isolierungen mul3 die Arbeit
umgehend unterbrochen werden um den Fehler sofort beheben zu lassen.

Reparatur und Wartung des Schweifgerates dirfen nur vom Fachmann durchgefiihrt werden.

Jeglichen Kontakt mit stromfiihrenden Teilen im Schweil’kreis oder den Kontakt mit Elektroden durch Berihrung
vermeiden. Nie defekte oder feuchte Schweilerhandschuhe verwenden.

Eine gute Erdverbindung sichern (z.B. Schuhe mit Gummisohlen anwenden).

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

Licht- und Hitzestrahlung

- Die Augen schiitzen, da selbst eine kurzzeitige Strahlung zu Dauerschaden fiihren kann. Deshalb ist es zwingend
notwendig ein entsprechendes Schweillschutzschild zu benutzen.

- Den Korper gegen das Licht vom Lichtbogen schitzen, weil die Haut durch Strahlung geschadigt werden kann. Nur
Arbeitsschutzanzlige verwenden, die alle Teile des Korpers bedecken.

- Die Arbeitsstelle ist, wenn mdglich, abzuschirmen. Personen in der ndheren Umgebung missen vor der Strahlung
geschitzt werden.

Schweifrauch und Gase
- Das Einatmen von Rauch und Gase, die beim Schweil’en entstehen, sind gesundheitsschadlich. Deshalb ist fur gute
Absaugung und Ventilation zu sorgen.

Feuergefahr

- Die Hitzestrahlung und der Funkenflug vom Lichtbogen stellen eine Brandgefahr dar. Leicht entflammbare Stoffe
missen deshalb vom Schweilbereich entfernt werden.

- Die Arbeitskleidung sollte vor Funken wahrend dem Schweifen / Schneiden schiitzen (Evtl. eine feuerfeste Schirze
tragen und auf Falten oder offenstehenden Taschen achten).

- Sonderregeln gelten fir Raume mit Feuer- und Explosionsgefahr. Diese Vorschriften missen beachtet werden.

Gerausch
- Der Lichtbogen ruft Ladrm hervor, der Gerauschpegel ist dabei aber von der SchweilRaufgabe abhanging. In manchen
Fallen ist das Tragen eines Gehdrschutzes notwendig.

Gefahrliche Gebiete

- Die Finger dirfen nicht in den rotierenden Zahnrader in der Drahtvorschubeinheit eingefiihrt werden.

- Vorsicht mu} erwiesen werden, wenn das Schweil3en im geschlossenen Rdume oder in Hohen ausgefiihrt werden, wo
die Gefahr fir Sturtz besteht.

Plazierung der SchweiBmaschine
- Die Schweifimaschine muR so plaziert werden, daf die Maschine nicht umkippt.
- Sonderregeln gelten fir Raume mit Feuer- und Explosionsgefahr. Diese Vorschriften missen beoachtet werden.

Wir raten von Anwendung der Maschine flr andere Zwecke als angegeben (z.B. Abtauen der Wasserrohre) ab. Falsche
Anwendung liegt in eigener Verantwortung.

Bitte diese Bedienungsanleitung griindlich durchlesen,
bevor die Anlage installiert und in Betrieb genommen wird!

Elektromagnetische Stérungen

Ubereinstimmung mit der Europaischen Norm finden sollen.
EN/IEC60974-10 (Class A). Diese Norm regelt die Ausstrahlung und 8. Baukonstruktion und ihre Anwendung.

die Anfalligkeit elektrischer Gerate gegentiiber elektromagenetischer
Stoérung. Da das Lichtbogen auch Stérungen aussendet, setzt ein
problemfreier Betrieb voraus, dafl® gewisse Mafinahmen bei
Installation und Benutzung getroffen werden. Der Benutzer tragt

zeitweilige Schweillarbeiten).

die Verantwortung dafiir, daB andere elektrischen Geréte im MaRnahmen um die Aussendung von elektromagnetischen
Gebiet nicht gestort werden. Stérungen zu reduzieren:

In der Arbeitsumgebung sollte folgendes gepriift werden:
1.

2.
3.
4

Gerate zum Kalibrieren und Messen.

1. Nicht Gerate anwenden, die gestort werden kdnnen.

Netzkabel und Signalkabel in der Nahe der SchweilRmaschine, g Iélurze S(éh“\l}llgiﬁk:bsl.l dich inand bri
die an andere elektrischen Gerate angeschlof3en sind. : us- und Minuskabel dich aneinander anbringen.
" 4. SchweilRkabel auf Bodenhdhe halten.

Rundfunksender- und empfanger. 5  Signalkabel im Schweikaebi Netzkabel entf
Computeranlagen und elektronische Steuersysteme. 6. S!gnalkabel !mS (;1 We.;s gebllett vohr_l_tzetz aBeden ﬁrnen.
Sicherheitssensible Ausristungen, wie z.B. Steuerung und : Altsgna;]_ abel In Schwellbgeblet schutzen, z.B. dure
Uberwachungseinrichtungen. 7 Se;s);rgtrngj\lnegt.zversorgung fur sensible Gerate z.B. Computer
P it H hrittmach d HO aten. : o :

ersonen mit Herzsehritmacher und Horgeraten 8. Abschirmung der kompletten Schwei3anlage kann in Sonder-

fallen in Betracht gezogen werden.
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7. Tageszeit, zu der das Schweil3en und andere Aktivitaten statt-

Wenn eine Schweilimaschine in Wohngebieten angewendet wird,
kénnen Sondermaflinahmen notwendig sein (z.B. Information Gber



PRODUKTUBERSICHT

160A-SchweilRmaschine zum MIG/MAG- und
MMA-Schweif3en. Die Maschine ist
luftgekuhlt und wird mit eingebautem Draht-
vorschub mit 2-Rollen-Antrieb geliefert.

Brenner und Zubeho6r

Aus dem MIGATRONIC-Schweil3brenner-
und Zubehdrprogramm steht lhnen flr die
unterschiedlichsten Anwendungsfalle das
passende Equipment zur Verfliigung:
Massekabel, MIG/IMAG-Brenner, Verschleil}-
teile u.a.m.

Zubehorsprogramm

Fir weiteren informationen Uber das
Zubehdrsprogramm verweisen wir auf
unseren Verhandler.

Entsorgen Sie das Produkt geman
den drtlichen Standards.
www.migatronic.com/goto/weee

ANSCHLUR UND INBETRIEBNAHME

Zulassige Installation

Im folgenden Text wird beschrieben, wie die einzelnen
Maschinenkomponenten miteinander verbunden und an das
Versorgungsnetz, die Gasversorgung usw. angeschlossen
werden missen. (Die Ziffern in Klammern weisen auf die
markierten Positionen in den Abbildungen hin).

Netzanschluss

Vor der Inbetriebnahme des Schweillgerates muss folgendes

Uberprift werden:

- Stimmt die Netzspannung mit den Angaben auf dem Typen-
schild Gberein?

- Ist die betriebliche Netzinstallation entsprechend den Angaben
auf dem Typenschild ausgelegt und abgesichert?

- Ist der entsprechende Netzstecker an dem bereits montierten
Netzkabel angebracht?

Hinweis: Der Anschluss muss durch Elektrofach-personal und
nach den geltenden VDE-Vorschriften erfolgen.

Das Netzkabel (Pos. 1) ist 3-adrig (1 Phase, 1 Null und Schutz-
leiter, gelb-griine Ader). Die Stromquelle wird iber den Haupt-
schalter (Pos. 2) eingeschaltet.

Konfiguration

Bitte beachten Sie bei der Konfiguration der Schweilmaschine,
dass die Schweiltkabel und Schweillbrenner der technischen
Spezifikation der Stromquelle entsprechend ausgelegt sind. Fir
Schaden, die durch unterdimensionierte SchweilRkabel und
Brenner entstanden sind, tibernimmt MIGATRONIC keine

Gewabhrleistung.

Generatorbetrieb

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

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

GAS m==p
max. 6 Bar

(©
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Wichtig!

Guter elektrischer Kontakt ist notwendig

wahrend Anschluss der Massekabel und
des Schweillbrenners, weil Stecker und

Kabel sonst zerstort werden konnen.

Schutzgasanschluss

Der Gasschlauch an der Rickseite der Maschine (Pos. 3)
wird an eine Gasversorgung mit Druckregler (max. 6 bar)
angeschlossen.

Anschluss der Massekabel
Das Massekabel wird am Minuspol (Pos. 6) eingesteckt und
durch eine Drehung nach rechts verriegelt.

Brennerregulierung (Dialog brenner)

Wenn ein Schweifschlauch mit Dialog Brenner angewendet
wird, kann die Stromstarke sowohl von der Maschine als auch
dem Dialog Brenner eingestellt werden. Die Brenner-
regulierung ist passiv ohne Dialog Brenner.

Stromloser Drahteinlauf
Die Funktion wird zum
stromlosen Einfadeln des
Drahtes ins Schlauchpaket
aktiviert. Wenn die griine
Taste festgehalten wird
wahrend der Brennertaste o w0
gedruckt wird, wird Draht j
gefordert. Die Draht- —
vorflihrung setzt fort,
obwohl die griine Taste
losgelassen wird und stopt erst, wenn die Brennertaste los-
gelassen wird.

@ [
a
a
®

Wahl der SchweiBpolaritat

Fir eigenen Schweiltdrahttypen empfehlen wir, dal} Sie
Schweilipolaritadt wechseln. Dies gilt insbesondere fir
Innershield Schweil3draht. Bitte kontrollieren sie die
empfehlende Polaritat auf die Schweilldrahtpackung.

1 2

Anderung der Polaritat:

1. Die Maschine muf von der Netzversorgung unterbrochen
werden.

Die Randelschrauben missen abmontiert werden. (Fig. 1)
Die Kabel missen umgewechselt werden (Fig. 1)

Die Randelschrauben missen montiert werden (Fig. 1)
Das Massekabel von Minus bis Plus wechseln (Fig. 2)

Die Maschine wird an der Netzversorgung angeschlossen.

ook wh
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Justierung der Drahtbremse

Die Drahtbremse sichert, dal} die Drahtspule
schnell genug bremst, wenn das Schweilien
aufhort. Die notwendige Bremsekraft ist vom
Gewicht der Drahtrolle und der maksimalen
Drahtférdergeschwindigkeit abhangig. Ein
Drehmoment auf 1,5-2,0 Nm ist fur die meisten
Fallen zureichend.

Justierung:
- Die Drahtbremse

kann durch Fest-
spannen oder
Lockern der
Gegenmutter auf
die Achse der
Drahtnabe justiert

werden.

—




SOFTWARE TECHNISCHE DATEN
Falls die Steuereinheit ausgetauscht wurde, muss die

Software mittels einer SD-Karte neu geladen werden.

Netzspannung (50Hz-60Hz) 1x230V
Die neueste Software kann unter Product Software auf ,
. . . Sicherung 16A
www.migatronic.com/login heruntergeladen werden. _
Die Software auf eine SD-Karte speichern, die die Effektiver Netzstrom 10,4A
Mappen und eine oder mehrere der Dateien, wie Max. Netzstrom 19,2A
unten angezeigt, enthalt. ,
. ! . Leistung, (100% 2,4Kw
Eine SD-Karte kann unter Artikel-Nr. 12646000 = L)
bestellt werden. Leistung, max. 4.4Kw
Leerlaufleistung 30w
mienssome Wirkungsgrad 0,8
Leistungsfaktor 0,99
! Strombereich 20-160A
! MIGA_SW
L- Zuldssige ED 100% bei20°C  135A
: MY Zulassige ED  60% bei20°C  145A

Zulassige ED  40% bei20°C  160A

I
! Zuldssige ED 100% bei 40°C  100A
I~ 10001901.cry Zuldssige ED  60% bei40°C  115A
! (SWWTLMy161 CONTROL)
: Zulassige ED  25% bei40°C  160A
: Leerlaufspannung 75V
__ 10647001.bin 'Anwendungsklasse EI
(My161 WELD PROGRAM PACK) 25 chutzklasse P23
Norm EN/IEC60974-1
Software Einlesen EN/IEC60974-5
e Die SD-Karte wird in der Schlitzen in der rechten EN/IEC60974-10 (Class A)
Seite der Maschine eingesetzt. Masse (LxBxH) 45x23x37 cm
e Die Maschine ist dann eingeschaltet. Gewicht 13 kg

¢ Das Display blinkt kurz mit 3 Strichen.

o Bitte warten bis das Display den eingestellten
Strom zeigt.

¢ Die maschine muss wieder aufgeschaltet und die
SD Karte entfernt werden.

¢ Die Maschine ist jetzt gebrauchsfertig.

\= :
i
\{j -

@ Alle Benutzereinstellungen werden (iber-

schrieben wenn neuer Software eingelest wird.
Die SD-Karte soll deshalb nach Einlesen der
Software immer von der Maschine entfernt
werden. Damit wird die Software nicht stdndig
eingelest werden, wenn die Maschine ein-
geschaltet wird. ! El Erfiillt die Anforderungen an Gerate zur Anwendung unter erhother
elektrischer Gefahrdung

Gerate, die der Schutzklasse 1P23 entsprechen, sind fiir den Innen und
Ausseneinsatz ausgelegt.
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RALLY MIG 161i

Wahl des Materialtyps

Durch Driicken auf die '-Taste wird Materialtyp
gewahlt, wenn die Lichtdiode neben den
gewulnschten Typ einschaltet.

Wahl des Drahtdurchmessers

Durch Driicken auf die '-Taste wird Draht-
durchmesser gewahlt, wenn die Lichtdiode
neben den gewunschten Durchmesser
einschaltet. Nicht alle Drahtdurchmesser kdnnen
fur alle Materialien gewahlt werden.

0.6
Einlesung der Standardeinstellungen
Standardeinstellungen kdnnen flr den aktuellen Draht-
durchmesser wieder eingelest werden. Die Taste muss
dann festgehalten werden, bis dem Indikator kurz blinkt.

Wahl des SchweiBverfahrens

Taste zur Wahl des SchweilRverfahrens:
MIG/MMA

WIG-SchweilRen kann unter Sekundarparameter
gewahlt werden, wenn MMA-Schweil3en
gewahlt wurde.

Strom/Drahtférdergeschwindigkeit/
! Materialdicke:
Wenn nicht geschweif3t wird, erscheint

eingestellter Wert fir Strom/Drahtférdergeschwindigkeit/-
Materialdicke. Wahrend des SchweilRvorgangs wird der
gemessene Schweiflstrom angezeigt.

Materialdicke:

Die Funktion ist eine einleitende Hilfe zu Einstellung des
Stroms von der Materialdicke. Wenn eine Materialdicke
gewahlt ist, wird der Strom entsprechend der jeweiligen
Materialdicke automatisch eingestellt. Der Strom laRt
sich nachher frei abstimmen. Die Materialdickefunktion
kann als einen guten Ausgangspunkt zu Wahl der
korrekten Stromeinstellung betrachtet werden. Zu
Erreichung eines optimales Resultates wird es fir fast
alle Ausgaben notwendig, eine nachfolgende Nach-
stellung durchzufiihren.

Qlan

Lichtbogenlange

Die Lichtbogenléange kann durch Justierung der
Schweillspannung getrimmt werden. Wahrend
des Schweil3ens wird gemessene Spannung

gezeigt.

Die .-Taste driicken und zwischen —9,9 bis +9,9
justieren.

Drehregler

Justierung des Schweifstroms, der Drahtgeschwindig-
keit, Materialdicke, Licht-bogenlange und
Sekundarparameter. Maksimale Drahtgeschwindigkeit
ist 12,0 m/ pro Minut.

Einstellung der Sekundarparameter MIG

Durch Driicken auf den Drehregler bis dem gew(inschten

Sekiindaerparameter im Display gezeigt wird. Durch

Driicken der Taste fur Lichtbogenlange oder Strom/Draht-

geschwindigkeit/ Materialdicke, kehrt das Display zum
normalen Anzeigemodus zurtick.

W\ Arc adjust:

@ Mit der Arc adjust (elektronische Drossel)-Funktion stellt
man die Geschwindigkeit der Reaktion auf Kurzschliisse ein. Arc
adjust kann in Stufen von —5,0 bis +5,0 eingestellt werden.

" Drahtriickbrandzeit:

=8 Die Drahtriickbrand-Funktion gewahrleistet, dass der
Schweilldraht nach Beendigung des SchweilRvorgangs nicht im
Schweilbad festbrennt. Die Drahtriickbrandzeit ist in Stufen von 1
bis 30 einstellbar.

Einstellung der Sekundarparameter MMA

Durch Driicken auf die Drehregler bis dem gewiinschten
Sekuindeerparameter im Display gezeigt wird. Durch
Driicken der Taste fur Strom, kehrt das Display zum
normalen Anzeigemodus zurlick.

o Arc-power (MMA):

@ Die Arc-power-Funktion dient zur Stabilisierung des
Lichtbogens wahrend des Elektroden-Schweillens. Dies erfolgt
durch eine voriibergehende Erhéhung der Schweil3stromstarke
wahrend der Kurzschlisse. Dieser Sonderstrom verschwindet,
nachdem der Kurzschlufd beendet ist. Arc power ist zwischen 0
und 150 % einstellbar.

MMA-Hot-Start (MMA):

Der Hot-Start ist eine Funktion, die bei Aufnahme des MMA-
Schweilbetriebs zur Erzeugung des Lichtbogens beitragen kann.
Dies erfolgt dadurch, daR® der Schweifstrom beim Aufsetzen der
Elektrode auf das Werkstlick im Verhaltnis zum eingestellten Wert
erhéht wird. Der erhohte Anfangsstrom bleibt eine halbe Sekunde
erhalten, und fallt anschlieRend auf den eingestellten Schweil3-
stromwert ab.

Die Hot-Start Wert gibt den Prozentwert ab, worum der Start-Strom
erhoht ist, und kann zwischen 0 und 100% des eingestellten
Schweilstroms eingestellt werden.

WIG-SchweilRen

Dieser Parameter ist standardmaflig AUS.
Zur Wahl des WIG-SchweiRverfahrens den Parameter auf £ | .
einstellen. Arc power und MMA-Hotstart sind wahrend des WIG-
Schweilens deaktiviert.

Wenn die Maschine ausgeschaltet ist, werden die eingestellten
Parameter intern in der Maschine gespeichert.

Gleichseitig wird die Nummer auf das letzt angewendete MIG-
Programm gespeichert, so die Maschine in diesem féangt an

@ Schweilspannung

Der SchweilRspannungsanzeiger leuchtet aus Sicher-
heitsgriinden beim Anliegen einer Spannung auf der Elektrode
bzw. auf dem Brenner auf.

Uberhitzungsfehler
Die Uberhitzungsanzeige leuchtet auf, wenn der Schweilt-
betrieb wegen einer Uberhitzung der Anlage unterbrochen wurde.
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FEHLERKODEN

Eine der folgenden Fehlerkoden blinkt im Display, wenn ein Fehler wahrend Softwareeinlesen entsteht.

Fehlerkoden fiir Steuersoftware 10001901.cry

Fehlerkoden fiir Schweillprogramme 10647001.bin

Fehler- | Ursache und Ausbesserung Fehler- | Ursache und Ausbesserung

kode kode
Keine Software ist in der Kontrolleinheit Keine SchweilRprogramme sind in der
vorhanden. Kontrolleinheit vorhanden.

(=B | « Eine SD Karte mit Software muf in der £2 1-o00iEK Eine SD Karte mit Software muR in der
Kontrolleinheit eingesetzt und die Maschine et Kontrolleinhet eingesetzt werden, und die
eingeschaltet werden. Maschine muR eingeschaltet werden. Bitte

Die SD Karte Formatten ist nicht durch- Seite 23 lesen.
gefiihrt. Die SD Karte Formatten ist nicht durch-
e Der Formatten der SD Karte muss als FAT gefiihrt.

ECO-0 durchgefiihrt werden und die Dateien muf (=M EYIB]l | « Der Formatten der SD Karte muss als FAT
auf die Karte gespeichert werden. Oder durchgefiihrt werden. Oder eine andere
eine andere Karte mufd angewendet Karte mufl angewendet werden.
werden. Es ist nur méglich eine Datei mit

£20-02 Die SD Karte enthilt keine Software. SchweiRprogramme zu haben.

- e Bitte Seite 23 lesen. (=B | o Nur eine Datei mit dem Name
Die SD Karte hat mehrere Dateien mit 106470xx.bin soll auf die SD Karte
[=IBIE] | demselben Name. gespeichert werden. Bitte Seite 23 lesen.
e Bitte Seite 23 lesen. Die Schweipprogramme auf die SD Karte
Die Kontrolleinheit hat Einlesen von mehren - sind fir ein andere Typ Kontrolleinheit
Dateien versucht, als die die gespeichert ZENBMIE] | geschlossen.
werden kénnen. . E_|ne__SD Karte muly z_ange_wend_et werden,
£20-04 1. Die SD Karte muR wieder eingelest die fir Ihre Kontrolleinheit zutrifft.
= werden. Die SchweiBprogramme auf die SD Karte
2. Die SD Karte muf ausgetauscht werden. sind fiir eine Kontrolleinheit mit einer
3. Setzen Sie sich bitte mit Migatronic = BIE] | anderen Seriennr. / Strichkode geschlossen.
Kundendienst in Verbindung. e Eine SD Karte mu angewendet werden,
Die Software auf die SD Karte ist fiir ein die flr lhre Kontrolleinheit zutrifft
£20-05 andere Typ Kontrolleinheit geschlossen Die Kontrolleinheit ist defekt.
oY e Eine SD Karte muR angewendet werden, =B | « Setzen Sie sich bitte mit Migatronic
die fur lhre Kontrolleinheit zutrifft. Kundendienst in Verbindung.
Die Software auf die SD Karte ist fiir eine Die Datei 106470xx.bin empfehlit auf die SD
Kontrolleinheit mit einer anderen (=Yl | Karte.
I8 | Seriennr./Strichkode geschlossen. e Bitte Seite 23 lesen.
¢ Eine SD Karte mul8 angewendet werden, Die eingeleste Datei ist Fehlerbehaft
die fir Ihre Kontrolleinheit zutrifft (=Nl | 1. Die SD Karte muR wieder eingelest werden.
Der interne Kopieschutz erlaubt keinen 2. Die SD Karte muf ausgewechselt werden.
ZutrltF des Mlkroprozes'sors. . Die MY Mappe mit den Dateien sind nicht

E20-07 1. Die SD Karte muR wieder eingelest auf die Karte vorhanden oder sind nicht
werden. L . - . korrekt gespeichert.

2. Setzen S]e SICh bitte mlt Migatronic £2 1-08 1. Die Mappe MIGA_SW / MY muf wie auf
Kundendienst in Verbindung. - Seite 23 beschrieben gebildet werden.

Der Speicher in der Kontrolleinheit ist Danach missen die Dateien darin

£20-08 defekt. gespeichert werden.

e Setzen Sie sich bitte mit Migatronic 2. Die SD Karte muf} ausgetauscht werden.
Kundendienst in Verbindung.

Der Speicher in der Kontrolleinheit ist

n_ defekt.

el | . Setzen Sie sich bitte mit Migatronic
Kundendienst in Verbindung.

Die eingeleste Datei ist fehlerbehaft.
£20-10 1. Die SD Karte muR wieder eingelest

werden.
2. Die SD Karte mul ausgewechselt werden.
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WARTUNG

Um Funktionsstérungen zu vermeiden und um die
Betriebssicherheit zu gewahrleisten, muss die
Anlage regelmafig gewartet und gereinigt werden.

Mangelnde oder fehlende Wartung beeintrachtigen
die Betriebssicherheit und fiihren zum Erléschen von
Garantieanspriichen.

WARNUNG !
Wartungs- und Reinigungsarbeiten an der
offenen SchweiBmaschine diirfen nur durch

qualifiziertes Fachpersonal durchgefiihrt werden.

Unbedingt die Anlage vom Versorgungsnetz
trennen (Netzstecker ziehen !).

Ca. 10 Minuten warten, bis alle Kondensatoren
entladen sind, bevor mit Wartungs- und
Reparaturarbeiten begonnen wird.

Gefahr eines Stromschlages!

Drahtvorschubraum

- Nach Bedarf den Drahtvorschubraum durch
Druckluft reinigen, die Spuren und Zahnen der
Drahtvorschubrollen fiir Verschleifld nachprifen.

Stromquelle

- mit trockener Druckluft ausblasen

- muss mindestens einmal jahrlich von einem
qualifizierten Kundendiensttechniker gepruft und
gereinigt werden.

GARANTIEBEDINGUNGEN

Migatronic Schweilmaschinen unterliegen wahrend
des gesamten Produktionsprozesses einer standigen
Qualitatskontrolle und durchlaufen im Rahmen der
Qualitatssicherung als komplett montierte Einheit eine
abschlieRende Funktionsprufung.

Migatronic gewahrt auf neue Schweifdimaschinen, die
nicht registriert wurden, eine 12-monatige Garantie.
Wenn neue Schweillmaschinen innerhalb von sechs
Wochen nach Rechnungsstellung registriert werden,
wird die Garantiezeit auf 24 Monate erweitert.

Die Registrierung muss Online unter der folgenden
Internetadresse erfolgen:
www.migatronic.com/warranty. Die Registrierungs-
bestatigung dient als Nachweis fiir die Registrierung
und wird per E-Mail zugesendet. Die Originalrechnung
und die Registrierungsbestatigung dienen dem Kaufer
als Nachweis fir eine 24-monatige Garantiezeit der
Schweildmaschine.

Ohne Registrierung betragt die Garantiezeit zwolf
Monate fur neue Schweilimaschinen ab Datum der
Rechnungsstellung an den Endverbraucher. Die
Originalrechnung dient als Nachweis fiir die
Garantiezeit.

Migatronic leistet gemaf den geltenden Garantie-
bedingungen eine Garantie auf Behebung von
Defekten an Schweilmaschinen, wenn innerhalb der
Garantiezeit nachgewiesen werden kann, dass diese
Defekte auf Material- oder Verarbeitungsfehlern
beruhen.

In der Regel wird keine Garantie fiir Schweil3brenner
geleistet, da sie als Verschleifldteile angesehen
werden. Defekte, die innerhalb von sechs Wochen
nach Inbetriebnahme auftreten und durch Material-
oder Verarbeitungsfehler verursacht werden, werden
jedoch als Garantiefall anerkannt.

Alle Transportkosten im Zusammenhang mit einem
Garantieanspruch sind nicht Bestandteil der
Garantieleistung von Migatronic und erfolgen auf
eigene Rechnung und eigenes Risiko des Kaufers.

Ubrigens verweisen wir auf die jeweils geltenden
Garantiebedingungen auf der Migatronic Website:
www.migatronic.com/warranty.
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AVERTISSEMENT

Le soudage et coupage de I'arc porte une risque pour l'utilisateur et son entourage si utiliser d'une fagon incorrecte.
Pour ce raison il faut seulement utiliser I'équipement en observant les instructions de sécurité adéquates. Surtout faut-il
observer le suivant:

Risque électrique

- L’équipement de soudage doit respecter les consignes de sécurité et étre impérativement installé par du personnel qualifié et
formé a cet effet. La machine doit étre raccordée a la terre via le cable d’alimentation principal.

- Assurez-vous du bon entretien de I'équipement de soudage.

- En cas de cables ou d'isolation endommageés, arréter immédiatement tout travail afin de procéder aux réparations nécessaires.

- Les opérations de réparation et de maintenance sur I'équipement ne peuvent étre effectuées que par du personnel qualifié et
formé a cet effet.

- Eviter tout contact a mains nues avec des composants sous tension du circuit de soudage ou des électrodes ou des fils. Veillez
a toujours utiliser des gants de soudeur secs et intacts.

- Assurez-vous 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 par exemple tout risque d’accident par chute).

Lumiére de soudage et coupage

- Protégez les yeux parce qu'une bréve exposition suffit pour avoir des conséquences irréversibles pour la vue. Utilisez une
cagoule de soudage avec le densité prescrit.

- Protégez le corps contra la lumiére de I'arc parce que les rayonnements de la lumiére attaquent la peau. Utilisez des vétements
de protection qui couvrent tout le corps.

- Dans la mesure du possible, il faut séparer le lieu de travail de son environnement, et signaler aux personnes a proximité du lieu
de travail le risque inhérent a la lumiére de l'arc.

Fumées de soudage et gaz
- Les fumées et gaz qui se forment lors du soudage sont toxiques a inhaler. Prenez les mesures adéquates: aspiration et aération
suffisante.

Danger d'incendie

- Le rayonnement et les étincelles de I'arc peuvent causé un incendie. Enlever les objets inflammables du lieu de soudage.

- Les vétements de soudage doivent aussi étre protégé contre les étincelles et les éclaboussures de I'arc. (Utilisez par exemple
un tablier inflammable et fait attention aux poches ouvertes).

- Des réglements spéciaux existent pour les pieces avec un risque d'incendie ou d'explosion. Ces réglements doivent étre
appliqués.

Bruit

- L’arc produit un bruit acoustique, et le niveau de bruit dépend du travail de soudage. Dans certain cas on aura besoin d'utiliser
un protecteur d’oreilles.

Secteurs dangereux

- On ne doit pas mettre les doigts dans le moteur de dévidage qui se trouve dans le dévidoir.

- Des précautions particuliéres doivent étre prises quand le soudage est effectué dans des secteurs clos ou en hauteur et qu'ily a
un risque de chute en contrebas.

Positionnement de la machine

- Placez la machine de soudure de telle fagon qu’il n’y est aucun risque de chute pour la machine.

- Des reglements spéciaux existent pour les piéces avec un risque d'incendie ou d'explosion. Ces reglements doivent étre
appliqués.

Emploi de la machine pour autres buts que son intention (p.ex. dégourdissement des conduites d'eau) est sérieusement
déconseillée et un cet emploi est fait a vos risques et périls.

Avant installation et mise en service de I'équipement
il faut lire ce manuel d'instruction soigneusement!

Emission de bruit électromagnétique

Cet équipement de soudage est construit pour une utilisation
professionnelle et il respecte les demandes au standard européen
EN/IEC60974-10 (Class A). Ce standard a pour but d'assurer que
I'équipement de soudage n'est pas perturbé ou qu'il n'est pas la
source de perturbations pour d'autres appareils électriques suite a
I'émission de bruit électromagnétiques. Parce que I'arc aussi émet le
bruit une utilisation sans perturbations demande des précautions a
la mise en service et le marche de I'équipement. C'est 'utilisateur
qui doit prendre soin que d'autres équipements électroniques
dans I'espace ambiant ne soient pas dérangés.

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.

3. Ordinateurs et systéemes de contrdle électroniques.

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

5. Personnes qui utilisent stimulateurs cardiaques et appareils
acoustiques.

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

Si I'équipement de soudage est utilisé dans les quartiers
d'habitations il peut y avoir besoin des précautions particuliers (p.ex.
information sur travaux de soudage temporaire).

Méthode pour minimiser I'émission de bruit électromagnétique:

1. Eviter l'utilisation d'équipement qui sera dérangé.

Utiliser les cables de soudage courts.

Placer les cables de soudage négatif et positif prés I'un a l'autre.
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 I'alimentation des appareils sensitifs.

Protection de l'installation compléte peut étre considérée dans
des cas particuliers.

PN O WN
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PROGRAMME DU PRODUIT

Onduleur 160A dédié au soudage MIG/MAG et
MMA. La machine est refroidie par air et est
livrée avec un dévidoir intégrée avec 2 galets
d’entrainement.

Torches et cables de soudage

La gamme de produits MIGATRONIC peut
fournir des torches, des cables de masse et
des piéces d’usure etc.

Accessoires
Veuillez contacter votre distributeur local pour
toute information complémentaire.

Veillez a mettre le produit au rebut
selon les normes et réglementations
locales.
www.migatronic.com/goto/weee

BRANCHEMENT ET
FONCTIONNEMENT

Installation autorisée

Les sections suivantes décrivent comment préparer la
machine et la brancher au secteur, a I'alimentation en gaz etc.
Les chiffres entre parenthéses renvoient aux figures de ce
paragraphe.

Raccordement électrique

Avant de brancher le module d’alimentation sur le secteur,
assurez-vous que ce dernier présente la méme tension que
celle du secteur fournie et que le fusible de I'alimentation
secteur est de taille correcte. Le cable électrique (1) du
module d’alimentation doit étre relié a une alimentation
correcte en courant alternatif monophasée (CA) de 50 Hz ou
60 Hz et raccordé a la terre. L’alimentation est mise en
marche a I'aide de l'interrupteur principal (2).

Configuration

MIGATRONIC décline toute responsabilité en cas de
dommages causés sur les cables ou autres résultant de
I'utilisation de torches ou de cables de soudage trop petits
selon les spécifications de soudage pour supporter par
exemple la charge admissible.

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 I'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.

Important! 1

De fagon a éviter toute détérioration de / @l

prises et de cables, un bon contact
électrique est nécessaire en connectant le
cables des masse et la torche de soudage
a la source de soudage. A

Raccordement au gaz de protection

Le tuyau de gaz de protection se trouve sur le panneau
arriére du bloc d'alimentation (3) et est relié a une
alimentation en gaz selon une réduction de la pression allant
jusqu'a max. 6 bar.

Branchement de cable de masse
Le cable courant est relié a la borne négative (6).

Réglage a la torche (Torche Dialog)

Le courant de soudage peut étre ajusté a la fois sur la torche,
ou sur la machine. Le réglage de la torche est passif sans
torche Dialog.
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GAS m=p
max. 6 Bar

Dévidage du fil a froid (chargement de la torche)
Cette fonction est
utilisée pour faire
dévider le fil a froid
(pour charger le fil dans
la torche lors du
changement de
bobine). Presser le
bouton vert en facade
puis sur la gachette de
la torche en méme temps. |l est ensuite possible de
relacher le bouton vert pour continuer le dévidage du fil
dans la torche.

Le dévidage de fil s’arréte lorsque la gachette de la torche
est relaché.

Changement de polarité de soudage

Pour certaines applications spécifique, le fabricant de file,
recommande de changer la polarité.(Voire les
caractéristiques technique indiqué sur 'emballage des
bobines de files).

Voici ci-dessous la méthode pour changer la polarité
interne de la machine.

1

Changement de polarité:

Couper l'alimentation de la machine.

Démonter les écrous moletés aux poles (figure 1).
Intervertir les cables (figure 1).

Remonter les écrous moletés (figure 1)

Inverser le branchement du céble de masse, de moins a
plus (figure 2).

Brancher la machine au réseau électrique

abrwbd=

o
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Réglage du frein dédié au fil

Il convient de s’assurer que le dévidoir s’arréte
assez rapidement en cas d’arrét du soudage. La
force de freinage requise dépend du poids du
dévidoir et de la vitesse maximale de ce dernier.
Un couple de freinage de 1,5-2,0 Nm s’avére
satisfaisant pour la plupart des applications
envisagées.

Réglage :

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

—




SOFTWARE

En cas de remplacement de I'unité de commande, le
logiciel doit étre rechargé a I'aide d'une carte SD.

La derniere version du logiciel est disponible dans la
rubrique Logiciel produit a I'adresse
www.migatronic.com/login. Enregistrez le logiciel sur
une carte SD contenant les dossiers et au moins I'un
des fichiers indiqués ci-dessous.

Pour commander une carte SD, veuillez indiquer la
référence 12646000.

! MIGA_SW

10001901.cry
(SWWTLMy161 CONTROL)

10647001.bin
(My161 WELD PROGRAM PACK)

Lecture Software
e Insérer la carte SD dans le lecteur situé a
l'intérieur de la machine (c6té droit)

e Démarrer la machine

¢ Les afficheurs clignotent briévement avec trois

e Attendre jusqu’a ce que le courant de soudage
soit affiché

o Eteindre la machine et enlever la carte SD

¢ La machine est maintenant disponible avec ses
nouveaux softwares

@ ATTENTION

Le fait d’utiliser la carte SD réinitialise
compléetement la machine.

Il est donc impératif de retirer la carte SD aprés
la mise a jour, au risque de réinitialiser la
machine a chaque redémarrage et effacer les
réglages personnalisés.
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CARACTERISTIQUES
TECHNIQUES

Module d’alimentation: RALLY MIG 161i

Tension de secteur (50Hz-60Hz) 1x230V

Fusible 16A

Courant du secteur, efficace 10,4A

Courant du secteur, max. 19,2A

Puissance nominale 2,4Kw

Puissance, max. 4,4Kw

Consommation a vide 30W

Rendement 0,8

Facteur de puissance 0,99

Plage du courant 20-160A

Fact. de travail 100% a20°C 135A

Fact. de travail 60% a20°C 145A

Fact. de travail 40% a20°C 160A

Fact. de travail 100% a 40°C 100A

Fact. de travail 60% a40°C 115A

Fact. de travail 25% a40°C 160A

Tension & vide 75V

'Classe d'utilisation s]

“Classe de protection IP 23

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

Dimensions (loxlaxh) 45x23x37 cm

Poids 13 kg

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

Tout équipement portant la marque IP23 est congu pour un usage en
intérieur et extérieur



PANNEAU DE COMMANDE

Sélection du type de matériau

Appuyer sur ce bouton @) jusqu’a ce que la
LED indique le matériau utilisé.

Sélection du diametre fil

Appuyer sur ce bouton 'jusqu’é ce que la
LED indique le diameétre de fil utilisé.

Tous les diamétres de fil ne sont pas
disponibles en fonction du matériau
sélectionné.

Remise a valeur usine.
La valeur usine est rappelée en appuyant sur ce
bouton jusqu’a ce que les LEDS flashent brievement.

7 Choix du procédé de soudage
g4 Ce clavier est utilisé pour la sélection des MIG
==l OU le soudage MMA.
O Le soudage TIG est disponible dans les
paramétres secondaires, apres la sélection du
soudage MMA.

Courant/vitesse de fil/épaisseur du
! matériau:

Lorsque la machine ne soude pas, il est
possible de lire l'intensité/la vitesse fil /'épaisseur de
tole. Au cours du soudage, le courant mesuré est
affiché.

Epaisseur du matériau :

La fonction permet d’ajuster le courant en fonction de
I'épaisseur de matiére (in mm). En choisissant une
matiere, la machine définit automatiquement un
courant de soudage. Le courant peut bien sir étre
ajusté plus en détails aprés cette opération.

La fonction de choix de I'épaisseur doit étre considérée
comme un point de départ dans la sélection du courant
et de la tension ad hoc. Une recherche plus fine sera
de toute fagon requise dans presque toutes les taches
de soudage da fagon a obtenir un résultat optimal.

Hauteur d’arc

Si nécessaire, la hauteur d’arc peut étre
corrigée en augmentant ou diminuant la
tension de soudage. La tension de soudage
est indiquée pendant le soudage. Appuyer sur le
bouton noir @ et ajuster de -9,9 (diminution hauteur
d’arc) a +9,9 (augmentation hauteur d’arc). La valeur
d’origine étant au milieu 0.0.

Rl Bouton de commande

Ce bouton permet de régler la vitesse du fil,
I'épaisseur de tble ou la hauteur d’arc ou les
parameétres secondaires. Vitesse maxi : 12.0 m/min.

Paramétrage des paramétres secondaires MIG
Appuyer sur ce bouton pour afficher le numéro du
parameétre secondaire a régler. Pour sortir de ce

menu, appuyer sur n’importe quelle autre touche.

B Réglage de l'arc :

i Le réglage de l'arc (inductance de lissage) permet de
régler la vitesse de réaction aux courts-circuits. Le réglage de
I'arc peut se faire par incréments de —5,0 a +5,0.

B Burn back:

& La fonction burn back (Post fusion du fil en fin de
soudure pour éviter le collage) empéche le fil-électrode de
coller a la piece a usiner en fin de soudure. Le burn back peut
étre réglé de 1 a 30.

Paramétrage des paramétres secondaires MMA
Appuyer sur ce bouton pour afficher le numéro du
paramétre secondaire a régler. Pour revenir a
I'affichage normal, appuyer brievement sur la touche
du courant.

Réglage de la puissance de I'arc (MMA):

a fonction de réglage de la puissance de l'arc est
utilisée pour stabiliser 'arc en mode de soudage MMA. Cette
fonction peut étre obtenue en augmentant le courant de
soudage pendant les courts-circuits. Le courant
supplémentaire s’arréte une fois le court-circuit parti. La
puissance de I'arc peut étre réglée de 0 a 150 %.

Démarrage a chaud (MMA):

Le démarrage a chaud MMA permet de former I'arc dés
le début de I'opération de soudage. Dés que I'électrode entre
en contact avec le matériau, le courant de soudage augmente
automatiquement. Ce courant d’'amorcage est maintenu
pendant un certains temps, puis reprend la valeur définie pour
le courant de soudage. La valeur du démarrage a chaud
représente le pourcentage du courant réglé permettant
d’atteindre le courant d’'amorgage. Elle peut étre définie entre
0 et 100 % du courant réglé.

Soudage TIG

Ce parameétre est désactivé par défaut.
Pour activer le soudage TIG, le parametre doit étre défini sur
ElD. La puissance de l'arc et le démarrage a chaud MMA
sont désactivés pendant le soudage TIG.

Les parameétres réglés sont enregistrés par la machine a sa
mise hors tension.

Le numéro du MIG-programme utilisé est également
enregistré ; le programme en question sera ainsi rouvert au
prochain démarrage de la machine.

@ Indicateur de tension de soudage
L’indicateur de tension de soudage et allumé pour
indiquer qu’il y a une tension sur I'électrode ou la torche.

f Voyant de surchauffe

Le voyant de surchauffe s’allume si le soudage est
interrompu en raison d’une surchauffe de la machine.
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CODES ERREURS

Les codes erreurs ci-dessous peuvent s’afficher si une erreur survient lors de la mise a jour.

Codes Erreurs pour Software Control 10001901.cry Codes erreurs pour software soudage 10647001.bin
Code Probléme et solution Code Probléme et solution
Il n’y a pas de software dans la machine Il n’y a pas de software soudage dans la
ISSIB | o Insérer la carte SD avec le bon Software FEIIT] | machine
dans son lecteur et allumer la machine. ! e Insérer la carte SD avec le bon Software
La carte SD n’est pas formatée dans son lecteur et allumer la machine.
e20-0 1IN La carte doit étre formatée en tant que FAT La carte SD n’est pas formatée
J b avec les bons fichiers ou la carte est e21-0 11N La carte doit étre formatée en tant que FAT
défectueuse. ! ! avec les bons fichiers ou la carte est
£20-02 La carte SD est vide defectueuse.
=8 « Voir page 31 Il y a 1 seul fichier avec les programmes de
- . - soudage
£20-03 kzrcr:larte SD a plusieurs fichier du méme =M EIlE | o Vérifier quil N’y ai qu’un seul fichier avec le
Y e Voir page 31 numéro 106470xx.bin sur la carte SD. Voir
pag page 31
I;(a:cr:sa:illlllr; as::: Ipal l::z gghlers que ceux Les Softwares soudage sur la carte SD ne
G | e caro SD e ruvens c2 1-03 ] R TN
g ggnmtgggﬂelzasﬁ\??jesaIGATRONIC compatibles avec la machine utilisée.
Les Softwares sur la carte SD ne Les Softwares sur la carte SD ne
£20-05 correspondent pas a la machine utilisée ?:erezf:zgzg_&ai:c:: Ln::_();hme utilisée
< o Utiliser la carte SD avec les bons fichiers, EC I-04 ’ .
compatibles avec la machine utilisée * Votre programme de soudage est protégé
contre I'écriture et ne peut étre utilisé sans
Les Softwares sur la carte SD ne sa licence.
correspondent pas a la machine utilisée - "
=I5 | (numéro de série, code bare) E2 I-08 La f?:gactle ?e Tors'fg’/l(ej es|\;|(cj§$g(l;§l|j(sze
o Utiliser la carte SD avec les bons fichiers, * ontacter e e
compatibles avec la machine utilisée Le fichier 106470xx.bin est absent sur la
[ .
La protection de copie interne ne permet Ec I-06 carts/SP 31
£20-01 pas I’accés au microprocesseur * oIr page
@ | 1. Insérer la carte SD de nouveau Le fichier 106470xx.bin a une erreur
2. Contacter le SAV de MIGATRONIC =Bl | 1. Insérer la carte SD de nouveau
Le circuit mémoire est défectueux dans la 2. Remplacer la carte SD
= Il:] | facade de controle Le Fichier MY n’est pas présent sur la carte
o Contacter le SAV de MIGATRONIC SD, ou n’ont pas été sauvegardés
1-N
Le circuit mémoire est défectueux dans la Ec1-08 (;orr\(-;c@ement.m
ity | facade de contrdle 2. ngrf)aegrela carte SD
«  Contacter le SAV de MIGATRONIC : 9
Le fichier a une erreur
(=IEIRI | 1. Insérer la carte SD de nouveau
2. Remplacer la carte SD
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ENTRETIEN

Cette machine nécessite un entretien périodique pour
éviter toute panne et annulation de la garantie.

ATTENTION !

Seuls des personnes formées et qualifiées
peuvent faire ces travaux de maintenance.

La machine doit étre débranchée du secteur.
Attendre 5 minutes avant de procéder au
nettoyage ou a la réparation car il y a un risque
d'électrocution pendant que les condensateurs se
déchargent.

Dévidoir

- Reégulierement, nettoyer l'intérieur du dévidoir avec
de l'air comprimé, et vérifier I'état d'usure des
galets de dévidage.

Générateur

- Nettoyer les pales du ventilateur et les composants
du tunnel de refroidissement avec de l'air
comprimé sec.

- Cette opération de nettoyage doit étre effectuée
par du personnel qualifié au moins une fois par an.

CONDITIONS DE GARANTIE

La qualité des machines de soudage Migatronic est
évaluée tout au long du processus de production ; un
test final d’assurance qualité permet également de
vérifier le bon fonctionnement des unités aprés
assemblage.

La période de garantie est de 12 mois pour les
nouvelles machines a souder si aucun enregistrement
n’est effectué. Des I'enregistrement des nouvelles
machines dans les 6 semaines de la facturation, la
période de garantie et étendue a 24 mois.

La machine doit étre enregistrée sur Internet, a
'adresse suivante : www.migatronic.com/warranty.
Un certificat confirmant I'enregistrement est envoyé
par e-mail. L’original de la facture et le certificat
d’enregistrement de la machine de soudage font état
de la garantie de 24 mois auprés de I'acquéreur.

En 'absence d’enregistrement, la période de garantie
standard est de douze mois pour les machines de
soudage neuves a compter de la date de facturation a
['utilisateur final. La période de garantie est établie a
partir de 'original de la facture.

Migatronic garantit ses produits conformément aux
conditions en vigueur ; seuls les problémes constatés
sur les machines de soudage pendant la période de
garantie et provoqués par un défaut matériel ou un
vice de fabrication sont pris en charge.

En régle générale, la garantie ne couvre pas les
torches de soudage, assimilées a des piéces d’usure ;
cependant, les défaillances constatées dans les

6 semaines suivant la mise en route et dues a un
défaut matériel ou a un vice de fabrication sont prises
en charge.

Aucune forme de transport liée a une demande de
garantie n’est couverte par la garantie Migatronic ; il
incombe donc a I'acquéreur de prendre en charge le
transport a ses propres frais et risques.

Les conditions de garantie Migatronic sont disponibles
a 'adresse www.migatronic.com/warranty.
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VARNING

Ljusbagssvetsning och -skarning kan vid fel anvandning vara farlig for saval anvandare som omgivning. Darfor far
utrustningen endast anvdndas under iakttagande av relevanta sakerhetsforeskrifter. Var sarskilt uppmarksam pa
foljande:

Elektrisk storning

- Svetsutrustningen skall installeras foreskriftsmassigt. Maskinen skall jordférbindas via natkabel.

Sorj for regelbunden kontroll av maskinens sakerhetstillstand.

Skadas kablar och isoleringar skall arbetet omgaende avbrytas och reparation utforas.

Kontroll, reparation och underhall av utrustning skall utféras av en person med nédvandig fackmannamassig kunskap
Undvik ber6ring av spanningsférande delar i svetskretsen eller elektroder med bara hander. Anvand aldrig defekta eller
fuktiga svetshandskar.

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

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

Folj reglerna for "Svetsning under séarskilda arbetsférhallanden" (Arbetarskyddsstyrelsen).

Svets- och skarljus

- Skydda 6gonen da aven kortvarig paverkan kan ge bestaende skador pa synen. Anvand svetshjalm med foreskriven
filtertathet.

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

- Arbetsplatsen bor om mgjligt avskarmas och andra personer i omradet varnas for ljuset fran ljusbagen.

Svetsrok och gas
- R&k och gaser, som uppkommer vid svetsning, ar farliga att inandas. Anvand lamplig utsugning samt ventilation.

Brandfara

- Stralning och gnistor fran ljusbagen kan fororsaka brand. Lattantandliga saker avlagsnas fran svetsplatsen.

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

- Sarskilda regler ar gallande fér rum med brand- och explosionsfara. Folj dessa foreskrifter.

Stérning
- Ljusbagen framkallar akustisk stérning. Stérningsnivan beror pa svetsuppgiften. Det kan vid vissa tillfallen vara
noédvandigt att anvanda hérselskydd.

Farliga omraden
- Stick inte fingrarna i de roterande tandhjulen i tradmatningsenheten.
- Sarskild forsiktighet skall visas, nar svetsarbetet foregar i stdngda rum, eller i hdjder dar det ar fara for att falla ned.

Placering av svetsmaskinen
- Placera svetsmaskinen saledes, att dar ej ar risk for, att den valter.
- Sarskilda regler ar gallande for rum med brand- och explosionsfara. Folj dessa forskrifter.

Anvandning av maskinen till andra andamal an det den &r tillagnad (t.ex. upptining av vattenror) undanbedes och sker i
annat fall pa egen risk.

Las igenom denna instruktionsbok noggrant
innan utrustningen installeras och tas i bruk!

Elektromagnetiska storfalt

Denna svetsutrustning, avsedd for professionell anvandning, 7. Tidpunkt pa dagen, nar svetsning och andra aktiviteter
uppfyller kraven i den europeiska standarden forekommer.
EN/IEC60974-10 (Class A). Standarden &r till for att sékra att 8. Byggnaders struktur och anvandning.
svetsutrustning inte stor eller blir stérd av annan elektrisk utrustning ) . ) .
till f6ljd av elektromagnetiska storfalt. Da &ven ljusbagen stor Om svetsutrustningen anvéands i bostadsomraden kan det vara
forutsatter storningsfri drift att man foljer férhallningsregler vid nddvandigt att iakttaga sarskilda fgrhallmngsregler (t.ex. information
installation och anvéndning. Anvindaren skall sikra att annan om att svetsarbete kommer att utféras p& morgonen).
elektrisk utrustning i omradet inte stors. Metoder far minimering av stémingar:
Féljande skall kontrolleras i det berérda omradet: 1. Undvik anvandning av utrustning som kan stéras ut.
1. Natkablar och signalkablar i svetsomradet, som &r anslutna till 2. Korta svetskablar.
annan elektrisk utrustning. 3. L&gg plus- och minuskablar tatt tillsammans.
2. Radio- och tv-sandare och mottagare. 4. Placera svetskablarna pa golvniva. . .
3. Datorer och elekironiska styrsystem. 5. Signalkablar i svetsomradet tas bort fran natanslutningar.
4. Sakerhetskritisk utrustning, t.ex. dvervakning och 6. Signalkablar i svetsomradet skyddas, t.ex. med avskarmning.
processtyrning. 7. lIsolerad natférsérjning av stromkénsliga apparater.
5. Anvandare av pacemaker och hérapparater. 8. Avskarmning av den kompletta svetsinstallationen kan
6. Utrustning som anvands till kalibrering och matning. Gvervégas vid sarskilda tilifallen.
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PRODUKTPROGRAM

160A svetsmaskine till MIG/IMAG- och MMA
svetsning.

Maskinen ar luftkyld och leveras med
indbyggd tradmatning med 2-hjuls drift.

Slangpaket och kablar

Till maskinerna kan MIGATRONIC fran sitt
produktprogram levera MIG/MAG-slangar,
aterledarkablar, slitdelar mm

Tillbeh6rsprogram
Kontakta narmaste aterforsaljare for
information om tillbehérsprogram.

Bortskaffa produkten i
Overensstdmmelse med géllande
regler och foreskrifter.
www.migatronic.com/goto/weee

ANSLUTNING OCH IGANGSATTNING

Installation

| det féljande beskrivs, hur varje enskild del av maskinen
kopplas samman, ansluts till forsérjningsnatet och anslutningen
till gasférsorjningen mm. Talen i parentesen hanvisar till
figurerna i avsnittet.

Néatanslutning

Innan maskinen kopplas till férsorjningsnatet, skall man
kontrollera, att den ar beraknad till den aktuella natspanningen,
och att sakringen i forsorjningsnatet ar i dverensstammelse
med typskyltet. Natkabeln (1) skall anslutas till 1-fasad vaxel-
strom 50 eller 60 Hz och skyddsjord. Maskinen tands med
huvudbrytaren (2).

Konfigurering

Om maskinen utrustas med slangpaket och svetskablar, som
ar underdimensionerade i férhallande 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 f6rsérjning som avger
sinusformad strém och spanning, och som icke dverskrider 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 svetsmaskin.

MIGATRONIC rekommenderar att anvanda en generator som
har elektronisk regulator och som kan leverera minst

1,5 x svetsmaskinens maximala kVA foérbrukning.

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

GAS ===p
max. 6 Bar

Power

mz

(©
-

6
Anslutning av skyddsgas

Gasslangen, som utgar fran baksidan av maskinen (3),
anslutes till en gasférsorjning med en tryckreduktion pa max.
6 bar.

1
Viktigt! Y
Nar aterledarkabel och svetsbrannare ansluts / @

maskinen, ar god elektrisk kontakt nddvandig,
for att undga att kontakter och kablar

odelaggs. A
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Anslutning av aterledarkablen
Aterledarkablen ansluts svetsminus (6).

Brannarreglering (Dialog brannare)

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

Rangerfunktion
Funktionen anvands till att
rangera/framféra trad ev.
efter tradskifte. Traden
matas fram, nar den grona
knappen halls nere, medan
man trycker pa
brannaravtryckaren.
Tradmatningen fortsatter,
aven om den gréna knappen slapps och stoppar férst nar
brannaravtryckaren slapps.

Val av svetspolaritet

For vissa svetstradstyper rekommenderas att man skiftar
svetspolaritet. Det galler sarskilt for Innershield svetstrad.
Kontrollera den rekommenderade polariteten pa svets-
tradens emballage.

1 2

Andring av polaritet:

Koppla bort maskinen fran natet.

Avmontera polernas fingerskruvar (fig.1).
Skifta kablarna (fig.1).

Montera fingerskruvarna (fig.1)

Flytta aterledarkabel fran minus till plus (fig. 2).
Anslut maskinen till natet.

SN~

Justering av tradbroms
Tradbromsen skall sékra att tradspolen bromsas tillrackligt
snabbt nar svetsningen upphdér. Den nédvandiga broms-
kraften beror pa tradrullens vikt och den maximala trad-
hastigheten som anvands. Ett
bromsmoment pa 1,5-2,0 Nm ar
tillracklig for de flesta anvand-
ningar.

Justering:
- Justera tradbromsen genom att
spanna eller lossa lasskruven pa

tradnavets axel.

—
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SOFTWARE

Om kontrollboxen byts ut, ar det nédvandigt att lagga
in software i den nya boxen igen med hjalp av ett SD-
kort.

Nyaste software kan laddas ned under Product
software pa www.migatronic.com/login. Softwaren
skall sparas pa ett SD kort, som skall innehalla
mapparna och en eller flera av filerna som visas
harunder.

SD-kort kan bestéllas pa varunummer 12646000.

! MIGA_SW

| -

10001901.cry
(SWWTL My161 CONTROL)

N

10647001.bin
(My161 WELD PROGRAM PACK)

Software inlasning
e Satti SD-kortet i springan pa maskinens hdgra
sida.

e Tand maskinen.
o Displayen blinkar kortvarigt med tre streck.

o Vanta tills maskinens display visar den installda
strdbmmen.

e Slack maskinen och ta ut SD-kortet.
e Maskinen ar nu klar fér anvandning.

NE

@ Alla maskinens anvéndarinstéllningar
férsvinner ndr man laser in nytt software.

Ta déarfor alltid ut SD-kortet ur maskinen
efter uppdateringen, fér att undga att
softwaren ldses in var gang maskinen téands.
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TEKNISK DATA
Natspanning (50Hz-60Hz) 1x230V
Sakring 16A
Natstrom, effektiv 10,4A
Natstrom, max. 19,2A
Effekt, (100%) 2,4Kw
Effekt, max 4,4Kw
Effekt, tomgang 30W
Verkningsgrad 0,8
Power faktor 0,99
Strémomrade 20-160A
Intermittens 100% vid 20°C  135A
Intermittens  60% vid 20°C  145A
Intermittens  40% vid 20°C  160A
Intermittens 100% vid 40°C  100A
Intermittens  60% vid 40°C  115A
Intermittens  25% vid 40°C  160A
Tomgangsspanning 75V
'Anvandarklass [s]
Skyddsklasse IP 23
Normer EN/IEC60974-1

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

45x23x37 cm
13 kg

Dimensioner (LxBxH)

Vikt

! El Maskiner uppfyller de krav som stélls fér anvandning i omraden med
okad risk for elektrisk chock

Anger att maskinen ar beraknad for saval innomhus som utomhus
anvandning



FUNKTIONSPANEL

RALLY MIG 161i

Val av materialtyp

Har valjs forst materialtyp genom att trycka pa
©-knappen, tills ljusdioden tands fér det
Onskade valet.

Val av traddiameter
Tryck pa O—knappen tills ljusdioden tands for
den 6nskade traddiametern.

Alla traddiametrar kan inte valjas for alla
material.

Reset till fabriksinstéliningar:
Fabriksinstallningar for den valda traddiametern
aterstalls genom att halla knappen inne, tills
indikatorn ger ett kort blink.

Val av svetsprocess

Med denne knapp valjer man mellan MIG-
eller MMA-svetsning.

Man kan valja TIG-svetsning under sekundara
parametrar, ndr MMA-svetsning ar vald.

Strom/tradhastighet/materialtjocklek
! Nar man inte svetsar, visas den instéllda

strom/tradhastighet/materialtjocklek.
Under svetsning visas den matna strommen.

Materialtjocklek:

Funktionen ar en vagledande hjalp till att stalla in
strommen utifran materialtjocklek (i mm). Nar en
materialtjocklek ar vald, sker en automatisk
installining av strommen, som svarar till den gallande
materialtjockleken. Strommen kan fritt justeras i
efterhand. Materialtjocklekfunktionen skall betraktas
som en god utgangspunkt for val av den ratta
stréominstallningen for en given uppgift. For nastan
alla uppdrag, dar denna funktion anvands som
utgangspunkt, kommer det att vara nédvandigt med
efterféljande trimning av bade stréom och spanning for
att uppna ett optimalt resultat.

Qe

Ljusbageldngd

Efter behov kan ljusbagelangden justeras

J genom att trimma spanningen. Under
svetsning vises uppmatt spanning. Tryck pa

.-knappen och trimma fran -9,9 till +9,9.

Vridknapp

Pa vridknappen justeras svetsstrom, trad-
hastighet, materialtjocklek, ljusbagelangd och
sekundara parametrar. Max. tradhastighet ar
12,0 m/min.

Instélling av sekundéra parametrar MIG
Tryck pa knappen tills den dnskade parametern
visas i displayen. For att aterga till normalvisning
trycks kort pa knappen for ljusbagelangd eller
strom/tradhastighet/materialtjocklek.

Arc adjust:

Arc adjust (elektronisk drossel) gor det majligt att
justera, hur snabbt det skall reageras pa kortslutningar.
Arc adjust stallas in i steg fran —5,0 till +5,0.

Burn back:
Burn back funktionen sakrar, att traden branner fri
fran smaltbadet. Burn back stalls in i steg fran 1 till 30.

Instélling av sekundéara parametrar MMA
Tryck pa knappen tills den 6nskade parametern
visas i displayen. For att aterga till normalvisning
trycks kort pa knappen for strom.

Arc-power (MMA):

Arc-power-funktionen anvands till att stabilisera
ljusbagen i elektrodsvetsning. Detta sker genom att 6ka
svetsstrommen under kortslutningarna. Denna extra
strém forsvinner, nér det inte Iangre &r en kortslutning.
Arc-power kan stallas in mellan 0 och 150 %.

B MMA-hotstart (MMA):

=8 MMA-hotstart hjalper till att etablera ljusbagen vid
elektrodsvetsningens start. Svetsstrommen okar
automatisk, nar elektroden satts mot amnet. Denna
forhojda startstrom halls i en fastlagd tid, varefter den
faller till det installda vardet for svetsstrommen. Hotstart-
vardet anger procentvarde av den installda strémmen,
som startstrommen 6kas med. Den kan stallas in mellan
0 och 100 % av den installda svetsstrémmen.

TIG svetsning

Denna parameter ar standard installd pa OFF.
TIG-svetsning véljs genom att stélla parametern pa k£ /5.
Arc power och MMA hotstart ar deaktiverat under TIG-
svetsning.

Né&r maskinen sténgs av sparas de instéllda
parametrarna internt i maskinen.

Samtidigt sparas numret pa det senast anvdnda MIG-
programmet séledes, att maskinen starter upp i detta.

@ Svetsspénning
Svetsspanningsindikatorn lyser av sakerhetsskal,
nar det finns spanning pa elektroden eller brannaren.

; Overhettning

Overhettningsindikatorn lyser, om svetsningen blir
avbruten pa grund av 6verhettning av maskinen.
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FELKODER

Om det uppstar ett fel under software inlasningen kommer en av nedanstdende felkoder att blinka i displayen.

Felkoder till Styrsoftware 10001901.cry Felkoder till Svetsprogrampaketet 10647001.bin

Felkod Orsak och atgard Felkod Orsak och atgard
Det finns ingen software i kontrollboxen. Det finns inget svetsprogram i
ECO0-00 e Sattiett SD kort med software i boxen £2 1-00 kontrollboxen.
och tand maskinen. Mt | * Sattett SD kort med software i boxen och
SD kortet ar ej formaterat. tind maskinen. Se sida 39
E20-01 e Formatera SD kortet i en PC, som FAT SD kortet ar inte formaterat.
o och lagg filerna pa kortet. Eller anvand ett =Nl | « Formatera SD korteti en PC, som FAT.

annat SD kort.

Eller anvand ett annat SD kort.

m
ny
(=]
[
(]

ny

SD kortet innehaller inget software.
e Sesida 39.

m
y
]

|
o

uy

SD kortet har flera filer med samme namn.
e Se sida 39.

(=]

m
ny
(=]
]
[ ]

L

Kontrollboxen har forsokt att lasa in flera
data dn den kan ha i minnet.

1. Las in SD kortet igen.

2. Byt ut SD kortet.

3. Tillkalla MIGATRONIC Service.

Det ar endast mdjligt att ha en fil med

svetsprogram.

e Se till att det endast ligger en fil med
nummer 106470xx.bin pa SD kortet. Se
sida 39.

Det svetsprogrampaket du forsoker att lasa

in passar ej till denna kontrollbox.

e Anvand ett SD kort med software som
passar till din kontrollbox.

J
J

C

m
Y

C

un

Software pa SD kortet ar last till en annan

typ av kontrollbox.

e Anvand ett SD kort med software som
passar till din typ av kontrollbox.

Q

m
ny
]
]
=]

=}

Software pa SD kortet ar last till en annan

kontrollbox med ett annat

serienummer/streckkod.

e Anvand ett SD kort med software som
passar till din kontrollbox.

Det svetsprogrampaketet du forsoker att

lasa in, ar last till en kontrollbox med ett

annat serienummer.

o Ditt softwarepaket ar kopieringsskyddat
och forsoks anvandas pa en kontrollbox
som det ej ar kopt licens till.

un

Q

Kontrollboxen ar defekt.
e Tillkalla MIGATRONIC Service.

-

o

m
]
(]
]
c
—J

Det interna kopieringsskyddet tillater ej
atgang till mikroprocessorn.

1. Las in SD kortet i maskinen igen.

2. Tillkalla MIGATRONIC Service.

Filen 106470xx.bin saknas pa SD kortet.
e Se sida 39.

-J

Den inlasta filen 106470xx.bin ar felaktig.
1. Lasin SD kortet igen.
2. Byt ut SD kortet.

D
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[=x]

Kontrollboxens minneskrets ar defekt.
e Tillkalla MIGATRONIC Service.

m
ny
]

|
Q

0

Kontrollboxens minneskrets ar defekt.
e Tillkalla MIGATRONIC Service.

m
]
<

c

[

Den inlasta filen ar felaktiga.
1. Las in SD kortet igen
2. Byt ut SD kortet.

MY mappen med filerna finns ej pa kortet

eller ar placerat pa fel stalle.

1. Uppratta mapparna MIGA_SW / MY som
beskrivet pa sida 39 och placera filerna
hari.

2. Byt ut SD kortet.




UNDERHALL

Maskinen skall regelmassigt underhallas och rengoras
for att undga funktionsfel och sakra driftssékerhet.
Bristande underhall har inflytande pa driftssakerheten
och resulterar i bortfall av garanti.

VARNING!

Service- och rengoringsarbeten pa 6ppnade svets-
maskiner skall endast utforas av kvalificerad
personal. Anldaggningen skall frankopplas
forsorjningsnatet (natkontakt dras ut!). Vanta ca.

5 minuter innan underhall och reparation, da alla
kondensatorer skall urladdas da det ar risk for
stot.

Tradrum

- Rengoér tradrummet med tryckluft och efterse
matarhjulens spar och tander for slitage, efter
behov.

Stromkalla

- Stromkallans flaktvingar och kyltunnel skall
rengdras med tryckluft efter behov.

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

GARANTIVILLKOR

Migatronic svetsmaskiner kvalitetskontrolleras I6pande
i hela produktionsforloppet och avprovas som en
samlad enhet genom noggrann, kvalitetssakrad
funktions- och sluttest.

Migatronic tillampar 12 manaders garanti pa nya
svetsmaskiner, som ej ar registrerade. Om nya
svetsmaskiner registreras innan 6 veckor efter
fakturering, utvidgas garantiperioden till 24 manader.

Registrering skall goras via internet pa
www.migatronic.com/warranty. Som bevis for
registreringen galler registreringsbeviset, som sands
via e-mail. Orginalfakturan samt registreringsbeviset
ar koparens dokumentation for att svetsmaskinen
omfattas av 24 manaders garanti.

Standard garantiperioden ar 12 manader for nya
svetsmaskiner raknat fran fakturadatum till slutkund,
om registrering icke foretagits. Orginalfakturan ar
dokumentation for garantiperioden.

Migatronic ger garanti i forhallande till gallande
garantivillkor genom att avhjalpa brister eller fel pa
svetsmaskiner, som pavisligt inom garantiperioden
kan harledas material- eller produktionsfel.

Det beviljas som huvudregel icke garanti pa
slangpaket, da dessa anses som slitdelar; dock
kommer fel och brister, som uppstar inom 6 veckor
efter ibruktagningen och som harleds till material- eller
produktionsfel, betraktas som garantireklamation.

All form av transport i forhallande med en garanti-
reklamation omfattas ej av Migatronics garantiservice
och kommer saledes ske for kdparens rakning och
risk.

| dvrigt hanvisas till Migatronics gallande garantivillkor,
som &r tillganglig pa www.migatronic.com/warranty.
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VAROITUS

Kaarihitsaus ja kaarisulatusleikkaus saattaa olla vaarallista koneen kayttéjalle, lahistolla tyoskenteleville ihmisille
ja muulle ymparistolle, mikali laitetta kasitelldan tai kdytetadn vaarin. Tasta syysta laitetta kiytettdessa on aina
ehdottomasti noudatettava laitteen turvallisuusohjeita. Erityisesti tulee kiinnittda huomiota seuraaviin seikkoihin:

Sahko

- Hitsauslaitteet on asennettava voimassaolevien turvallisuusmaardysten mukaisesti ja asennuksen saa suorittaa
ainoastaan pateva ja ammattitaitoinen henkild. Verkkopistokkeen kytkennan ja séhkoon lityvat asennukset saa tehda
vain hyvaksytty sahko- tai huoltoliike.

- Valta kosketusta paljain kasin hitsauskytkennan jannitteisiin osiin, elektrodeihin ja johtoihin. Kayta ainoastaan kuivia ja
ehjia hitsauskasineita.

- Varmista, ettd my0s itsellasi on kunnollinen maadoitus (esim. kengissa tulee olla kumipohjat).

- Huolehdi, etta tydskentelyasentosi on vakaa ja turvallinen (varo esim. putoamisen aiheuttamia onettomuusriskeja).

- Huolehdi hitsauslaitteiston kunnollisesta huollosta. Mikali johdot tai eristeet vioittuvat, tyd on keskeytettava valittomasti ja
viat Korjattava.

- Ainoastaan pateva ja ammattitaitoinen henkil6 saa korjata ja huoltaa hitsauslaitteistoa.

Valo- ja lamposateily

- Suojaa silmat kunnolla silld jo lyhytaikainenkin altistuminen saattaa aiheuttaa pysyvan silmavamman. Kayta
tarkoituksenmukaisella sateilysuojuksella varustettua hitsauskyparaa.

- Suojaa keho valokaarelta silla hitsaussateily saattaa vahingoittaa ihoa. Kayta suojakasineita ja peita kaikki ruumiinosat.

- Tydskentelypiste tulisi suojata, mikali mahdollista, ja muita alueella olevia henkil6ité on varoitettava valokaaren valosta.

Hitsaussavu ja -kaasut
- Hitsauksen aikana syntyvan savun ja kaasujen sisdadnhengittdminen vahingoittaa terveyttad. Varmista, ettd imupoisto-
jarjestelma toimii kunnolla ja huolehdi riittdvasta iimanvaihdosta.

Palovaara

- Kaaresta tuleva sateily ja kipinat aiheuttavat palovaaran. Tasta syystéa kaikki tulenarka materiaali on poistettava hitsaus-
alueelta.

- Tydvaatetuksen tulisi olla hitsauskipinankestava (esim. tulenkestavaa materiaalia - varo laskoksia ja avonaisia taskuja).

- Tiloja, joissa on palo- ja réjahdysvaara, koskevat erityismaarykset. Naitd maarayksia on noudatettava.

Melu
- Valokaari synnyttdd hitsauksen kohteesta riippuen tietynlaista akustista kohinaa. Joissain tapauksissa on tarpeen
kayttaa kuulosuojaimia.

Vaara-alueet
- Erityista varovaisuutta on noudatettava kun hitsaus tapahtuu suljetussa tilassa tai korkealla, jossa on putoamisvaara.

Koneen sijoitus
- Aseta hitsauskone siten, ettei se paase kaatumaan.
- Tiloja, joissa on palo- ja rajahdysvaara, koskevat erityismaarykset. Naitd maarayksia on noudatettava.

Laitteen kayttd muuhun kuin sille suunniteltuun kayttétarkoitukseen (esim. vesiputkien sulattamiseen!) on ehdottomasti
kielletty. Tallainen kaytto tapahtuu taysin kayttdjan omalla vastuulla.

Lue tdma ohjekirja huolellisesti
ennen laitteen asennusta ja kayttoa.

Sahkomagneettinen hairiokentta

Tama teolliseen ja ammattikayttdéon tarkoitettu hitsauslaite tayttaa 6. Kalibrointiin ja mittaukseen kaytettavat laitteet.
eurooppalaisen standardin EN/IEC60974-10 (Class A) vaatimukset. 7. Vuorokaudenaika, jolloin hitsaus ja muut toiminnot suoritetaan.
Standardin tarkoituksena on estaa tilanteet, joissa laitteeseen syntyy 8. Rakennusten rakenne ja kaytto.

hairi6ita tai se itse aiheuttaa hairiéitd muissa sahkalaitteissa tai —

kojeissa. Koska my0s valokaari aiheuttaa sateilyhairita, on laitetta
asennettaessa suoritettava tiettyja toimenpiteita, jotta hitsauslaite
toimisi ilman hairioita ja purkauksia. Kayttdjan on varmistettava,

suorittaa erityisia varotoimenpiteita (esim. ilmoitus kdynnissa
olevasta valiaikaisesta hitsaustyosta).

etta kone ei aiheuta edella mainitun kaltaisia hairioita. Séhkémagneettisten hairididen minimointi:

Seuraavat seikat on otettava huomioon tyoskentelypistetta
ymparéivalla alueella:
1.

2.
3.
4

Mikali hitsauslaitetta kaytetdan asuinalueella, saattaa olla tarpeen

Hitsausalueella olevat, muihin sahkélaitteisiin kytketyt viesti- ja
syottokaapelit.

Radio- tai televisiolahettimet ja —vastaanottimet.

Tietokoneet ja sahkdiset ohjauslaitteet.

Kriittiset turvalaitteistot esim. sahkdisesti ohjattu valvonta tai
prosessin ohjaus.

Henkildt, joilla on kéaytdssa sydamentahdistin, kuulolaite tms.
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Valta sellaisten laitteiden kayttda, jotka saattavat hairiintya.
Kayta lyhyita hitsauskaapeleita.

Pida plus- ja miinuskaapelit tiukasti yhdessa.

Aseta hitsauskaapelit lattialle tai 1ahelle lattiaa.

Irrota hitsausalueella olevat viestikaapelit verkkoliitanndista.
Suojaa hitsausalueella olevet viestikaapelit esim. valiseinamilla.
Kayta herkille sahkolaitteille eristettyja verkkokaapeleita.
Tietyissa tilanteissa on harkittava jopa koko hitsauslaitteiston
eristamista.



TUOTEOHJELMA

160A- MIG/MAG- ja MMA-hitsaukseen. Kone
on ilmajaahdytteinen ja varustettu kiintealla 2-
pyoralangansyotolla.

Hitsauspolttimet ja —kaapelit
MIGATRONICin tuotevalikoimaan kuuluu
MIG/MAG-polttimet ja letkut, paluuvirtakaapelit
ja kuluvat osat jne.

Lisavarusteet
Ota yhteytta Migatronic-jalleenmyyjaasi, jolta
saat lisatietoja lisdvarusteista.

Tuotteen havittdminen on tehtava
paikallisten sdanndsten ja
maraysten mukaisesti.
www.migatronic.com/goto/weee

KYTKENTA JA KAYTTO

Luvallinen asennus

Seuraavissa kappaleissa kerrotaan, miten kone valmistellaan
kayttodnottoa varten ja kytketdan sahkodverkkoon,
kaasulahteeseen jne. Sulkeissa olevat numerot viittaavat
tdman kappaleen kuviin.

Liitanta sdahkoéverkkoon

Varmista ennen koneen kytkemistéd sahkdverkkoon, etta
verkkojannite on koneelle sopiva. Varmista myds etta
sahkdverkon paasulake on oikean kokoinen. Virtalahteen
verkkokaapeli (1) kytketdan yksivaiheiseen
vaihtovirtalahteeseen (AC), 50 Hz tai 60 Hz, seka
maadoitusliitantaan. Virta kytketaan paalle paakatkaisijasta

).

Kokoonpano

Valmistaja MIGATRONIC ei vastaa vioittuneista kaapeleista,
muista vahingoista tai valillisistd vahingoista, mikali
hitsattaessa on kaytetty hitsauskoneen teknisiin tietoihin
verrattuna alimitoitettua hitsauspoltinta ja hitsauskaapeleita,
esimerkiksi suhteessa sallittuun kuormitukseen.

Generaattorikayttd

Tama hitsauskone voidaan liittda kaikkiin virtalahteisiin, jotka
tuottavat sinimuotoista virtaa/jannitettd, eika yliteta teknisissa
tiedoissa annettuja toleransseja. Kayta ainoastaan taajuus- ja
jannitevakaita epatahtigeneraattoreita. Varmista generaattorin
soveltuvuus hitsauskonekayttéon generaattorin valmistajalta.
MIGATRONIC suosittelee generaattoria, jonka teho on

1,5 x hitsauskoneen maksimiteho kVA. Takuu ei kata
vaurioita, jotka syntyvat viallisesta tai liian pienesta
generaattorista.

Tarkeaa! 1 ‘X
Valttaaksesi pistokkeiden ja johtojen / @
vioittumista, varmista etta koneeseen

kytkettyjen maadoitusjohtojen ja
vélijohtojen kytkenndissa on kunnon :

kosketus.

Suojakaasun liitanta
Suojakaasuletku kiinnitetdan virtaldhteen (3) takapaneeliin ja
litetdan kaasunlahteeseen paine laskettuna max. 6 bariin.

Maakaapelin liitanta
Maakaaapeli litetddn miinusnapaan (pos. 6) ja liitinta
kaannetaan oikealle.

Saato polttimesta (Dialog-poltin)

Kun saadettava Dialog (F-poltin) on kytketty koneeseen,
s8ato toimii koneen paneelista ja myos polttimesta.
Poltinsaaté on passiivinensilloin, kun koneessa ei ole Dialog-
poltinta.
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Langansyo6tto
Toimintoa kaytetdan
langansyo6ton
hidastamiseen
esimerkiksi lankakelan
vaihtamisen jalkeen.
Hidastus kaynnistetaan
painamalla vihreaa
nappainta ja
samanaikaisesti
painamalla hitsauspolttimen liipaisinta. Hidas sy6tt6 jatkuu
vaikka vihrea nappain vapautetaan. Se jatkuu kunnes
hitsauspolttimen liipaisin vapautetaan

Napaisuuden valinta

Muutamilla hitsauslankatyypeilla taytyy + - —napaisuus

(polariteetti) vaihtaa. TAma koskee erityisesti muutamia
taytelankoja ja suojakaasuttomia taytelankoja. Tarkista
lankapakkauksesta valmistajan suositus.

1 2

Napaisuuden vaihto:

Kone pitaa kytkea irti verkosta (irrota verkkopistoke).
Kaapelin kiinnitysmutterit pitda avata. (kuva 1)
Kaapelin paikat vaihdetaan keskenaan

Kaapelin kiinnitysmutterit pitaa kiristaa. (kuva 1)
Maakaapeli pitéa vaihtaa —navasta +napaan.(kuva 2)
Kone voidaan kytkea takaisin verkkoon.

oukhwN =~
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Lankajarrun saatoé
Lankajarrun tehtavana on varmistaa, etta
lankakela jarruttaa riittdvan nopeasti hitsauksen
paattyessa. Tarvittava jarrutusvoima riippuu
lankakelan painosta ja langansy6ton
maksiminopeudesta.
Jarrumomentti 1,5-

2,0 Nm on useimmisssa

tapauksissa riittava.

Saato:

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

Langanjohtimen vaihto

§
@‘}‘,




SOFTWARE - OHJELMAT

Ohjausyksikon vaihdon yhteydessa, pitéda ohjelma
ladata uudelleen kayttamalla SD-korttia.

Uusin ohjelmistosta voidaan ladata kohdasta Product
software, osoitteessa www.migatronic.com/login.
Tallenna ohjelma SD -kortille, siséltden alla naytetyt
kansiot ja yhden tai useamman tiedoston.

Tilatessasi SD -kortin, kayta tuotenumeroa
12646000.

! MIGA_SW

! MY

T 10001901.cry

(SWWTL My161 CONTROL)

== 10647001.bin

(My161 WELD PROGRAM PACK)

Ohjelman uudelleen asentaminen
o SD-kortti tulee laittaa oikealla puolella
lankatilassa olevaan rakoon.

o Kone kaynnistetaan taman jalkeen
o Nayttdéon ilmestyy kolme viivaa.
o Odottakaa, kunnes nayttoon ilmestyy virta-arvo.

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

e Kone on kayttévalmis.

NE

@ Kaikki vanhat asetukset poistuvat, kun

uusi ohjelma asennetaan koneeseen. Siksi
SD-kortti pitdé ottaa asennuksen jélkeen
koneesta pois. Kone lukee ohjelman aina
uudelleen péaélle kytkettdessd, jos kortti on
koneessa.
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TEKNISET TIEDOT

Virtaldhde:

Verkkojannite (50Hz-60Hz)
Sulake

Verkkovirta, tehollinen
Maksimiverkkovirta
Kulutus, 100%

Kulutus, max.
Tyhjakayntivirta
Hyotysuhde

Tehokerroin

Virta-alue, tasavirta

Kuormitettavuus  100%
Kuormitettavuus ~ 60%
Kuormitettavuus ~ 40%
Kuormitettavuus  100%
Kuormitettavuus ~ 60%
Kuormitettavuus ~ 25%
Tyhjakayntijannite
'Kayttoluokka
2Suojausluokka
Standardit

Mitat PxLxK

Paino

20°C
20°C
20°C
40°C
40°C
40°C

RALLY MIG 161i

1x230V
16A
10,4A
19,2A
2,4Kw
4,4Kw
30W
0,8
0,99

20-160A
135A
145A
160A
100A
115A
160A
75V

sl

IP 23

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

45x23x37 cm
13 kg

! @ Tama kone tayttaa ne vaatimukset, jotka koneilta vaaditaan
tydskenneltdessa alueilla, joilla on suuri sahkdiskun vaara.

2 |P23 —merkinnlia varustetut laitteet on tarkoitettu sisa- ja ulkokayttoon.



OHJAUSPANEELI

Materiaalityypin valinta

Paina O-néppéinté kunnes halutun
materiaalin merkkivalo syttyy.

Langanvahvuuden valinta
Paina O—néppéinté kunnes halutun
langanvahvuuden merkkivalo syttyy.

Kaikkia langanvahvuuksia ei voi kayttaa
kaikille materiaaleille.

Tehdasasetusten palautus:
Valitun langanvahvuuden tehdasasetukset
latautuvat painettaessa nappainta kunnes
merkkivalo valahtaa lyhyesti.

=8 Hitsausprosessin valinta
&8 Painike hitsausmenetelman valinnalle:
MIG/MMA.

MMA prosessin ollessa valittuna, TIG hitsaus

D voidaan valita sekundaariparametreista.

Virran/langansyoétténopeuden/
materiaalivahvuuden:
Kun koneella ei hitsata, naytolla on

asetettu virta/langansyoéttdnopeus/materiaali-
vahvuus Hitsauksen aikana naytolla on mitattu virta.

Materiaalivahvuus:

Toiminnon avulla sdadetaan virran voimakkuus
materiaalivahvuuden mukaan (mm). Kun jokin
materiaalivahvuus valitaan, ohjelma laskee
automaattisesti sille sopivan virta-arvon. Taman
jalkeen virtaa voi viela saataa.
Materiaalivahvuustoiminto on hyva Iahtékohta
oikean virran ja jannitteen valinnassa. Nama
parametrit kaipaavat hienosaatoa lahes jokaista
hitsaustehtavaa varten — vain nain saavutetaan
paras mahdollinen tulos.

Kaaren pituus

Kaaren pituutta voidaan tarvittaessa saataa
jannitettd saatamalla. Hitsauksen aikana
nakyvissa on mitattu jannite. Paina @-
nappainta ja sdada arvo valilla -9,9 - +9,9.

PP Saadin

Saatimella saadetaan hitsausvirta,
langansyottonopeus, materiaalivahvuus, kaaren
pituus ja sekundaariset parametrit. Maksimi
langansyéttdnopeus on 12,0 m/minuutissa.

Sekundaaristen parametrien asetus MIG

Paina saadinta kunnes haluttu parametri on

nakyvissa. Aloitusndyttddn palataan painamalla

lyhyesti kaaren pituuden tai
virran/langansyéttonopeuden/materiaalivahvuuden
nappainta.

B Kaaren sééto:

@l Kaaren s&&don (virtakuristin) avulla voidaan saataa
se nopeus, jolla kone reagoi oikosulkuihin. Kaaren saato
voidaan saataa valille -5,0 - +5,0.

B Jélkipalo:

=8 Jalkipalotoiminto estaa hitsauslankaa tarttumasta
kiinni tydkappaleeseen hitsin lopussa. Jalkipaloaika
voidaan saataa valille 1-30.

Sekundaariparametrit MMA

Paina valinta-painiketta kunnes haluttu parametri on
nakyvissa. Palaa takaisin aloitus nayttéon
painamalla lyhyesti amppeeri valinta-painiketta.

W Arc-power (MMA):

B Arc-power-toimintoa kaytetaan stabilisoimaan
valokaarta puikkohitsauksessa. Tama tapahtuu, kun
hitsausvirran oikosulkujen maaraa lisatdan. Toiminto
poistuu, kun puikko palaa jalleen normaalisti. Arc-power on
saadettavissa 0 ja 150% valilla.

B MMA-Hot-Start (MMA)

B8 Hot-Start toiminto auttaa puikon syttyvyytta
aloituksessa MMA-hitsauksessa. Hitsausvirta nostetaan
sytytyshetkelld suuremmaksi kuin valittu hitsausvirta.
Korotettu virta on voimassa puoli sekuntia ja palautuu
automaattisesti valittuun arvoon.

Hot-Start sytytysvirta voidaan valita 0 ja 100% valilla
valitusta hitsausvirrasta.

TIG hitsaus

Tama parametri on pois paalta vakiona.
Valitse TIG hitsaus asettamalla parametri E | asentoon.
TIG hitsauksessa ARC power ja MMA hotstart eivat ole
kaytettavissa.

Kun kone sammutetaan, tallentuu koneeseen valitut
parametrit automaattisesti muistiin.

Kun kone sammutetaan, tallentuu koneeseen valitut
parametrit seké hitsausohjelma automaattisesti muistiin.

G Hitsausjéannitteen merkkivalo
Hitsausjannitteen merkkivalo palaa turvallisuussyista
aina kun hitsauspuikossa tai polttimessa on jannite.

f Ylikuumenemisen merkkivalo

Ylikuumenemisen merkkivalo palaa mikali hitsaustyd
on keskeytynyt koneen ylikuumenemisen takia.
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VIRHEKOODIT

Jokin seuraavista virhekoodeista vilkkuu naytdssa, jos ohjelmavirhe on kyseessa.

Virhekoodit ohjelmassa 10001901.cry

Virhekoodit hitsausohjelmassa 10647001.bin
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Virhekoodi | Syy ja korjaus Virhekoodi | Syy ja korjaus
Ohjausyksikossa ei ole ohjelmaa. Hitsausohjelmat eivit ole saatavilla
EC0-00 e Ohjelmoitu SD-kortti tulee asettaa ohjausyksikosta.
koneeseen ja kone kaynnistaa. EC I-00 e Ohjelmoitu SD-kortti pitaa asettaa
SD-kortin formaatti ei ole tullut lapi. Il(((;nzizez? jakone pitaa kaynnistaa.
E20-01 e SD-kortin formaatti pitaa tallentaa : - ’ — —
tietokoneella FAT muodossa. Jos kortti SD-kortin formaatti ei ole mennyt lapi.
ei toimi, pitda vaihtaa uusi SD-kortti. E21-01 e SD-kortin formaatti pitéaa olla FAT
Co0-02 SD-kortilla ei ole ohjelmaa. g;%(:]olig?ﬂ}letokoneella tai vaihtaa
- o Ks. sivu 47. — _ .
SD-kortilla on useampia ohjelmia samalla g:sg‘:sh:;:ﬁrt‘z:mea vain yhta
N ] x _n .
£20-03 ':'m;';a's U 47 Ec -0 o Pitaa tallentaa myds 106470xx.bin
’ ’ ohjelma SD-kortille. Ks. sivu 47.
Ohjausyksikko yrittaa lukea useita Hitsausohjelmat ovat eri
c;hjeénlgl-ak,o::t;taitggr:lljlgeﬁ:;r?Itlglrl‘enn(:;t:. ohjausyksikolle kuin teidan koneessa.
_n | P E2 I-03 e SD-kortti pitaa uudelleen ohjelmoida ja
E20-04 koneeseen. tarkistaa konoen malli oikeall
2. SD-kortti on viallinen ja taytyy vaihtaa ah. 'IS a"; 0 .Ife alll olkealle
3. Ottakaa yhteyttd Migatronicin ohjeimatyypiie.
asiakaspalveluun tai keskushuoltoon. Hitsausohjelmat ovat eri ohjaus-
Ohjelma SD-kortilla on tarkoitettu toiselle Z:fjlakl?llili?/:l?c:rc:(:ﬁllgan koneessa tai eri
E20-05 ohjausyksikélle. EcI-04 R e
«  SD-kortille pité4 tallentaa oikea ohjelma. * SO korth pitad uudefleat ohlaimaida ja
Ohjelma SD-kortilla on suljettu/tallennettu ohjelmatyypille.
N - - R .
ECD-06 toiselle sarj_anu_rr?_e“rolle tai vu\_/akoodlllle. Ohjausyksikossa on vika,
e SD-kortille pitaa tallentaa oikea ohjelma. E2 1-05 e Ottakaa yhteytta Migatronicin
Sisdinen kopiosuoja estda sisadnpaasyn asiakaspalveluun tai keskushuoltoon.
mikroprosessorille. R .
EEREGE] | ' SD-kortt pita uudelleen tallentaa £3 106 Ohjelina 106470:x.bln puutiuu SD-
i koneeseen. ! ° KI a. 47
2. Ottakaa yhteyttd Migatronicin * Rs.sivuas.
asiakaspalveluun tai keskushuoltoon. Ohjelma 106470xx.bin on
o - o an o irhesiséltéinen.
Muisti ohjausyksikossa on viallinen. T vir inen..
£20-08 « Ottakaa yhteyttd Migatronicin ECI-01 1. ED-korttl pitaa jalleen tallentaa
asiakaspalveluun tai keskushuoltoon. 2 SCE;]-ekgft(teie;.téé vaihtaa
E20-09 I\.IIu|s(;;tg:;:‘usml;s:;o:ﬂsiaact)rr;r:/ilcﬁrl]l|nen. MY kansion tiedostot eivit ole kortilla
od , yhtey 9 tai ne eivit ole oikein tallentuneet.
asiakaspalveluun tai keskushuoltoon. 1. Kansio MIGA_SW / MY pitaa kirjoittaa
1-N - _
Seuraavat datat ilmoittavat Ec 1-UB kuten sivulla 47 on kerrottu. Sen
korjaustoimenpiteista jalkeen pitaa tiedosto tallentaa
E20-10 1. SD-kortti pitaa jélleen tallentaa 2. SD-kortti pitaa vaihtaa.
koneeseen.
2. SD-kortti on viallinen ja pitda vaihtaa




HUOLTO

Kone on huollettava ja puhdistettava saanndllisesti,
mika on tarpeen seka koneen virheettéman toiminnan
vuoksi ettd takuun voimassa pitamiseksi.

VAROITUS!

Ainoastaan pateva ja asianmukaisesti koulutettu
henkil6sté saa huoltaa ja puhdistaa konetta.
Koneesta on kytkettava virta pois (irrota
verkkovirtajohto pistorasiasta!). Odota vielad noin
viisi minuuttia ennen kuin aloitat huollon tai
korjauksen, silla kaikkien kondensaattorien on

purkauduttava kokonaan sahkoiskuvaaran vuoksi.

Lankakotelo

- Puhdista lankakotelo saanndllisesti paineilmalla ja
tarkista, etteivat lankatelojen urat ja hampaat ole
kuluneet.

Virtaldhde

- Puhdista tuulettimen siivet ja jadhdytysputken osat
tarvittaessa puhtaalla, kuivalla paineilmalla.

- Péatevan ja asianmukaisesti koulutetun henkilén on
suoritettava tarkastus ja puhdistus vahintaan
kerran vuodessa.

TAKUUEHDOT

Migatronic-hitsauskoneille tehdaan useita laatutesteja
tuotantoprosessin aikana, ja kun yksikét on
kokoonpantu, niille suoritetaan perusteellinen ja
luotettava lopullinen toimintatesti.

Migatronic my6ntaa niille uusille hitsauskoneille, joita
ei ole rekisterdity, 12 kuukauden takuun.
Takuurekistorointi pitda tehda 6 viikon sisalla
ostopaivasta, silloin takuuaika pitenee 24 kuukauteen.

Rekisterdinti on tehtava verkko-osoitteessa
www.migatronic.com/warranty. Rekisterdinnin
todisteena asiakkaalle lahetetaan sahkopostitse
rekisterdintitodistus. Alkuperainen lasku ja
rekisterdintitodistus ovat koneen ostajalle todisteita
siitd, ettd hitsauskoneen 24 kuukauden takuujakso on
voimassa.

Jos rekistergintia ei ole tehty, vakiotakuujakso on
12 kuukautta uusille hitsauskoneille alkaen
loppukayttajan laskun paivayksesta. Alkuperainen
lasku on takuujakson todiste.

Migatronic myontaa hitsauskoneille takuun voimassa
olevien takuuehtojen mukaisesti koskien takuuaikana
iimenneita vikoja, joiden voidaan todistaa aiheutuneen
virheellisistd materiaaleista tai valmistusviasta.

Paasaantoisesti takuuta ei myonneta
hitsauspolttimille, silld ne ovat kuluvia osia.
Hitsauspolttimoiden vauriot, jotka iimenevat kuuden
viikon kuluessa kayttéonotosta ja johtuvat virheellisista
materiaaleista tai valmistusviasta, kuuluvat kuitenkin
takuun piiriin.

Migatronicin takuu ei sisalla mitdan takuuvaateisiin
liittyvia kuljetuksia, vaan kuljetukset tapahtuvat ostajan
omalla kustannuksella ja riskilla.

Viittaamme Migatronicin takuuehtoihin osoitteessa
www.migatronic.com/warranty.
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Elettricita’

riparazioni.

Emissioni luminose

saldatura con un adeguato grado di protezione.

pericolo.

Fumi di saldatura e gas

Incendio

dalle vicinanze.

seguite rigorosamente.

Rumorosita’

una protezione per 'udito.

Aree Pericolose

pericolo di caduta.

Posizionamento della macchina

seguite rigorosamente.

la esegue.

ATTENZIONE

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

- L'impianto di saldatura 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 l'impianto riceva una corretta manutenzione.

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

La riparazione e la manutenzione dell'impianto deve essere eseguita da personale qualificato.
Evitare ogni contatto a mani nude con componenti sotto tensione nel circuito di saldatura e con fili ed elettrodi di
saldatura. 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)

- Proteggere gli occhi in quanto anche esposizioni di breve durata possono causare danni permanenti. Usare elmetti di

- Proteggere il corpo dalle radiazioni che possono causare danni alla pelle. Usare indumenti che coprano tutto il corpo.
- Il posto di lavoro deve essere, se possibile, schermato e altre persone che operano nell'area devono essere avvertite del

- La respirazione di fumi e gas emessi durante la saldatura €' dannosa per la salute. Assicurarsi che gli impianti di
aspirazione siano funzionanti e che ci sia sufficiente ventilazione.

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

- Gli indumenti utilizzati devono essere sicuri contro le scintille dell'arco (usare materiale ignifugo, senza pieghe o tasche).
- Aree a rischio di incendio e/o esplosione sono soggette a specifiche regole di sicurezza: queste regole devono essere

- L’arco genera un rumore superficiale a seconda del procedimento usato. In alcuni casi puo’ essere necessario adottare

- 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

- Collocare la macchina sul piano, in posizione stabile, per evitarene il rischio di ribaltamento.
- Aree a rischio di incendio e/o esplosione sono soggette a specifiche regole di sicurezza: queste regole devono essere

L'uso di questo impianto per finalita’ diverse da quelle per le quali €' stato progettato, ad esempio scongelamento di
condotte d’acqua etc, e’ assolutamente vietato. In tal caso la responsabilita’ dell'operazione ricade interamente su colui che

Leggere questo manuale di istruzioni attentamente
prima di installare e mettere in funzione I'impianto

Le emissioni elettromagnetiche e le radiazioni da disturbi elettromagnetici

Questo impianto per saldatura per uso industriale e professionale e'
costruito in conformita' allo Standard Europeo

EN/IEC60974-10 (Class A). Lo scopo di questo Standard e' di
evitare situazioni in cui la macchina sia disturbata, o sia essa stessa
fonte di disturbo, da altre apparecchiature elettriche. L'arco irradia
disturbi e pertanto si richiede che vengano prese alcune precauzioni
nell'installazione e nell'uso dell'impianto. L'utilizzatore deve
assicurarsi che la macchina non causi disturbi di tale natura.

E' necessario valutare I'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.

Utilizzatori di pace-maker e di apparecchi acustici.

Apparecchiature di misura e calibrazione.

Ore del giorno in cui la macchina viene utilizzata.

Noo»

8. La struttura e la destinazione dell'edificio.

Se l'impianto e' utilizzato in un edificio residenziale possono essere
necessarie misure speciali ed aggiuntive (ad esempio un avviso
preventivo di lavoro temporaneo).

Metodi per ridurre le emissioni elettromagnetiche :

1. Non utilizzare apparecchiature in grado di creare disturbi.

2. Usare cavi di saldatura il piu' corti possibile.

3. Stendere i cavi negativo e positivo vicini.

4. Stendere i cavi di saldatura sul pavimento o comunque il piu’'
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.
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GAMMA DI PRODOTTO

Impianto di saldatura MIG/MAG e MMA da
160A. Le macchine sono raffreddate ad aria
ed incorporano un trainafilo a 2 rulli.

Torce e cavi
Torce, cavi, parti di usura etc. sono disponibili
nella gamma Migatronic.

Accessori

Contattare il Rivenditore Migatronic per
informazioni sulla gamma completa di
accessori disponibili.

Per lo smaltimento del prodotto,
attenersi agli standard e alla
normativa locali.
www.migatronic.com/goto/weee

COLLEGAMENTO E
OPERAZIONI INIZIALI

Installazione

| paragrafi seguenti descrivono come approntare la macchina
e collegarla alle alimentazioni di energia, gas etc. | numeri tra
parentesi si riferiscono alle illustrazioni.

Collegamento alla rete

E’ importante controllare che la tensione di alimentazione
della macchina sia in accordo con la tensione di rete e che i
fusibili siano della giusta portata. Il cavo di alimentazione (1)
deve essere collegato ad una presa monofase 50 o 60 Hz con
collegamento di terra. La macchina pud essere accesa
tramite l'interruttore principale (2).

Configurazioni

La MIGATRONIC declina ogni responsabilita per problemi
derivanti dall'uso di cavi o torce danneggiate, sotto-
dimensionate rispetto alle specifiche di saldatura o ai valori
nominali della macchina.

Uso di motogeneratori

Questa macchina puo 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 I'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.

Importante! 1 ‘\'
Per evitare il surriscaldamento con il / @

conseguente danneggiamento di prese e
cavi, bisogna assicurare un buon contatto
elettrico serrando bene le prese. f

Collegamento all’alimentazione gas

Il tubo gas posizionato sul pannello posteriore (3) deve essere
collegato ad un’alimentazione gas con pressione ridotta max:
6 bar.

D o
N o
——
GAS ==
max. 6 Bar Po_wer
N
Iz 8 LF
J 7
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Collegamento del cavo di massa
Il cavo di massa va collegato all’attacco (6).

Regolazione da torcia (Torce Dialog)

La corrente puo essere regolata dalla macchina e
dallimpugnatura nel caso si usi una torcia Migatronic Dialog.
Senza torcia Dialog la regolazione &€ da macchina.

Avanzamento filo
Questa funzione é usata
per I'avanzamento
manuale del filo, es. al
cambio della bobina. E'
necessario schiacciare il
pulsante verde e
contemporaneamente
premere il pulsante
torcia. L'avanzamento
del filo continua anche dopo aver rilasciato il pulsante verde e
finché il pulsante torcia resta premuto.

Selezione della polarita

Si raccomanda di cambiare la polarita per la saldatura di
alcuni fili, in particolare per quelli senza protezione gassosa.
Controllare sull'imballaggio la polarita richiesta.

1

Cambio di polarita:

Scollegare la macchina dalla rete elettrica
Svitare i dadi (figura 1).

Invertire i cavi (figura 1)

Riavvitare i dadi (figura 1)

Cambiare il cavo massa da — a + (figura 2)
Collegare la macchina alla rete elettrica.

ook wN =~

Regolazione del freno bobina filo

Il freno deve assicurare l'arresto rapido della bobina
allinterruzione della saldatura. La
coppia richiesta dipende dal peso
della bobina e dalla velocita del
filo. Una coppia di 1,5-2,0 Nm sara
in genere adeguata.

Regolazione:

- Regolare il freno stringendo o
allentando il dado posizionato
sull'albero
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SOFTWARE DATI TECNICI
Nel caso di cambio del pannello di controllo, il

software va ricaricato per mezzo di una carta SD. Tensione alimentazione (50Hz-60Hz)  1x230V
Il software piu recente pud essere scaricato al sito at

www.migatronic.com/login sotto la voce Product Fusibile 1A
Software. Salvare il software su una carta SD che iyt e, Sz (e
contenga una o piu delle cartelle elencate. Corrente primaria max. 19,2A
La carta SD puo essere ordinata usando il codice Assorbimento, 100% 2,4Kw
12646000. Assorbimento, max. 4,4Kw
Assorbimento a vuoto 30W
Rendimento 0,8
Fattore di potenza 0,99
| Gamma di corrente 20-160A
L] MIGA_SW Intermittenza  100%  a20°C 135A
: Intermittenza 60% a20°C 145A
-- - MY Intermittenza  40% a20°C 160°
: Intermittenza  100%  a 40°C 100°
:— - ——B 10001901.cry Intermittenza  60% a40°C 115°
| (SWWTL My161 CONTROL) Intermittenza  25% & 40°C 160A
: Tensione a vuoto 75V
I
I

— " Classe di applicazione
- - 10647001.bin PP sl

(My161 WELD PROGRAM PACK) 2 Classe protezione IP 23
Norme EN/IEC60974-1
Caricamento software ENIECR0974-10 Class A)
¢ Inserire la Carta SD nella fessura sul lato destro
della macchina. Dimensioni (PxLxA) 45x23x37 cm

¢ Accendere la macchina. Peso 13 kg
e Sul display lampeggiano rapidamente 3 linee.

o Aspettare fino all'apparire della corrente
impostata.

e Spegnere la macchina e rimuovere la carta SD.
e La macchina € ora pronta all’'uso.

Tutte le regolazioni personalizzate vengono
cancellate inserendo nuovo software.
Pertanto, una volta aggiornato il software
rimuovere la carta SD dalla macchine per
evitare aggiornamenti continui ogni volt che
la macchina viene riaccesa.

! @ La macchina & conforme agli standard per impianti destinati a lavorare
in ambienti ad alto rischio elettrico

Le macchine marcate IP23 sono progettate per operare anche all'aperto
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PANNELLO DI CONTROLLO

RALLY MIG 161i

Fe CO.

O O O O

Selezione del tipo di materiale

Premere il tasto & fino a quando il LED relativo
al materiale richiesto si accende.

i

Selezione del diametro del filo

Premere il tasto @ fino a quando il LED relativo
al diametro richiesto si accende.

Non tutti i diametri sono disponibili per ogni
materiale.

Regolazioni di fabbrica:
Tenendo premuto il tasto fino a che il LED lampeggia si
ricarica la selezione diametro di fabbrica.

D

Scelta del processo di saldatura

Il tasto indicato permette di scegliere tra
saldatura MIG e MMA.

Per la saldatura TIG & necessario selezionare
TIG tra | parametric secondary, una volta scelto

MMA.

Corrente/Velocita filo/Spessore
! materiale
Con la macchina in stand-by il display
mostra il valore di corrente/velocita filo/spessore
materiale impostato. Durante la saldatura viene
visualizzato il valore effettivo.

Spessore del materiale:

Questa funzione aiuta a regolare la corrente in funzione
dello spessore (in mm) del materiale da saldare. Una
volta selezionato il tipo di materiale la macchina calcola
il valore di corrente relativo allo spessore. Questa
funzione da un buon punto di partenza per i valori di
corrente e tensione. Per risultati ottimali il saldatore puo
effettuare una ulteriore regolazione fine di questi
parametri.

Lunghezza d’arco

Pkl Se necessario si puo regolare la lunghezza

[ d'arco. Premere il tasto L girare la manopola
fino ad ottenere la lunghezza desiderata (da -9,9

a+9)9).
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Manopola di regolazione

Permette di regolare corrente di saldatura,
velocita filo, spessore materiale lunghezza
d’arco ed i parametri secondari. Velocita filo
max. 12,0 m/min.

Regolazione dei parametri secondari MIG

Premere il tasto fino a visualizzare sul display

il parametro desiderato. Per ritornare al display

normale premere brevemente il tasto
lunghezza d’arco o il tasto corrente/velocita/
spessore.

Reattanza elettronica:

Permette di regolare la velocita di reazione al
corto circuito e quindi un arco piu 0 meno morbido
(da-5,0 a +5,0).

B Burnback :

=8 Questa funzione impedisce l'incollamento del
filo sul pezzo alla fine della saldatura. Puo essere
regolato da 1 a 30.

Regolazione dei parametri secondari MMA

Premere il tasto fino a visualizzare sul display

il parametro desiderato. Per ritornare al

display normale premere brevemente il tasto
corrente.

Arc-power (MMA):

La funzione Arc Power € usata per stabilizzare
l'arco in saldatura MMA. Cio si ottiene aumentando la
corrente di saldatura in caso di arco troppo corto.
Questa extra corrente cessa quando il 'arco corto
finisce. Arc power € regolabile da 0 a 150%

MMA-hot start (MMA):

Facilita I'innesco dell’arco in MMA. Quando
I'elettrodo tocca il pezzo la corrente viene aumentata
per un tempo fissato dopo il quale ritorna al valore
impostato. L’hot start & una percentuale della
corrente di saldatura ed & regolabile da 0 a 100%.

Saldatura TIG

In condizioni standard questo parametro &
OFF.
Selezionare questo procedimento impostando il
parametro £ . Arc power e hotstart sono disattivati
in saldatura TIG.

| parametri impostati vengono mantenuti in memoria
a macchina spenta cosi come il MIG-programma
usato e la macchina li ripropone all’accensione.

@ Indicatore tensione di saldatura
Per motivi di sicurezza il LED si illumina in
presenza di tensione sul filo di saldatura.

f Allarme surriscaldamento
Il LED siillumina in caso di surriscaldamento
della macchina.



CODICI D’ERRORE

Nel caso di errori nell’aggiornamento software, uno dei seguenti messaggi apparira nel display

Codici d’errore per software di controllo 10001901.cry Codici d’errore per pacchetto programmi
10647001.bin
Codice | Causa e soluzione
d’errore Codice | Causa e soluzione
Non c¢’é presenza di software nell’unita di d’errore
£20-00 controllo Non c’é presenza di software nell’unita di
gl | « Inserire una Carta SD con software e £2 1-00 controllo
accendere la macchina @t | * Inserire una Carta SD con software e
La carta SD non é formattata. accendere la macchina. Vedi pag. 55.
£20-0 1NN La carta SD deve essere formattata in un La carta SD non & formattata.
PC come FAT ed I‘files memorizzati. £21-0 1HIB La carta SD deve essere formattata in un
Altrimenti usare un’altra carta SD. fU PC come FAT Altrimenti usare un’altra
£20-02 La carta SD non contiene software. carta SD.
G e Vedipag. 55. E’ possibile avere sono un file con
La carta SD contiene pit files con lo stesso g | Programmi di saldatura. o
n-n -0 e Assicurarsi che ci sia un solo file tipo
=BIEl | nome EC I-0¢2 A h lo file t
 Vedipag. 55 106470xx.bin sulla carta SD. Vedi pag.
- 55.
L’unita di controllo cerca di leggere piu dati - N -
di quanti accessibili nella memoria. I Bact_:r‘\etFo programmi non é relative
. 1. Inserire nuovamente la carta SD. E2 I-03 all’unita di controllo.
ECO-04 2. Sostituire la carta SD. e Usare una carta SD con software
3. Contattare il Servizio Assistenza corretto per 'unita di controllo in uso.
Migatronic. Il pacchetto programmi é bloccato per
Il software sulla carta SD & relativo ad un un’unita di controllo con numero di
FERMRT | 2itro tipo di unita di controllo W l| | serie/codice a barre diverso. i
gt | ¢ Usare una carta SD con il software corretto * I software & protetto da copie e non pud
per I'unita di controllo disponibile essere usato su unita di controllo
N - sprovviste di licenza.
Il software sulla carta SD é relativo ad una — —
unita di controllo con diverso numero di L’unita di controllo é difettosa
iF=iblils| | serie/codice a barre. EC I-0SE Contattare il Servizio Assistenza
e Usare una carta SD con il software corretto Migatronic
per I'unita di controllo disponibile Il file 106470xx.bin non & presente sulla
La protezione copia interna non permette =B | carta SP
I’'accesso al microprocessore. e Vedipag. 55.
ECO-07 e Inserire nuovamente la carta SD nella Il file 106470xx.bin ha un errore.
macchina . . ) . £2 1-01 1. Inserire nuovamente la carta SD nella
2. Contattare il Servizio Assistenza Migatronic I—u macchina
Il circuito di memoria dell’'unita di controllo 2. Cambiare la carta SD.
SRURIE] | e difettoso o ) _ ) La cartella MY non é presente sulla carta
o Contattare il Servizio Assistenza Migatronic SD o & salvata in maniera scorretta.
Il circuito di memoria dell’unita di controllo =R Mlz] | ' Creare una cartella MIGA_SW /MY
I=IRIE] | ¢ difettoso come descritto pag. 55 e salvarlo nella
e Contattare il Servizio Assistenza Migatronic cartella.
- 2. Cambiare la carta SD
Il file ha un errore.
E20-10 1. Inserire nuovamente la carta SD nella
UG macchina
2. Cambiare la carta SD.
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MANUTENZIONE

Le macchine richiedono manutenzione e pulizia
periodica per evitare malfunzionamenti e
'annullamento della garanzia.

ATTENZIONE!

Manutenzione e pulizia della macchina puo essere
effettuata solo da personale qualificato. La
macchina deve essere scollegata dalla rete
(staccare la spina). Dopodiché attendere 5 minuti
prima di effettuare operazioni di manutenzione e
riparazione per permettere la scarica dei
condensatori ed evitare rischi di scossa elettrica

Trainafilo
- Pulire regolarmente con aria compressa il vano
bobina filo e controllare che le cave e i denti dei
rulli non siano usurati.

Generatore
- 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 all’anno.
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CONDIZIONI DI GARANZIA

Le saldatrici Migatronic sono soggette a continui
controlli di qualita durante tutto il processo produttivo
e a un controllo finale di funzionamento come unita
assemblata in regime di assicurazione della qualita.

In mancanza di registrazione, il periodo di garanzia
per macchine nuove & di 12 mesi. Registrando
'acquisto della macchina entro 6 settimane dalla data
delle fattura, il periodo di garanzia & esteso a

24 mesi.

La registrazione deve essere eseguita al seguente
indirizzo web: www.migatronic.com/warranty. ||
certificato di registrazione funge da prova
dell’avvenuta registrazione e verra inviato per posta
elettronica. La fattura originale e il certificato di
registrazione documenteranno all’acquirente che la
saldatrice ricade nei 24 mesi di validita del periodo di
garanzia.

Se non viene eseguita alcuna registrazione, il
normale periodo di garanzia & di dodici mesi per le
saldatrici nuove, a partire dalla data della fatturazione
allutente finale. La fattura originale documenta il
periodo di garanzia.

La Migatronic fornisce la garanzia alle condizioni in
vigore e durante il periodo di garanzia rimediando ai
difetti delle macchine di saldatura che sono stati
causati da errori nella manodopera o nei materiali.

In generale la garanzia non riguarda le torce di
saldatura, in quanto sono considerati componenti di
consumo; tuttavia, difetti che si verificano entro sei
settimane dalla messa in servizio e causati da difetti
di materiali o lavorazione ricadranno nella garanzia.

La garanzia non copre i trasporti relativi alla garanzia
stessa, che restano a rischio e a carico
dell’acquirente.

Le condizioni di garanzia di riferimento sono
consultabili al sito www.migatronic.com/warranty.
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FIGYELMEZTETES

Nem megfelel6 hasznalat esetén az ivhegesztés és vagas ugy a felhasznaléra, mint a kérnyezetre karos lehet. Ezért a
késziilékeket csak az 6sszes biztonsagi elbiras figyelembevételével szabad hasznalni. Kérjiik kiilonosen az alabbiak
figyelembevételét:

Elektromossag

- A hegeszt6gépet el6iras szerint kell belizemelni.

- Az aramkoérben vagy elektrédaban Iévé aramvezeté részekkel csupasz kézzel torténé mindennemdi érintkezést kerllni kell.
Soha ne hasznaljon hibas, vagy nedves hegeszt6keszty(t.

Biztositson jo szigetelést (pld. gumitalpas cip6 hasznalata).

Biztonsagos munkaallast hasznaljon (pld. elesés elkeriilése).

Végezzen megfeleld karbantartast a gépen. A kabel vagy szigetelés meghibasodasa esetén a munkat azonnal meg kell
szakitani és a javitasokat el kell végezni.

A hegesztégépek javitasat és karbantartasat csak a szikséges ismeretekkel rendelkezd személy végezheti.

Fény és hésugarzas

- A szemeket védje, mert egy rovid ideji sugarzas is tartds karosodashoz vezethet. Ezért sziikséges egy megfelelé
hegesztépajzs hasznalata megfelelé sugarzas elleni betéttel.

- Védje a testet az ivfénytél, mert a bért a sugarak karosithatjak. Mindig viseljen munkavédelmi ruhat, mely a test minden részét
fedi.

- Amennyiben lehetséges arnyékolja a munkahelyet és a koérnyezetben lévé mas személyeket figyelmeztessen a fény karos
hatéséra.

Hegesztéfiist és gazok
- A hegesztésnél keletkezett hegesztéfiistok és gazok belélegzése egészségre artalmas. Ezért j0 elszivas és szellbztetés
szlikséges.

Tlzveszély

- Az ivfénybdl keletkezd hésugarzas és szikraképzddés tlizveszélyt okoz. Gyulékony anyagokat ezért a hegesztési tertletrél el
kell tavolitani.

- A munkaruhanak az ivbél keletkez6 szikra ellen védetnek kell lennie. (pld. tlizallé6 koétény hasznalata, melynél a redékre és
nyitott zsebekre figyelni kell.)

- Egyedi szabalyok vonatkoznak tliz és robbanasveszélyes helyiségekre. Ezeket az elbirasokat be kell tartani!

Zaj
- Az iv zajt bocsat ki, melynek szintje azonban fiigg a hegesztési feladattdl. Bizonyos esetekben flilvédd viselése sziikséges
lehet.

Veszélyes helyek
- Az Ujakat nem szabad a huzaltoléban lévé forgd fogaskerekek kézé dugni.
- El6vigyazatosan kell eljarni, ha a hegesztést zart helyen, vagy magasban kell végezni , ahol a felbukas veszélye all fenn.

A hegeszt6gép elhelyezése
- A hegesztrégépet ugy kell elhelyezni, hogy az ne borulhasson fel.
- Egyedi szabalyok vonatkoznak tiiz és robbanasveszélyes helyiségekre. Ezeket az elbirasokat be kell tartani!

Nem tanacsoljuk a gépnek a megadottdl eltérd célra torténé hasznalatat (pld. vizcs6 leolvasztasa). Nem megfelelé hasznalat
sajat felel6ségre torténik.

Olvassa el alaposan ezt a kezelési utmutatot, miel6tt a berendezést
tizembe helyezné, vagy hasznalna.

Elektromagneses zavarok

Ez professzionalis feladatra kifejlesztett hegeszt6gép megfelel az 6. Kalibralo és méré készllékek.
EN/IEC60974-10 (A) szabvanynak. 7. 1d6épont, amikor a hegesztés és mas tevékenység végezheto.
Ez a szabvany szabalyozza az elektromos készulékek kisugarzasat 8. Szerkezetek és azok hasznalata.

és hajlamossagat az elektromagneses zavarokkal szemben. Mivel az
iv zavarokat is sugaroz, egy problémamentes tlizemeltetés
megkoveteli hogy bizonyos intézkedéseket az lizembehelyezéskor
és hasznalatkor megtegyenek.

kulon intézkedések is szlikségessé valhatnak(pld. informaciok
hegesztési munkak idejérdl).

A felhasznal6 viseli a felel6sséget azért, hogy a késziilék a Intézkedések az elektromagneses zavarok kibocsatasanak
kornyezetében lévé mas elektromos késziilékeket ne zavarjon. csOkkentése érdekében:
. o - 1. Ne hasznaljunk olyan készliléket, amely zavart okozhat.

A munkaterileten az alabbiakat kell ellenérizni: 2. Rovid hegesztékabelek.
1A hggﬁiz'tgglep kozeleben levé mas készllek halozati és 3. Anplusz és minusz kabelek szorosan egymas mellett legyenek.
9 \éce’z(jgfo da’ ke’el. 8K 4. A hegeszt6kabeleket tartsuk a talajszinten.

- hadioadok esvevox. - 5. A hegesztés teriiletén 16v6 jelzékabelt a halozati kabeltsl
3. Szamitoégépek és mas vezérlési rendszerek. tavolitsuk el.
4 B'Zgonsag‘liede'm' berendezések, mint pid. vezénd és figyeld 6. A hegesztés teriletén I6v6 jelzokabelt pld. amyékolassal védjik.
5 gen, Szerex. balvzoval és hallokéssiilkkel rendelkess 7. Kulén halozati ellatas érzékeny késziilékekhez, pld. szamitogép.

) szzelmg;:sksza alyzoval es hallokeszulekkel rendelkezo 8. Kiuldnleges esetekben a komplett hegesztégép learnyékolasa is

sziikségesé valhat.
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Amennyiben egy hegesztégépet lakokdrnyezetben hasznalnak ugy



TERMEK ATTEKINTES

160A-0s hegesztégép MIG/MAG- és MMA-
hegesztéshez. A gép léghiitétt és beépitett 2-
gorgds tolomuivel szallitjuk.

Pisztolyok és tartozékok

A MIGATRONIC hegesztdpisztoly és tartozék
programbdl a kildnbdzd igényeknek
megfeleld pisztolyok, kabelek és tartozékok
allnak rendelkezésre: elektrodatarto,
testkabel, MIG/MAG-pisztolyok, kopd
alkatrészek, stb.

tartozékok

Az RALLY MIG tartozékok tovabbi
informacidiért forduljon MIGATRONIC
kereskedbjéhez.

A terméket a helyi el6irasoknak
megfeleléen semmisitse meg.
www.migatronic.com/goto/weee

CSATLAKOZTATAS ES
UZEMBEHELYEZES

Lehetséges lizembehelyezés

Az alabbiakban leirjuk, hogy az egyes gépkomponenseket
hogyan csatlakoztatjuk és kétjlk a halézathoz, gazellatashoz,
stb. (A zardjelben Iévd szadmok az abran szerepld poziciokat
jelolik.)

Halézati csatlakoztatas
A hegesztégép Uzembe helyezése el6tt az alabbiakat kell
ellendrizni:
- megegyezik-e a halozati feszlltség az adattablan lévével?
- Az Gzemi berendezések megfelelnek-e
az adatlapon lévé adatokkal és biztositékkal?
- Megfelel6 halézati csatlakozé van-e a ..halézati kabelre
szerelve ?
Utasitas: A csatlakoztatast az érvényes VDE elbirasok alapjan
elektromos szakembernek kell végeznie.

A halozati kabel (1. poz.) 3 eres (1 fazis, 1 nulla és védelem,
zold/sarga.). Az aramforrast a fékapcsoléval (2) kapcsoljuk be.

Konfiguracio

Keérjiuk a gép Osszeallitasanal figyelembe venni, hogy a
hegesztépisztoly és hegesztbkabel az aramforras miiszaki
specifikaciojanak megfeleljen. A MIGATRONIC nem vallal
felel6sséget azon karokért, amelyeket aluldimenzionalt
hegesztépisztoly vagy hegesztékabel okoz.

Generator hasznalata

Ez a hegeszt6gép minden halbzatrdl Gzemeltethetd, amely az
aramot/fesziiltséget sinus formaban adja le és nem Iépi tul a
miszaki adatokban szerepl6 fesziltség tlirést.

Motoros generatorok, melyek fentieknek megfelelnek,
hasznalhatéak betaplalasnak. A hegesztégépe csatlakoztatasa
el6tt forduljon a generatora szallitéjahoz.

A MIGATRONIC olyan generator hasznalatat javasolja,
amelyiknek elektronikus szabalyzasa van és a hegesztégép
maximalis kVA igényének minimum 1,5-szeresét tudja
biztositani.

A garancia elvész, ha a meghibasodas rossz, vagy hibas
betaplalasbol adodik.

FONTOS! 1
Figyelien a testkabel szoros rogzitésére, mert / @
kilénben a csatlakozdk és kabelek =
sérilhetnek.

Véddgaz csatlakozas
A gazcsoévet, amely az aramforras hatoldalan jon ki (3)
nyomascsokkentével max. 6 bar csatlakoztatjuk a gazellatashoz.

Testkabel csatlakoztatasa
A testkabel (minusz pdlus, poz. 6) az aljzatba dugasaval és
jobbra elforditassal rogzitédik.

pisztolyszabalyzas (dialog pisztoly)

Ha ,dialég“ rendszeri pisztolyt hasznalunk, akkor az
aramer@sség ugy a géprol, mint a pisztolyrdl allithatd. A
pisztolyszabalyzas dialdg pisztoly nélkil passziv.
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Arammentes huzalbefiizés
Az arammentes
huzalbeflizés funkci6 a
pisztolybdl aktivalhato.
Ha a zdld gombot
nyomva tartjuk mikézben
a pisztolygombot
megnyomjuk, a huzal
beflizédik. A huzaltolas
folytatodik, ha a zold
gombot elengedijiik és akkor all meg, ha a pisztolygombot
elengedjiik

Hegesztési polaritas valasztas

Egyes hegesztbhuzal tipusokhoz javasoljuk, hogy valtoztassa
meg a polaritast. Ez killdnésen porbeles hegesztéhuzalra
érvényes. Kérjuk ellenérizze a javasolt polaritast a huzal
csomagolasan.

1 2

A polaritas megvaltoztatasa:

A gépet valasszuk le a halézatrdl.

A szarnyas anyat le kell szerelni (1. 4bra)

A kabeleket meg kell cserélni (1. abra)

A szarnyas anyakat vissza kell szerelni (1. abra)

A testkabelt a minusz-bdl tegylk at a pluszba (2. abra)
A gépet csatlakoztassuk a hal6zathoz.

SN~
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A huzalfék bedllitasa
A huzalfék biztositja, hogy a dob elég gyorsan
megalljon, amikor a hegesztés leall. A
szukséges féker6 figg |7
a huzaldob sulyatél és
a maximalis huzaltolo
sebességtdl. 1,5-2,0
Nm nyomaték a
legtdbb esetben
elegendd.

Beallitas: \
- A huzalfék a '
tengelyen levd

ellenanya meghuzasaval, vagy lazitdsaval
allithato.

A huzalvezetd cseréje




SZOFTVER

A szoftver egy SD-kartyaval aktualizalhatd, mely az
alabbi mappakat és egy, vagy tébb alul felsorolt adatot
tartalmaz. A mappanevet NAGYBETUVEL kell irni és
nem atnevezni.

micATIonic

' MIGA_SW

10001901.cry
(SWWTL My161 CONTROL)

10647001.bin
(My161 WELD PROGRAM PACK)

Szoftver beolvasas

e Az SD-kartyat helyezziik be a gép jobb oldalan
Iévd olvasdba.
kapcsoljuk be a gépet.
A kijelz6 roviden 3 csikkal villog.
Kérjuk varjon, amig a kijelz6 a bedllitott aramot
mutatja.
Kapcsoljuk ki ismét a gépet és vegyuk ki a
kartyat.
A gép most hasznalatra kész.

=

@ Minden beallitas feliilirasra keriil, ha Gj

szoftvert olvasunk be. Ezért az SD-kartyat a
szoftver beolvasasaa utan mindig ki kell
venni a gépbdl. Ezzel a szoftver nem kertil
allandéan beolvasasra, ha a gépet
bekapcsoljuk.

63

MUSZAKI ADATOK

halozati fesziiltség (50-60Hz)  1x230V

biztositék 16A

Effeltiv halézati aram 10,4A

Max. halézati aram 19,2A

csatl teljesitmény (100%) 2,4Kw

max . csatl teljesitmény 4,4Kw

Uresjarasi teljesitmény 30w

Hatasfok 0,8

Teljesitmény tényez6 0,99

Aramtartomany 20-160A

Bekapcsolasi id6 20°C 100% 135A

Bekapcsolasi id6 20°C  60% 145A

Bekapcsolasi id6 20°C  40% 160A

Bekapcsolasi id6 40°C 100% 100A

Bekapcsolasi id6 40°C  60% 115A

Bekapcsolasiid6 40°C  25% 160A

Uresjarati feszliltség 75V

'hasznalati osztaly s]

védettség IP 23

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

Méret (HxSzxM) 45x23x37 cm

Suly 13 kg

! @ A késziilék kielégiti a magas elektromos veszélyekkel
szemben tamasztott kovetelményeket.

2 Azon késziilékek, melyek az IP 23 védettségnek megfelelnek,
belsd és kiils6é hasznalatra is alkalmasak.
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Anyagtipus valasztas

A T-gomb megnyomasaval valasztjuk ki
az anyagtipust, ha a LED a kivant tipus
mellett kigyullad.

2 I

=

Huzalatméro valasztasa

A O—gomb megnyomasaval valasztjuk ki a
huzalatmérét, ha a LED a kivant tipus
mellett kigyullad. Nem minden
huzalatmérét tudunk az 6sszes anyaghoz
valasztani.

Az alapbedllitasok beolvasasa
Az aktualis atmérére az alapbeallitasokat ismét
beolvashatjuk. A gombot ekkor nyomva tartjuk,
amig a LED réviden villog.

7=l Hegesztési eljaras valasztasa
g1 Gomb a hegesztési eljaras
med  kivalasztasahoz: MIG/MMA.
O AVI-hegesztést a masodlagos paraméterek
kozott lehet kivalasztani, ha MMA-
hegesztést valasztottunk.

Aram/huzalel6tol6 sebesség/
! anyagvastagsag
Ha nem hegesztiink a beallitott érték

jelenik meg aram/huzalel6tolé sebesseg/
anyagvastagsag-ra.

Anyagvastagsag:

Ez a funkcié egy bevezetd segitség az aram
beallitasahoz az anyagvastagsag alapjan. Ha egy
anyagvastagsagot valasztunk, az ennek megfelelé
aram automatikusan bedllitédik. Az dramot ezutan
szabadon allithatjuk. Az anyagvastagsag-funkcio
€gy jo kiindulasi pont lehet a megfelel6
arambeallitashoz. Egy optimalis eredmény
eléréséhez, majdnem minden esetben egy
utdlagos utanallitas szukséges.

ivhossz

PRl Az ivhossz a hegesztéfeszultség
allitdsaval éllithatd. A hegesztés kdzben a
mért feszliltséget mutatja. A ‘-gombot
nyomni és -9,9 t6l +9,9-ig allitani.

eeeiblll Forgatégomb

A hegeszt6aram, huzalsebesség, anyagvastagsag,
ivhossz és masodlagos paraméterek beallitdsa. Max.
huzalsebesség 12 m/perc.

Szekunderparaméterek allitasa MIG

A forgatbgomb megnyomasaval, ameddig a kivant
masodlagos paraméter a kijelz6n megjelenik. A gomb
megnyomasaval az ivhosszra, vagy
aramra/huzalsebességre/anyagvastagsagra, a kijelzé
visszaugrik az alap kijelzé modra.

W Arc Adjust (folyto):

i Az ,Arc adjust®-tal (elektronikus folytas)-lehet beallitani a
reakci6 gyorsasagat rovidzar esetén.
Arc adjust -5,0 -t6l +5,0 —ig allithato.

Huzalvisszaégési idb:

A huzal-visszaégési id6-funkcié biztositja, hogy a huzal
nem ég bele a hegflirdébe. Az id6 1 és 30 kozott allithatd, ahol
1 kbzel a varrathoz és 30 kdzel az aramatadohoz jelent.

Szekunderparaméterek allitasa MMA

A forgatdgomb megnyomasaval, ameddig a kivant
masodlagos paraméter a kijelz6n megjelenik. Az aram
gomb megnyomasaval, a kijelz6 a normal kijelzd
allapotba tér vissza.

LJArc-power” (iv-eré) (MMA):

Az ivstabilizalasi funkcié az iv stabilizalasara szolgal
elektrédahegesztésnél.
Ez a hegeszt6aram erésségének atmeneti novelésével torténik
rovidzarak alkalmaval. Ez a kulén aram megszinik, amint a
révidzar megszinik. ,Arc power” 0 és 150 % kozétt allithato.

A MMA-“Hot-Start” (forré start) (MMA):

B8 Ez egy olyan funkcio, mely MMA-hegesztésnél, inditaskor
az iv kialakulasat segitheti. Ez ugy torténik, hogy a
hegesztéaram az elektroda munkadarabra torténd
rahelyezésekor a beallitott hegesztéaramot a beallitott %-al
megnoveli. A megndvelt indulé aram fél mp-ig tart, ezutan
visszaall a beallitott hegeszté aramra.

A ,Hot-Start” érték szazalékban van megadva, és a
hegesztéaram 0-100%-a koz6tt allithatd, amivel az indulé aram
megnovekedik.

AVI-hegesztés

Ez a paraméter alap helyzetben ki van kapcsolva.
AVI-hegesztés valasztasahoz a paramétert E 1L -ra kell allitani.
LArc power* (ivstabilizalas) és MMA-,Hotstart” (forré inditas)
AVI-hegesztés alatt ki vannak kapcsolva.

Ha a gépet kikapcsoljuk, a beallitott paraméterek a gépben
tarolodnak.

Egyidejlileg az utoljara hasznalt MIG-program szama tarolodik,
igy a gép ezzel indul.

@ Hegesztofesziiltség
A hegesztéfeszlltség kijelz6 biztonsagi okbal vilagit, ha a
feszlltség kinnt van az elektrodan, illetve a pisztolyon.

E Tulmelegedési hiba

Ez a jel vilagit, ha a hegesztés az aramforras
tulmelegedés miatt megszakad.
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HIBAKODOK

Az alabbi hibakédok egyike villog a kijelzén, ha a szoftver beolvasasakor hiba Iép fel.

Hibakédok 10001901 .cry szoftverre

Hibakddok 10647001.bin szoftverre

2. Az SD Kartyat ki kell cserélni.

65

Hibakédok | Ok és javitas Hibakodok | Ok és javitas
Nincs szoftver a vezérlésben. Nincsenek hegesztéprogramok a
£20-00 o Egy SD-kartyat szoftverrel be kell vezérlésben.
“C helyezni a vezérlésbe és a gépet EC I-00 e Egy SD-kartyat szoftverrel helyeziink be
kapcsoljuk be. a vezérlésbe és a gépet kapcsoljuk be.
Az SD Kartya formatalasa nem tortént Kérjik a megfelel6 pontot elolvasni.
meg. Az SD kartya formatalasa nem tortént
E20-01 o Az SD-kartya formatalasat mint FAT kell meg.
oH elvégezni és az adatokat tarolni kell a E2 -0 e Az SD-kartya formatalasat mint FAT kell
kartyan. Vagy masik kartyat kell elvégezni. Vagy masik kartyat kell
hasznalni. hasznalni.
£20-02 Az SD Kartya nem tartalmaz szoftvert. Csak egy hegesztéprogram adat elérése
- o Kkérjik a megfeleld pontot elolvasni. lehetséges.
Az SD Kartyan tobb adat van ugyanazon Eci-0¢ * C§ak egy adato't ke!l 106470.)0(1),".1..
E20-03 néven. néven az"SD Kartyara tarqlnl. Kérjuk a
od o B ) megfeleld pontot elolvasni.
o kérjik a megfeleld pontot elolvasni.
A vezérlés megprobalt tobb adatot A heg'eszté’pr'o grailmqk az’SD kartyan mas
beolvasni, mint amennyit tarolni tud. E2I-03 tipusu vezerles’ reszere zarva van. ,
£20-04 1. Az SD Kartyat ismét be kell olvasni. ¢ Olyan SD kartyat kell hasznalni, amelyik
2. Az SD Kartyat ki kell cseréini. a vezériésének megfelel a.
3. A vezérlést ki kell cserélni. Az SD kartyan lévo hegeszté-programok
Az SD kartyan lévo szoftver mas tipusu masik vezt’erles |;7_sz|ere’ma;5|k srol
£20-05 vezérlés részére le van zarva. E2I-0Y soro:at"szamlgtla le S’ZOVIE’I va’lg Tta','o va. ¢
e e Olyan SD kartyat kell hasznalni, amelyik ¢ Az 0n Szollvere masolasvedet! €s mos
megfelel a vezérlésének. egy olyan vezer léshez hgsznaljak,
melynek nincs jogosultsaga.
Az SD kartyan lévo szoftver masik A vezérlés hibas
vezérlés részére masik E2 !I-05§ AR -
ECO-06 sorozatszammalljelszéval van zarolva. * Avezerlést ki kell cserélni.
e Olyan SD kartyat kell hasznalni, amelyik E2 I-05 A 106470xx.bin adat nincs az SD kartyan.
megfelel a vezérlésének. LY e Kérjik a megfelel pontot elolvasni.
A bels6é masolasvédelem nem engedi a A beolvasott 106470xx.bin adatok
£20-01 mikroprocesszor hozzaférését. £2 1-01 hibasak.
Sl 1. Az SD Kartyat ismét be kell olvasni. g 1. Az SD Kartyat ismét be kell olvasni.
2. A vezérlést ki kell cserélni. 2. Az SD kartyat ki kell cserélni.
£20-08 A vezérlés memoridja tonkrement. Az MY mappa az adatokkal nincs meg a
o A vezérlést ki kell cserélni. kartyan, vagy nincs helyesen tarolva.
P T _n A MIGA_SW / MY mappat a leirtak
E20-09 A veAzerle§ |I1j|etn|1:;|alfa ton’lfrt_ement. Eci-08 szerint kell képezni. Ezutan kell az
* Avezeriest ki kel csereini. adatokat ezen tarolni.
A beolvasott adat 100019xx.cry hibas. 2. Az SD kartyat ki kell cseréléni.
ECO-10 1. Az SD Kartyat ismét be kell olvasni.




KARBANTARTAS

Annak érdekében, hogy az lizemi hibakat elkertljuk
és a biztonsagot biztositsuk, a berendezést
rendszeresen karban kell tartani és ki kell tisztitani.

Hianyos, vagy hibas karbantartas befolyasolja az
lizembiztonsagot és a garancia elvesztését
okozhatja.

FIGYELEM!
Karbantartasi és tisztitasi munkakat a nyitott
gépen csak kvalifikalt szakember végezhet.

A berendezést mindenképpen le kell valasztani a
haloézattol(halozati csatlakozot ki kell hazni!) Min.
5 percet varni, hogy minden kondenzator kisiiljon
miel6tt a karbantartasi és javitasi munkat
elkezdenénk.

Aramiités veszély!

Huzaltolémii haz

Szikség szerint a huzaltoldm( hazat siritett
levegdvel kitisztitani, a huzaltolé gérgék nutjait és
fogait kopas miatt ellendrizni.

Aramforras

Szaraz sritett levegbvel kifujatni.

Evente minimum egyszer kvalifikalt szerviz-
szakemberrel ellendriztetni és kitisztitatni.

GARANCIAFELTETELEK

A Migatronic hegesztégépek mindségét gyartasuk
soran folyamatosan ellenérzik, majd 6sszeszerelt
allapotban egy alapos funkcionalis minéség-
ellendrzési tesztnek vetik ala.

A Migatronic uj hegesztégépekre, amelyeket nem
regisztralnak, 12 hénap garanciat véllal. Ha az uj
hegesztégépet a szamla keltétél szamitott 6 héten
bellil regisztraljak, akkor a garancia ideje 24 hénapra
né.

A regisztraciét a kovetkezd webhelyen kell elvégezni:
www.migatronic.com/warranty. A regisztraciot a
regisztracios tanusitvany igazolja, melyet a vasarlo e-
mailben kap meg. Az eredeti szamla és a regisztraciés
tanusitvany egyutt dokumentélja, hogy a hegesztégép
a 24 honapos garancialis id6szak hatalya ala tartozik.

Ha a készlléket nem regisztraltak, a szabvanyos
garancialis id6észak Uj hegesztégépekre a
végfelhasznaloi szamla keltétél szamitott tizenkét
hénap. A garancialis id8szakot az eredeti szamla
dokumentalja.

A Migatronic a garancialis id6szakban az érvényes
jotallasi feltételek szerint vallal garanciat a
hegeszt6gép olyan hibainak kijavitasara, amelyek
bizonyithatéan anyaghibabdl vagy gyartasi hibabdl
erednek.

F6 szabalyként a garancia nem vonatkozik a
hegesztétomlékre, mert azok kopo alkatrészeknek
mindstilnek, de a tdomldk olyan meghibasodasai,
amelyek a hasznalatba vételtél szamitott hat héten
bellil kdvetkeztek be, és amelyeket anyaghiba vagy
gyartasi hiba okozott, a garancia hatélya ala tartoznak.

A Migatronic garanciaja nem terjed ki a garancialis
igénnyel kapcsolatos semmilyen szallitasi formara,
azaz a szallitas koltségei és kockazatai a vasarlot
terhelik.

A Migatronic jétallasi feltételei a
www.migatronic.com/warranty oldalon olvashatok
el.
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Deze lasmachine voor industrieel en professioneel gebruik is in 8.
overeenstemming met de Europese norm EN/IEC60974-10 (Class A). 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

WAARSCHUWING

Booglassen en snijden kan gevaar opleveren voor de lasser, voor mensen in de omgeving en voor de gehele nabijheid,
indien de apparatuur onjuist wordt gehanteerd of gebruikt. Daarom mag de apparatuur slechts gebruikt worden indien
aan alle relevante veiligheidsvoorschriften is voldaan. Wij vestigen in het bijzonder uw aandacht op het volgende:

Elektriciteit

- Lasapparatuur moet overeenkomstig de veiligheidsvoorschriften worden aangesloten door een goed opgeleid en gediplomeerd
elektricién

Vermijd aanraking van onder spanning staande delen in de elektrische keten en van elektroden en draden indien de handen
onbedekt zijn.

Gebruik altijd droge lashandschoenen zonder gaten.

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

Zorg voor een stabiele en veilige werkhouding (bv. vermijd de kans op ongelukken t.g.v. een val).

Zorg voor goed onderhoud aan de apparatuur. In het geval van beschadigde kabels of isolatie, meteen de werkzaamheden
stoppen en de benodigde herstelwerkzaamheden uitvoeren.

- Herstellingen en onderhoud mogen alleen worden verricht door een goed opgeleid en gediplomeerd elektricién

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.

Lasrook en gassen
- Het inademen van rook en gassen, die bij het lassen vrijkomen, zijn schadelijk voor de gezondheid. Controleer of het
afzuigsysteem correct werkt en of er voldoende ventilatie is.

Brandgevaar

- Straling en vonken kunnen brand veroorzaken. Daarom moeten brandbare stoffen uit de lasomgeving worden verwijderd.

- De werkkleding moet bestand zijn tegen lasspatten (gebruik brandvrije stof en let speciaal op plooien en openstaande
zakken).

- Voor vuur- en explosiegevaarlijke ruimtes bestaan speciale voorschriften. Deze voorschriften moeten worden opgevolgd.

Geluid
- De boog genereert, afhankelijk van de laswerkzaamheden, een bepaald geluidniveau. In sommige gevallen is gebruik van
gehoorbescherming noodzakelijk.

Gevaarlijke plaatsen

- Vingers moeten niet in de draaiende aandrijfwielen van de draadaanvoerunit gestoken worden.

- Speciale aandacht moet er besteed worden wanneer het lassen uitgevoerd wordt in afgesloten ruimtes of op hoogtes waar
gevaar van omlaag vallen bestaat.

Plaatsen van de machine

- Plaats de machine zo dat er geen risico bestaat dat de machine om kan vallen

Gebruik van de machine voor andere doeleinden dan waar hij voor ontworpen is (bijv.het ontdooien van een waterleiding) wordt
ten strengste afgeraden. Mocht dit toch het geval zijn dan vervalt iedere aansprakelijkheid onzer zijde.

Lees deze bedieningshandleiding zorgvuldig alvorens de apparatuur
aan te sluiten en in gebruik te nemen

Electromagnetische straling en het uitzenden van electromagnetische storing

De structuur en het gebruik van het gebouw.

Deze machines worden meestal gebruikt in een industriéle omgeving.
Indien deze apparatuur wordt gebruikt in een woonomgeving, is er een
vergroot gevaar op veroorzaken van storing van andere elektrische
apparatuur en kan het nodig zijn om aanvullende maatregelen te nemen
om problemen met storing te voorkomen (bv. bekendmaking bij tijdelijk
laswerk).

gebruiken van de lasapparatuur. De gebruiker moet zich ervan

vergewissen dat het gebruik van deze machine geen storing

Methoden voor het verminderen van elektromagnetische storing:

veroorzaakt van bovenvermelde aard. 1. Vermijd het gebruik van storingsgevoelige apparatuur.
; ; : . 2. Houd de laskabels zo kort mogelijk.
l;/let <\j/e vo_Igende zaken in de omgeving moet rekenln_g_gehouden worden: 3. De laskabels, zowel de positieve als de negatieve, moeten zo dicht
. Voedingskabels voor andere apparatuur, stuurleidingen, tele- i
S . e ; mogelijk naast elkaar gelegd worden.

commumcaﬂeka_bels in de nabijheid van de lasmachine. 4. Leg de laskabels op of dicht bij de vioer.
2. Radio- of televisiezenders en ontvangers. 5. De voedingskabels en andere kabels van bv. telefoon, computer en
3. Computers met besturingsapparatuur van uiteenlopende aard. stuurkabels, moeten niet parallel worden gelegd en dicht bij elkaar,
4. Gevoelige beveiligingsapparatuur, bijvoorbeeld elektronische of bv. niet in dezelfde kabelgoot of kabelkoker.

elektrische beveiligingsapparatuur of beveiligingen rond produktie- 6. Het apart afschermen van kabels moet onder bepaalde

apparatuur. omstandigheden overwogen worden.
5. De gezondheidstoestand van mensen in de omgeving, bijvoorbeeld 7. Galvanisch geisoleerde voedingskabels voor gevoelige elektronische

het gebruik van pacemakers, en gehoorapparaten enz. apparatuur, zoals bv. computer.
6. Apparatuur voor meten en kalibreren. 8. Het afschermen van de gehele lasinstallatie moet overwogen worden
7. De periode van de dag dat het lassen en de andere activiteiten onder speciale omstandigheden en bij speciale toepassingen.

moeten worden uitgevoerd.
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PRODUCTPROGRAMMA

160 A lasmachine voor MIG/IMAG- en MMA-
lassen. De machine is luchtgekoeld en wordt
geleverd met een ingebouwde
draadaanvoerunit met 2-rols draadaanvoer.

Lastoortsen en kabels

MIGATRONIC's accessoirerange voorziet in
laskabels, MIG/MAG toortsen, aardkabels,
slijtonderdelen etc.

Accessoires

Neem svp kontakt op met uw Migatronic
dealer voor verdere informatie over de
accessoires.

Voer het product af volgens locale
standaards en regelingen.
www.migatronic.com/goto/weee

AANSLUITING EN BEDIENING

Toegestane installatie

De volgende onderdelen beschrijven hoe de machine
gebruiksklaar te maken, aan te sluiten aan het net, de
gastoevoer etc. De nummers in de tekst refereren aan de
tekeningen.

Netaansluiting

Alvorens de stroombron aan het net aan te sluiten, controleer
of de stroombron van dezelfde spanning is als de netspanning
en of de zekering van het net de de juiste waarde hebben. De
netkabel (1) van de stroombron moet worden aangesloten
aan de 1-fase wisselstroom (AC) voeding van 50 Hz of 60Hz,
met aardaansluiting. De stroombron wordt met de
hoofdschakelaar (2) ingeschakeld.

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.

Belangrijk! 1
Om schade aan pluggen en kabels te /@5‘

voorkomen, wanneer de aardkabel en de

lastoorts op de machine worden

aangesloten, is een goed elektrisch contact A
vereist.

Aansluiting van het beschermgas

De gasslang wordt aangesloten op het achterpaneel van de
stroombron (3), en verbonden met de gasvoorziening met een
gasdruk van max. 6 bar.

Retourstroomkabel aansluiten
De aardkabel wordt aangesloten op de negatieve zitting - (6).
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Toortsregeling (Dialoog toorts)

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

Draadinvoer
Deze functie wordt
gebruikt voor het
doorvoeren van de

draad bijvoorbeeld =
wanneer de draad : °'.‘. o
vervangen moet Zl o =

worden. Draad invoeren ' N
start door de groene O O O O
knop in te drukken en tegelijk de toortsschakelaar te
activeren. Draadinvoeren gaat door ook wanneer de

groene knop losgelaten is. Het stopt niet totdat de
toortsschakelaar losgelaten wordt.

Selectie laspolariteit

We bevelen aan dat u voor bepaalde types lasdraad van
laspolariteit wisselt, vooral wanneer dit gasloze Controleer
op de verpakking van de lasdraad welke polariteit
aanbevolen wordt.

1

Veranderen van polariteit:

1. Koppel de machine los van de netvoeding.

2. Draai de gefreesde moeren los bij de polen
(tekening 1).

Verwissel de kabels (tekening 1).

Monteer de gefreesde moeren (tekening 1).
Verwissel aardkabel van min naar plus (tekening 2).
Sluit de machine weer aan het net aan.

ook w
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Afstellen van draadhaspelrem

De draadrem moet er voor zorgen dat de
draadhaspel voldoende snel afremt na het lassen
De gewenste remkracht is afhankelijk van het
gewicht van de haspel en de maximale
draadsnelheid. Een remkracht van 1,5-2,0 Nm is
in de meeste gevallen voldoende.

Afstellen:

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




SOFTWARE

De software kan worden bijgewerkt met behulp van
een SD-kaart met de mappen en één of meer van de
bestanden hieronder. Schrijf de mapnamen in
HOOFDLETTERS en hernoem ze niet.

! MIGA_SW

10001901.cry
(SWWTL My161 CONTROL)

10647001.bin
(My161 WELD PROGRAM PACK)

Software lezen
e Schuif de SD-kaart in de in gleuf aan de rechter-
kant van de draadtransportunit.

e Schakel de machine in.

¢ In het display flikkeren kort drie regels.

o Wacht tot de ingestelde stroom wordt getoond.

e Schakel de machine uit en verwijder de SD kaart.
¢ De machine is nu klaar voor gebruik.

NE

@5 Alle machine gebruikers-instellingen
worden gewist wanneer nieuwe software
wordt ingevoerd. Verwijder daarom, na de
software update, altijd de SD kaart uit de
machine. Hierdoor wordt, continue software
update voorkomen iedere keer dat de machine
aangezet wordt.
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TECHNISCHE GEGEVENS

Aansluitspanning (50Hz-60Hz) 1x230V
Netzekering 16A
Netstroom, effectief 10,4A
Netstroom, max. 19,2A
Opgenomen vermogen, 100% 2,4Kw
Opgenomen vermogen, max. 4,4Kw
Nullast vermogen 30W
Rendement 0,8
Stroomfactor 0,99
;troombereik 20-160A
Inschakelduur 100% bij 20°C 135A
Inschakelduur 60% bij 20°C 145A
Inschakelduur 40% bij 20°C 160A
Inschakelduur 100% bij 40°C 100A
Inschakelduur 60% bij 40°C 115A
Inschakelduur 25% bij 40°C 160A
Open spanning 75V
'Gebruikersklasse s]
ZBeschermingskIasse IP 23
Norm EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)
Afmetingen (LxBxH) 45x23x37 cm
Gewicht 13 kg

1 . . . .

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

2 Apparatuur gemerkt met IP 23 is ontwikkeld voor binnen-en
buitentoepassingen



BESTURINGSPANEEL

Selectie van de materiaalsoort

Druk de '-knop in todat de indicator voor
het gewenste materiaal is ingeschakeld is.

Selectie van de draaddiameter
Druk de '-knop in totdat de indicator bij
de gewenste diameter ingeschakeld is.

Niet alle draaddiameters kunnen voor alle
materialen gebruikt worden.

O

De fabrieksinstelling voor het geselecteerde
draaddiameter zal herladen worden door de knop
in te drukken totdat de indicator kort oplicht.

Resetten naar de fabrieksinstelling:

Lasproces kiezen

Dit keypad wordt gebruikt voor het kiezen
van MIG- of MMA-lassen.

TIG lassen kan, nadat MMA lassen is

=
N
O gekozen, geselecteerd worden onder

secundaire parameters.

Stroomsterkte/draadsnelheid/
! materiaaldikte:
Wanneer de machine niet last, wordt

de ingestelde
stroom/draadsnelheid/materiaaldikte getoond. De
gemeten stroomsterkte wordt tijdens het lassen
weergegeven.

Materiaaldikte:

De functie helpt het aanpassen van de lasstroom
aan de materiaaldikte (in mm). Wanneer de
materiaaldikte wordt geselecteerd wordt
automatisch de instelling van de lasstroom
berekend. Hierna kan de lasstroom verder worden
aangepast. Deze functie kan worden gezien als
een startpunt bij de selectie van de juiste las-
stroom en spanning. Een fijnafstelling van deze
parameters is echter bijna bij elke lasklus aan te
raden, om een zo optimaal mogelijk resultaat te
verkrijgen.

Booglengte

Indien nodig, kan de booglengte door
middel van de spanning fijn geregeld
worden. De gemeten spanning wordt
tijldens het lassen getoond. Druk de .—knop inen
regel van —9,9 tot +9,9.

Besturingsknop

Deze knop wordt gebruikt om de lasstroom, draad-
snelheid, materiaaldikte, booglengte en secundaire
parameters in te stellen. Max. draadsnelheid is
12,0 m/min.

Afstellen van secundaire parameters MIG

Druk de besturingsknop net zolang in totdat de gewenste
parameter getoond wordt. Om terug te gaan naar het
standaard display moet de drukknop voor booglengte of
stroom/ draadsnelheid/materiaaldikte kort ingedrukt
worden.

W\ Boogkarakteristiek:

I Boogkarakteristiek (elektronische smoorspoel) maakt het
mogelijk om de snelheid op het reageren van de kortsluitingen in
te stellen. Boogkarakteristiek kan ingesteld worden in stappen van
-5,0 tot +5,0.

( Terugbrand:

= De terugbrandfunctie voorkomt dat de lasdraad aan het
einde van de las aan het werkstuk blijft plakken. De terugbrandtijd
kan worden ingesteld tussen de 1 en 30 sec.

Afstellen van secondaire parameters MMA

Druk de besturingsknop net zolang in totdat de gewenste
parameter getoond wordt. Om terug te gaan naar het
standaard display moet de drukknop voor stroom kort
ingedrukt worden.

W\ Arc-power (MMA):

@ De arcpowerfunctie wordt gebruikt om de lasboog bij het
MMA lassen te stabiliseren. Dit kan worden bereikt door de
lasstroom tijdens kortsluitingen te verhogen. De toegenome
lasstroom daalt wanneer deze kortsluitingen niet meer aanwezig
zijn. Arc-power kan worden ingesteld tussen 0 en 150%.

MMA-hotstart (MMA):

MMA-hotstart helpt bij het vormen van de boog wanneer er
met lassen wordt begonnen. Wanneer de elektrode het
werkmateriaal raakt, neemt de lasstroom automatisch toe. De
toegenomen startstroom wordt gedurende een vaste tijd
aangehouden om vervolgens te zakken naar de waarde die is
ingesteld voor de lasstroom. De hotstart-waarde is het percentage
waarmee de startstroom wordt opgevoerd ten opzichte van de
ingestelde stroom. Dit kan worden ingesteld tussen 0 en 100% van
de ingestelde stroom.

TIG lassen

Deze parameter staat standaard UIT. Selecteer TIG lassen
door de parameter op £ 1 te zetten. Arc power en MMA hotstart
zijn gedurende het TIG lassen uitgeschakeld.

De aangepaste parameters worden intern in de machine
opgeslagen wanneer de machine wordt uitgeschakeld.
Tegelijkertijd wordt het nummer van het gebruikte MIG-programma
opgeslagen, zodat de machine met dat programma wordt
opgestart.

G Lasspanningindicator
De lasspanningsindicator licht op uit veilig-heidsredenen en
om aan te geven wanneer er spanning op de draad of toorts staat.

f Indicator voor oververhitting

De indicator voor oververhitting licht op wanneer het lassen
wordt onderbroken door oververhitting van de machine.
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FOUTCODES

Wanneer er een fout optreedt tijldens de software-update zal een van ondergenoemde foutcodes worden getoond.

Foutcodes voor besturings-software 10001901.cry

Foutcodes voor lasprogramma-pakket 10647001.bin

2. Vervang de SD kaart.
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Foutcode | Oorzaak en oplossing Foutcode | Oorzaak en oplossing
Er is geen software geplaatst in de Er staan geen lasprogramma’s in de
[+ | Pesturingsunit besturingsunit
“C e Schuif een SD kaart met software in de EC I-00 e Voer een SD kaart met software in de
besturingsunit en schakel de machine in. besturingsunit schakel de machine in.
SD kaart is niet geformatteerd. Zie pagina 71.
e De SD kaart moet geformatteerd zijn in SD kaart is niet geformatteerd.

ECO-01 een PC als FAT en zet de programma’s E21-01 e De SD kaart moet geformatteerd zijn in
op de kaart of gebruik een andere SD tE een PC als FAT of gebruik een andere
kaart. SD kaart.

£20-02 Op de SD kaart staat geen software. Het is alleen mogelijk om één programma

- e Zie pagina 71. met lasprogramma’s te hebben.
Op de SD kaart staan meer programma’s E2I1-0¢2 * Verzeker u ervan dat er slechts één

E20-03 met dezelfde naam. programma is met het nummer ) _

e Zie pagina 71 106470xx.bin op de SD kaart. Zie pagina
. 71.
dat to lezen san togankelik s in het Het lasprogramma-pakket Is niet geschikt
cheugen. £21-03 voor deze_besturlngsunlt _

ECO-04 ? Voer de SD Kaart opnieuw in o Gebruik een SD kaart met software die

2: Vervang de SD kaa?t. ’ overeenkomt met uw besturingsunit.
3. Bel MIGATRONIC Service. Het lasprogramma-pakket is geblokkeerd
Software op de SD kaart is geblokkeerd vogr een ?ndere beﬂ:ringzunit met een

: . ander serienummer/ barcode.

ECD-05 \:OOE:)TU?E :Z; tggek::rstt:;? g:fltjvclat':e die E2 I-04 o Uw softwarepakket is beschermd tegen

overeenkomt met de besturingsunit. kopiéren en kan f?‘et gebruikt yvc_>rden in
een besturingsunit zonder de juiste
Software op de SD kaart is geblokkeerd licentie.
voor een andere besturingsunit met een De besturinasunit is defect
ECO-06 ander serienummer/ barcode. E2 I-08 g o
e Gebruik een SD kaart met software die * Bel MIGATRONIC Service.
overeenkomt met de besturingsunit. Het programma 106470xx.bin staat niet op
De interne kopieerbescherming geeft Ec 1-Ub de SD. kaar?.
FERMRE] | geen toegang tot de microprocessor. * Zie pagina 71.
< 1. Voer de SD kaart opnieuw in. Het programma 106470xx.bin heeft een
2. Bel MIGATRONIC Service fout.
Ml | 1. Voerde SDk ieuw i
Het geheugen van de besturingsunit is - voerade aart opnieuw in.

E20-08 defect. 2. Vervang de SD kaart.

e Bel MIGATRONIC Service. De MY map met programma’s staan niet
- o op de kaart of zijn niet juist opgeslagen.
- Het geheugen van de besturingsunit is — 1. Maak een map MIGA_SW / MY als op
(FIRIE] | defect. EC I1-08 :
e Bel MIGATRONIC Service. pagina 71 o’msch.reven en sla de
programma’s op in een map.
Het programma heeft een fout. 2. Vervang de SD kaart.
ECO-10 1. Voer de SD kaart opnieuw in.




ONDERHOUD

De machine heeft periodiek onderhoud en reiniging
nodig om slecht functioneren en het vervallen van de
garantie te voorkomen.

WAARSCHUWING !

Alleen getrainde en gekwalificeerde vaklui kunnen
het onderhoud en reiniging uitvoeren. De machine
moet losgekoppeld worden van de voeding.
Wacht daarna ongeveer 5 minuten alvorens
onderhoud en reparatie uit te voeren, aangezien
alle condensatoren ontladen moeten zijn zodat er
geen risico ontstaat op een elektrische schok.

Draadkoffer

- Reinig de draadkoffer regelmatig met perslucht en
controleer of de groeven en tandwielen van de
draadtransportrollen niet versleten zijn.

Stroombron

- 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.

GARANTIEBEPALINGEN

De Migatronic-lasmachines worden tijdens het gehele
productieproces continu onderworpen aan
kwaliteitstesten en ondergaan op het moment dat de
units gemonteerd zijn een uitgebreide laatste
functietest om de kwaliteit te garanderen.

Als er geen registratie plaatsvindt, is de
garantieperiode voor nieuwe lasmachines

12 maanden. Op voorwaarde dat de nieuwe
lasmachines binnen 6 weken na factuurdatum worden
geregistreerd, wordt de garantieperiode verlengd naar
totaal 24 maanden.

De registratie dient online plaats te vinden via:
www.migatronic.com/warranty. Het
registratiecertificaat geldt als registratiebewijs en wordt
per e-mail toegezonden. De oorspronkelijke factuur
met daarop de exacte aankoopdatum en het
registratiecertificaat vormen voor de koper het bewijs
dat de garantieperiode van 24 maanden op de
lasmachine van toepassing is.

Indien er geen registratie plaatsvindt, dan geldt de
standaard garantieperiode van twaalf maanden voor
nieuwe lasmachines, met ingang van de factuurdatum
aan de eindgebruikers. De oorspronkelijke factuur
geldt als bewijs voor de garantieperiode.

Migatronic biedt een garantie overeenkomstig de
hieronder vermelde regels door het herstel van
defecten aan lasmachines, waarvan bewezen kan
worden dat deze zijn ontstaan als gevolg van
ondeugdelijk materiaal of vakmanschap tijdens de
garantieperiode.

Als hoofdregel geldt dat er geen garantie geboden
wordt op lasslangen omdat deze beschouwd worden
als slijtonderdelen; defecten die binnen zes weken na
in bedrijfname optreden en die veroorzaakt worden
door ondeugdelijk materiaal of vakmanschap worden
echter wel als garantieclaim in overweging genomen.

Alle vormen van transport in verband met een
garantieclaim vallen buiten de reikwijdte van de
Migatronic-garantie en worden uitgevoerd op kosten
en op risico van de koper.

We refereren naar de garantiebepalingen van
Migatronic op www.migatronic.com/warranty.
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Toto svafovaci zafizeni pro primyslové a profesionalni pouziti

UPOZORNENI

Elektrické obloukové svafovani mlze byt nebezpecéné pro obsluhu i osoby pracujici v okoli, pokud je zafizeni upravovano
nebo pouzivano nespravné. Proto musi byt zafizeni pouzivano presné podle prislusnych predpisti a prisluSnych
bezpeénostnich instrukci. ZvySenou pozornost vénujte nasledujicim bodtim:

Elektfina

- Svafovaci zafizeni musi byt instalovano dle pfislu§nych bezpecnostnich predpisti vyskolenym a kvalifikovanym personalem.
Stroj musi byt uzemnén sitovym kabelem.

- Nebezpedi ohrozeni elektrickym proudem. Muze posSkodit vasSe zdravi, v horSim pfipadé i zabit. Pfi pouzivani plasmového
fezaciho zafizeni méjte stale na paméti, Ze pracujete s velmi vysokym napétim.

- Ujistéte se, Ze je provadéna spravna a pravidelna udrzba zafizeni.

- V pfipadé posSkozenych kabell nebo izolace musi byt prace se zafizenim okamzité ukonéena a provedena oprava.

- Opravy a udrzba zafizeni smi byt provadéna pouze vyskolenym a kvalifikovanym personalem.

- Nedotykejte se zivych &asti fezaciho obvodu (fezaci hofak, zemnici klesté) holyma rukama.
Vzdy pouzivejte suché oble¢eni a svafecské rukavice bez otvord.

- Dbejte na nalezité a bezpeéné uzemnéni (pouzivejte obuv s gumovou podrazkou).

- Pracujte v bezpecné a stabilni pracovni pozici (vylucte nebezpeci padu).

- Odpojte zdroj od napajeci soustavy v pfipadé vymény dild nebo dalSiho servisu.

- Pouzivejte pouze schvalené pfislusenstvi, spotfebni i nahradni dily.

Svételné a tepelné zareni
- Chrarite si zrak, protoZe zablesky a svétlo oblouku mohou zpusobit trvalé poSkozeni oci.
Pouzivejte svarecské kukly s pfisluSnym ochrannym filtrem.
- Chrarite si télo pred svétlem oblouku, protoze mize dojit k poSkozeni kuze.
Pouzivejte ochranné obleceni kryjici vSechny €asti téla.
- Misto svarovani, fezani by mélo byt odstinéno od okoli a ostatni pracovnici by méli byt varovani pfed nebezpecim, které jim hrozi.

Svarovaci dym, prach a plyny
- Zplodiny vzniklé pfi svafovani poSkozuji zdravi. Ujistéte se, Ze je zajiSténa dobra ventilace a Ze odsavaci zafizeni spravné funguje.

Nebezpeci pozaru

- Zafeni a rozstfik od oblouku mohou byt pfi¢inou poZaru. Preventivné odstrarite vSechny hoflavé materially z okoli mista svafovani.

- Pracovni oble¢eni musi byt odolné rozstiiku oblouku (pouzivejte nehoflavé materially a vyhnéte se zahybim latky a otevienym
kapsam).

- Pro mista s nebezpecim pozaru nebo vybuchu plati obvykle speciélni pfedpisy. DodrzZujte je.

Hluk

- Svarovaci oblouk generuje akusticky hluk. V pfipadé potfeby pouzijte pfiméfenou ochranu sluchu.

Nebezpecna oblast
- Prsty se nesmi dodstat do rotujicich kladek podavace dratu.
- Pfi svafovani, fezani v uzavienych prostorach nebo ve vySkach s nebezpeim padu je tfeba brat tyto podminky v tvahu.

Umisténi stroje
- Umistéte svafovaci stroj tak, aby nedoslo k jeho pfevraceni.
- Pro mista s nebezpecim pozaru nebo vybuchu plati obvykle speciaini pfedpisy. DodrzZujte je.

Pouziti stroje pro jiné prace, nez je svarovani, je pfisné zakazano.
Prokaze-li se nedodrZeni téchto ustanoveni, nenese vyrobce odpovédnost za pfipadné Skody.

Ctéte peclivé tento navod k obsluze pred instalaci stroje a pfed jeho prvnim uvedenim do provozu.

Elektromagnetické vyzarovani a elektromagnetické ruseni

8. Konstrukce a zplsob pouziti budovy.

splfiuje Evropskou normu EN/IEC60974-10 (tfida A).

Ugelem této normy je prevence vyskytu situace, kdy zafizeni je
ru$eno nebo je samo zdrojem ruseni dalSich elektrickych spotfebich.
Elektricky oblouk vyzafuje ruseni, a proto je tfeba pro

Je-li zafizeni pouzivano v domécnosti, je tfeba pfijmout dalsi
opatfeni pro pfedchazeni problémim s elektromagnetickym rusenim
(napf. informovat okoli o probihajici praci).

bezproblémové pouzivani (bez ruSeni a bez poruch) zajistit pfi

instalaci a pouziti jeho ovéfeni. Uzivatel musi zajistit, aby provoz

Metody pro snizeni elektromagnetického vyzafovani:

zafizeni nezplisoboval ruseni ve svém okoli. 1. NepouZivejte podkozena zafizeni.
Vénujte zvySenou pozornost nasledujicim dilezitym boddm: 2. Pouzijte kratké svafovaci kabely.
o . ) ) » 3. Polozte + a — svafovaci kabely blizko sebe.
1. Svl!OV_e a S|gnaIrJE kabely ve svarovacl qblastl, které jsou 4. Polozte svarfovaci kabely na zem nebo co nejblize k ni.
piipojeny k dalSim elektrickym zafizenim. 5. Signalni a fidici kabely dejte v z6né svafovani co nejdale od
2. Radio a televizni vysilace a pfijimace. pFivodnich kabel(.
i. PocitacCe a ostatni elektrické pfistroje. 6. Chrafite signalni a fidici kabely v z6né svafovani (napt. dal$im

Dilezité bezpecnostni systémy (elektrické a elektronické
zabezpeceni a hlasice).

Lidé se stimulatory a naslouchatky.

Kalibraéni a méfici pfistroje.

Doba pouziti zafizeni.

Noo»

zastinénim).

7. Pouzijte samostatné izolované silové kabely pro citliva
elektronicka zafizeni

8. Kontrola instalace zafizeni mlze podléhat specialnim
predpistim.
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VSEOBECNY POPIS

160A invertorovy zdroj je uréeny pro
svafovani metodou MIG/MAG a MMA.
Hofak je vzduchem chlazeny a stroj ma
vestavény dvoukladkovy podava¢ dratu.

Svarovaci horaky a kabely

Vyrobni program Migatronic zahrnuje
ucelenou fadu MIG/MAG hofaku, kabeld,
hadic a spotfebnich dila.

Prislusenstvi
Kontaktujte svého prodejce Migatronic pro

informace o dalSim vhodném pfisluSenstvi.

S vyrobkem nakladejte dle
platnych zakon( a predpisu.
www.migatronic.com/goto/weee

PRIPOJENi A PROVOZ

Zprovoznéni
Nasledujici ¢ast popisuje, jak zprovoznit stroj a pripojit k siti,
plynu, atd. Cisla v zavorkach se odkazuji na obrazky v textu.

Pfipojeni k siti

PFed pfipojenim k siti se ujistéte, ze odpovida napéti a pojistky
sité se Stitkovymi udaji na stroji. Sitovy kabel (1) zdroje pfipojte
k odpovidajicimu jednofazovému stfidavému napajeni 50 nebo
60 Hz s uzemnénim. Zdroj zapnéte hlavnim vypinacem (2).

Konfigurace

Migatronic neodpovida za posSkozené kabely a za Skody vzniklé
pouzitim neodpovidajiciho hofaku a kabell a pretézovanim
zafizeni nebo jeho dil a prfisluSenstvi.

Upozornéni

Pripojeni ke generatordm (agregatim) muze stroj poskodit. Pri
zapnuti svafovacicho stroje generator vytvofi napétovou Spicku,
ktera maze stroj poskodit.

PouZivejte jen frekvenéné a napétoveé stabilni generator
asynchronniho typu. Poskozeni stroje vzniklé pfipojenim ke
generatoru nepodléha zaruce.

Pripojeni ke generatorim (elektrocentralam)

Tento svafovaci stroj mize byt pouzity se vSemi generatory
(elektrocentralami), které dodavaji sinusovy stfidavy proud a
napéti neprekracujici pfedepsané tolerance uvedené v tabulce
technickych dat. Motorové generatory dodrzujici vySe uvedené
Ize pouzit jako zdroj napajeni.

PFed pfipojenim svafovaciho zdroje to konzultujte s vasim
dodavatelem generatoru. MIGATRONIC doporucuje pouZziti
generatoru s elektronickou regulaci zaru¢eného vykonu
minimalné 1.5 x maximalni pfikon (kVA) svafovaciho stroje.
Zaruka nekryje Skody vzniké nevhodnym nebo slabym
napajenim.

D o
N )
J
—
GAS == ‘ !
max. 6 Bar Po_wer
N
7 7

Dulezité!

Abyste pfedesli poSkozeni konektorli a kabeld,
zajistéte dobry elektricky kontakt zemniciho
kabelu a hotaku v pfipojeni do stroje.

Pfipojeni zpate€niho proudového kabelu
Zemnici kabel pfipojte do QR konektoru oznaceného zapornym
polem (poz. 6).
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Horak s dalkovou regulaci (Dialog)

Svarovaci proud muze byt nastaven z panelu stroje a z
rukojeti hofaku Dialog. Pfi pouziti hofaku bez regulace Ize
proud nastavovat jen z panelu stroje.

Zavadeéni dratu

Tato funkce se vyuziva
napf. pfi vyméné dratu
pro jeho zavedeni dratu
do hofaku. Stiskem
zeleného tlacitka a
zaroven spusténim
hofaku za¢ne zavadéni
dratu do horaku. Pfi
uvolnéni zeleného
tlaCitka zavadéni dratu stale pokracuje, zastavi se pfi vypnuti
horaku.

Volba polarity svarovani

Doporu€ujeme vam pouzivat odpovidajici polaritu svafovani
podle typu pfidavného materiélu, napf. trubickové draty
Innershield (pro svafovani bez plynové ochrany). Prosim,
zkontrolujte si polaritu na obalu pfidavného materialu.

1

Zména polarity

Odpojte zdroj od napajeni.

VySroubuijte Srouby pélovych nastavcl v podavaci (Obr.1).
Pfehodte pélovou spojku mezi + a - (Obr.1).

Zasroubuijte Srouby polovych nastavca (Obr.1).

Pfehodte zemnici kabel mezi + a - (Obr.2).

Pfipojte zdroj k napajeni.

oukhwN =~

Nastaveni brzdy podavace dratu
Brzda dratu zajistuje okamZzité zastaveni civky dratu

v okamziku zastaveni posuvu dratu. Potfebna sila brzdy je
dana hmotnosti civky dratu a 7
maximalni rychlosti posuvu. Brzdny
moment o velikosti 1.5 —2.0 Nm
vyhovuje pro bézné svare€ské prace.

Nastaveni:

- Nastavte brzdu podavace utazenim
nebo povolenim stfedové matice na
ose brzdy podavace
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SOFTWARE TECHNICKA DATA
Po vymeéné Fidiciho ponalu musi byt z SD karty vzdy

nahrany novy software. Napéjeci napéti (50Hz-60Hz) ~ 1x230V
Nejnovéjsi software Ize stahnout jako Product

. . . . . . Pojistk 16A
software z www.migatronic.com/login. UloZte stazeny ) _ Y
software na SD kartu, ktera musi obsahovat slozky a v Efektivni proud 10,4A
nich jeden nebo vice soubord, viz. obr. Max. proud 19,2A
Pro objednani SD karty, pouzijte obj. ¢. 12646000. Pikon, (100%) 2 AKw
Pfikon, max 4,4Kw
p— PFikon naprazdno 30W
Uginik 0,8
Uginnost 0,99
I
IL _ MIGA_SW Proudovy rozsah 20-160A
: Zatézovatel 100% pfi20°C 135A
MY
t- - Zatézovatel 60% pifi20°C 145A

Zatézovatel 40% pii20°C 160A

--- 10001901.cry Zatézovatel 100% pii40°C  100A

(SWWTL My161 CONTROL) Zatézovatel 60% pii40°C  115A
Zatézovatel 25% pii40°C 160A

. Napéti naprazdno 75V
- -1 10647001.bin
(My161 WELD PROGRAM PACK) 'Ttida aplikace s]
2 Kryti IP 23
Naéteni software Norma EN/IEC60974-1
o Vlozte SD kartu do &tecky na strané fidiciho EN/IEC60974-5
panelu v prostoru podavace. EN/IEC60974-10 (Class A)
e Zapnéte zdroj. Rozméry (d x § x v) 45x23x37 cm
o Displej blika kratce tfemi Carkami. Hmotnost 13 kg

o Pockejte na zobrazeni nastaveného proudu.
¢ Vypnéte zdroj a vyndejte SD kartu.
e Zdroj je pfipraveny k pouZziti.

J

@ Nactenim nového software se zrusi

vSechna uzZivatelska nastaveni. Proto vZdy
po nacteni nového software SD kartu
vyndejte. Jinak bude pfi kazdém zapnuti
stroje dochazet k novému nacitani software
z SD karty a mazani uZivatelskych nastaveni.

! El PIni pozadavky kladené na stroje v prostfedi zvySeného rizika
elektrickym proudem.
2 Kryti IP23 oznaduje zafizeni pro vnitfni i venkovni pouZiti.
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RALLY MIG 161

0D O

T Fe CO,
Vybér svafovaného materialu
Stiskem této klavesy © zvolite typ materialu.

liare

Vybér priiméru dratu
Stiskem této klavesy © zvolite pramér
svafovaciho dratu.

Ne vSechny priméry dratu jsou vhodné pro

O vSechny materialy.

Névrat do tovéarniho nastaveni:
K tovarnimu nastaveni se vratite podrzenim klavesy
do rozblikani LED diody.

MMA svarovani.

TIG svarovani Ize zvolit z nabidky

sekundarnich parametr(,po pfedchozim
zvoleni MMA procesu.

Svarovaci proud / rychlost posuvu /
tloust’ka materialu:

Pokud stroj nesvafuje, zobrazuje displej
zvoleny svarovaci proud / rychlost posuvu / tloustku
materialu. B€hem svarovani je zobrazovan skute¢ny
svarovaci proud.

=1 Volba svarovaciho procesu
&8 Tento knoflik se pouziva pro volbu MIG nebo

Tloustka materialu:

Nastaveni parametrd svafovani podle tloustky
materialu (v mm). Tloustka materidlu tak uréuje
svarovaci proud, ktery muze byt dale ruéné upraven.
Toto nastaveni je vhodné pfi prvni volbé parametr(,
protoze je automaticky nastaveno i napéti, které muze
byt rué¢né doladéno pro dokonaly vysledek procesu
svarovani.

Délka oblouku

Py V pripadé potieby Ize zménit délku oblouku
trimrovanim napéti. Skutecné svarovaci napéti
je zobrazeno pfi svafovani. Stisknéte klavesu
@ 2 nastavte knoflikem trimrovani v rozsahu -99az
+9,9.

Tento knoflik se pouziva pro nastaveni
svarovaciho proudu, rychlosti posuvu dratu,
tloustky materialu a sekundarnich parametru.
Max.rychlost posuvu je 15.0 m/min.

Nastaveni sekundarnich parametra MIG
Opakované stisknéte klavesu, dokud neni
zobrazen poZadovany parametr. Navrat do
normalniho zobrazeni Ize provést stiskem
klavesy funkce délka oblouku nebo klavesou pro
svarovaci proud / rychlost posuvu / tloustka materialu.

Tvrdost oblouku:

Tvrdost oblouku (elektronicka tlumivka) ovliviiuje
rozstfik svafovaciho procesu. Hodnota je nastavitelna
v rozsahu -5,0- + 5,0.

@ Dohorivani (vylet) dratu:

&8 Donhoftivani oblouku zabrariuje zataveni
pfidavného materialu do svarové lazné v okamziku
ukonceni svafovaciho procesu. Hodnota je
nastavitelna v rozsahu 1 az 30.

Nastaveni sekundarnich parametra MMA

Opakované stisknéte klavesu, dokud neni

zobrazen poZadovany parametr. Pro navrat k

normalnimu zobrazeni stisknéte tlacitko
nastaveni svafovaciho proudu.

Arc power (MMA):

Stabilizuje hofeni oblouku pfi MMA svarovani
tim, Ze zvySuje proud pfi zkratu. PFi natazeni oblouku
proud snizuje. Je nastavitelna v rozsahu 0 az 150%.

Horky start MMA (MMA):

Horky start MMA usnadriuje zapaleni oblouku.
P¥i zkratu elektrody zvySuje automaticky proud po
omezenou dobu, pak klesne na nastavenou hodnotu
proudu pro svafovani. Horky start se nastavuje jako
navy$eni nastaveného svafovaciho proudu o dalSich
0 — 100% nastaveného proudu.

TIG svarovani

Standardné je vypnuté.
Po zvoleni metody TIG se zobrazi na displeji kL.
Stabilizace hofeni oblouku a horky start jsou pfi TIG
svafovani vypnuty.

Nastavené parametry se uloZi do svarfeciho zdroje pfi
Jeho vypnuti.

Stejné je uloZeny i posledni svafovaci MIG-program a
Je znovu spostény pri opétovném zapnuti stroje.

@ Indikace svairovaciho napéti

Z duvodu bezpecnosti sviti béhem svafovani
LED dioda zobrazujici pfitomnost svafovaciho napéti
na elektrodé nebo hofaku.

[ Prehrati
LED dioda sviti v okamziku, kdy dojde k
tepelnému piehfati vykonovych &asti stroje.
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CHYBOVA HLASENI

PFi aktualizaci software muze dojit k chybé a zobrazi se nékteré z nasledujicich chybovych hlaseni (error kod).

Chybova hlaseni fidiciho software 10001901.cry Chybova hlaseni svarovacich program( 10647001.bin

Error code

Pri¢ina a reSeni

Error code

Pricina a reSeni

Chybi software v fidicim panelu.

Chybi svarovaci programy v fidicim

m
]
(]
]
O

un

EC0-00 * Vlozte SD kartu se software a zapnéte 1-00 panelu
zdroj. e Vlozte SD kartu se software a
SD karta neni formatovana. zapnéte zdroj. Ctéte stranu 79.
E20-0 | e SD karta musi byt formatovana v PC SD karta neni formatovana.
oou jako FAT. Odstrarite soubory nebo E21-01 e SD karta musi byt formatovana v PC
pouZijte jinou SD kartu. s jako FAT nebo pouZijte jinou SD
£20-02 SD karta neobsahuje software Kartu.
- o Ctste stranu 79. Vice soubortl se svafovacimi
P N . _n programy.
e %I\Jéta;rta ma vice souboru stejného E2!-02 . Ovéfte, Ze je jen jeden soubor
< j. Cv:téte stranu 79 106470xx.bin na SD karté. Viz str. 79.
. . T . Svarovaci programy neodpovidaji
(I}’ilg;’(zz;i);nel vyzaduje vice dat, nez je k £2 1-03 fidicimu panelu.
E20-0M 1. Viozte SD kartu znovu. e Pouzijte SD kartu pro vas Fidici panel.
2. Vymeénte SD kartu. Svarovaci program je uréeny pro fidici
3. Kontaktujte servis. panel s jinym vyrobnim ¢€islem.
o4y e Software je chranény proti kopirovani

Software na SD karté neodpovida
fidicimu panelu.
e Pouzijte SD kartu pro vas fidici panel.

a nemuze byt pouzity bez platné
licence.

Software na SD karté je uréeny pro fidici

Ridici jednotka je poskozena

EC0-06 panel s jinym vyrobnim &islem. ¢ Kontaktujte servis.
e Pouzijte SD kartu pro vas Fidici panel. £2 1-06 Soubor 106470xx.bin neni na SD karté.
1~u .
Ochrana proti kopirovani nedovoluje o Vizstr. 79.
E20-01 pfistup mikroprocesoru. Soubor 106470xx.bin ma chybu.
i 1. Vlozte SD kartu znovu. E2 I-01 1. Vlozte SD kartu znovu.
2. Kontaktujte servis. 2. Vyménte SD kartu.
Ochrana proti kopirovani nedovoluje Adresar chybi nebo je ulozen
E20-08 pFistup mikroprocesoru. nespravné.
e Kontaktujte servis. E2 I-08 1. Vytvoite adresai MIGA_SW / MY viz
. . o 2 tr. 79 a ulozZte do né&j soubory.
Poskozeni pamét'ového obvodu. Str. 7%
n-n
ECD-09 e Kontaktujte servis. 2. Vyméfite SD kartu
Soubor 100019xx.cry ma chybu.
E20-10 1. Viozte SD kartu znovu.

2. Vymeérte SD kartu.
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UDRZBA
Stroje vyzaduiji pravidelnou udrzbu a ¢isténi, aby se
predeslo Spatné funkci a zruseni zaruky.

Upozornéni !

Udrzbu a éisténi smi provadét jen skoleny a
kvalifikovany personal. Stroj musi byt odpojen od
sit'ového napajeni (odpojte vidlici ze zasuvky). Pak
pockejte asi 5 min. pied udrzbou a ¢iSténim,
abyste vylougili riziko Urazu.

Podava¢ dratu

- Pravidelné Cistéte podavac dratu stlatenym
vzduchem a kontrolujte drazky a zuby kladek
podavace. Poskozené vyménte.

Zdroj proudu

- Cistéte prostor ventilatoru a dilG, kterymi prochazi
proud chladiciho vzduchu, €istym, suchym
stlatenym vzduchem.

- Skoleny a kvalifikovany personal musi provést
kontrolni prohlidku a &isténi min. jedenkrat za rok.

ZARUCNi PODMINKY

Kvalita svafovacich stroji Migatronic je prabézné
sledovana v celém procesu vyroby a kompletni stroj je
podroben i funkénimu testu.

Migatronic poskytuje na nové svafovaci stroje zaruku
12 mésica.

Registraci nového stroje do 6 mésicd od nakupu
(vystaveni faktury) se zaruka prodluzuje na

24 mésicu.

Registrace musi byt provedena na internetové
adrese: www.migatronic.cz/zaruky.

Dokladem pro uplatnéni zaruky je vzdy nakupni
doklad (faktura) s vyrobnim Cislem stroje, které je
porovnano s provedenou registraci pro uplatnéni
24 mésicni zaruky.

Pokud registrace zaruky na internetu nebyla
provedena, plati zaruka 12 mésicu od data prodeje a
podkladem pro jeji uplatnéni je nakupni doklad
(faktura).

Zaruka nekryje vady vzniklé nespravnou instalaci,
Skddci, poSkozenim pfi pfepravé, vodou, ohném,
uderem blesku, pfipojenim na synchronni generator,
pouzitim, které neodpovida uréeni stroje.

Nedostateéna udrzba

Zaruka nekryje 8kody vzniklé nedostatecnou
udrzbou. Napf. Spina, prach, provoz pfi vysoké
teploté a trvalé pfetéZovani. Zaruka dale nekryje
Skody vzniklé neodbornym servisem a nespravnou
opravou zafizeni.

Spotiebni dily
Zaruka se nevztahuje na spotrebni dily (svafovaci
hofaky, kabely kladky).

Nasledné poruchy

Pouzivani stroje musi byt okamzité zastaveno takeé pfi
zjisténi zavady, popf¥. pfi Zjisténi, Ze k zavadé urcité
dojde. Zaruka se nevztahuje na nasledné poruchy
vzniklé pfi pouzivani podkozeného stroje. Zaruka se
také nevztahuje na nasledné poruchy vzniklé
pouZzivanim stroje s vyrobni vadou.

Zaruka kryje pouze naklady na dily.
Naklady na dopravu a ostatni souvisejici naklady
hradi konecny uzivatel.

Zaru¢ni podminky Migatronic jsou uvedeny na
www.migatronic.cz/zaruky
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BHUMAHMUE!

Mpv HenpaBMNbLHOM UCMONbL30BaHUM, AYroBasi CBapka U pe3ka MOTyT NpeACTaBMsAiTb ONaCHOCTb AJsi NONb30BaTesNsi U OKPYXaloLWMX JioAein.
MoaTtomy akcnnyaTauus o6opyAoBaHUA [OMKHA NPOU3BOANTLCS TOMLKO MPU CTPOroMm cobnioAeHUn BCeX COOTBETCTBYHOLMX MHCTPYKLUI Mo
TexHuke 6e3onacHocTU. OGpaTUTe BHUMaHUE Ha criedytoLme NyHKTbI:

YcTtaHoBKa u ucnonb3oBaHue
- CsapoyHoe 060pyaoBaH/e AOMKHO YCTaHABNMBATLCS U UCMOSb30BaTLCS KBANUMULMPOBAHHLIM NEPCOHANOM corracHo ctaHaapTy EN/IEC60974-9.
Komnanusi MIGATRONIC He HeCET OTBETCTBEHHOCTM 3a UCMONb30BaHWe 06opyaoBaHWsA U kabenen He No Ha3HavYeHuto, a Takke 6e3 cobnogeHus
TEXHUYECKWX YCIOBWNA.

AnekTpuyecTBo

- CeapouHoe/pexyLuee 06opyAoBaHWe [OMKHO YCTaHaBMMBATLCA COrMacHo npasunam: Cunosoi kabenb CBapoYHOro annaparta AoMmKeH ObiTb
3a3eMIeH.

- Y6eauTtech B perynsipHOCTV NPOBEPOK CBapO4HOrO 060pyA0BaHUS.

- B cnyyae noBpexgeHus kabens unu u3onsuuu pabota AomkHa OblTb HEMEANEHHO MPUOCTAHOBMEHA AN NPOBEAEHUS COOTBETCTBYHOLLETO
pemoHTa.

- [poBepka, PEMOHT M TEXHUYECKOE 0BCTyMBaHUE 06OPYA0BaHNS AOMKHbI MPOVU3BOANTLCS KBANMULIMPOBAHHLIM CNELMATNIMCTOM NPOLLEALLINM
Haanexatlee obyyeHue.

- W3GeraiiTe KOHTaKTa rofibiM1 pyKkamu C OrofieHHbIMU YacTsIMV CBApOYHOW YCTAHOBKM, 3MeKTPOAAMU U NPOBOAAMM.

- Beperute ogexay OT BNarv 1 HY B KOEM Cry4ae He UCTONb3YHTE NOBPEXAEHHBIE UMW BNaXHbIE CBAPOYHBIE NEPYATK.

- YBeauTech, YTO NpaBunbHO obecneyeHa Ballia MYHas AnekTpudeckas M3onsLmMs (HanpuMep, Npu UCMoNb3oBaHUM 0BYBU Ha PE3VHOBOW MOJOLLBE).

- [Mpu pabote obecneybTe Ge3onacHoe 1 ycTonunBOE NonoxeHue (Hanpumep, nsberaiite NGOro pucka crny4anHoro NageHust).

- Cobniopgante npasuna «CBapka npu 0CobbIX YCNOBUSX».

- pu 3amMeHe 3NeKTPOAOB MM MHOM OBCIY>KMBaHUW CNIEAYET OTKIMOYUTL annapart Nepes CHATUEM FOPEnkKM.

- Wcnonbayiite TONbKO yKasaHHble CBapOYHble/peXyLLME ropenky 1 3anacHble YacTu (CM. CMIMCOK 3anacHbIX AeTanen).

CBeTOBblE U TENNOBbIE U3TTyYeHUs!
- Sawmwaiite rnasa, Tak Kak Jaxe KpaTKOBpeMeHHasi cBapka 6e3 3alUMTHOrO Lifiema HaHOCUT OLLYTUMbIA Bpea rnasam. Vicnonb3ynte CBapOYHbIN
LUSIEM C 3aLLMTHBLIM CTEKITOM.
- 3awmuaiite yyacTku Terna oT CBApOYHOM Oyrv, Tak Kak CBETOBbIE M TEMMOBbLIE U3MyYEHWsI MOFYT MPUYUMHWUTL Bpen Koxe. VcnonbayiTte 3alumuTHyo
ofexay, 3aKpbIBaloLLyI0 BCe YacTu Tena.
- Mecto paboTbl 4OMKHO BbITb OropoxeHo. OKpyxatoLme A0MmKHbI ObiTb NpeaynpexaeHbl 0 BpeAe OT U3NyYeHNs CBAapOYHON Ayru.

CBapoyHble napbl U rasbl
- BppixaTb cBAPOYHbIE Napbl U ra3bl 04eHb ONAcHO AN 300poBbs. Heobxoarmo obecneunTb 4OCTAaTOUHYIO BEHTUISALMIO U BbITSKKY.

Pucku Bo3ropaHus
- TennoBoe W3nyyeHUe W WUCKPbl, UCXOASLLME OT CBAPOYHONM AyrM MOTYT MpUBECTM K BO3ropaHuio. CriefoBaTenbHO, BCe NErkoBOCMMaMeHsIILMecs
maTepwuanbl A4OMKHbI ObITb yaaneHbl Ha 6e3onacHoe paccTosiHue OT MecTa CBapKu/pesku.
- Pabouasn ogexpa Takke OorkHa ObiTb 3aluMleHa OT BO3ropaHus (Hampumep, UCMONb3yTe oaexay M3 OrHEeCTOMKUX MaTepuarnoB, creauTte 3a
CKrnagkamuy 1 OTKPbITbIMU KapMaHamMu).
- CyLuecTByIOT cneumanbHble NpaBvna akcnnyaTaumm npy paboTte B NoXapo- 1 B3pbIBOONACHbIX MOMELLEHUSIX, KOTOpble HeobxoanmMo cobnoaaTtb.
Lym
- [yra v3gaeT WyMm, YpoBEHb KOTOPOrO 3aBWUCWUT OT MOLLHOCTW paboTbl CBapOYHOro/pexyLuero ycrpoictea. B HekoTopbix cryyasix Heobxoammo
MCMONb30BaHNE HayLLHUKOB.

OnacHas 30Ha
- MManbUbl He AOMKHBI MOMacTb BO BpaLLawoLmecs 3ybuaTble koneca MexaHnama noaaqy NpoBOSOKU.
- Heobxogumo nposiBNaTe BHUMATENbHOCTL MPU NMPOBEAEHUM CBapOYHbIX PaboT Wnv pesku B 3aKPbITbIX MOMELLEHUSIX M TaM, rOe CyLiecTByeT
0MacHOCTb NafeHUsi C BbICOTbI.

PacnonoxeHue annaparta
- Annapat gomkeH 6bITb pa3mMeLLeH B MECTe, IAe UCKITHOYEHbI BCE PUCKN ONPOKUABIBAHUS.
- CyLuecTBYIOT CrieumanbHble npaBuna akcnyataumm npu paboTte B NOXapo- 1 B3pbIBOOMACHbIX MOMELLEHUSIX, KOTopble Heobxoanmo cobntoaaTs.

Moabem cBapouHoro/pexyLiero annapara
- Mpu nogbeme cBapouHoro/pexyliero annapata CINEOYET COBJIIOOATb OCTOPOXXHOCTbL. Mo BO3MOXHOCTM WUCMONb3yWTe MNogbEMHOE
YCTPOWCTBO, YTOBbI M3BexaTb TpaBM CNnHbI. O3HAKOMBbTECH C MHCTPYKLMSIMUM MO NMOABEMY B PYKOBOACTBE MO KCMITyaTaLmm.

He pekomeHgyeTcsi vcnonb3oBaHWe annapata Ans OpYrux Lenei, NoMUMO TeX, ANs KOTOpbIX OH MpeAHasHadeH (Hanpumep, Ans OTTauBaHus
BOZONPOBOAHbIX TPY6). OTBETCTBEHHOCTL 32 MOCNEACTBUS NOXUTCS Ha NONb30BaTENs.

aﬂeKTpOMarHVITHbIe n3ny4vyeHus Nnun N3ny4eHus 3N1eKTpoMarHUTHbIX NomMex.

[aHHoe cBapo4Hoe obopyaoBaHWe NpeaHasHayeHo Ans NPOMbILLNEHHOTO U1 5. Mcnonb3oBaHve kKapavoCTUMYNATOPOB U CIyXOBbIX annapartos.
npodeCcCcroHanbHOroO UCMONb30BaHUS, MOSTHOCTLIO COOTBETCTBYET 6. O6opynoBaHue, ucnonbdyemoe Ans KanvbpoBKky 1 N3MEpPEHUI.
EBponeickomy CtaHaapTty EN/IEC60974-10 (knacc A). Lienbto agaHHoro 7. BpeMmsi CyTOK, KOrja OCYyLLECTBIIAIOTCS CBApOYHble U Apyrve Buabl paboT.

cTaHpapTa sBnsieTcs NpeAoTBpaLLeHVe BO3AENCTBUSA PasnyHbIX BUOOB
3MNEKTPUYECKUX NOMEX Ha 060pyA0BaHUE WK CUTYaLIMK, NPU KOTOPOW CaMo
obopyaoBaHue GyaeT n3nyyaTtb ANeKTpPOMarHUTHble MOMeXM, okasblBatoLLme
BO3/ENCTBNE Ha paBoTy APYruX SNEKTPUYECKUX YCTPOCTB Uiu
obopyaoBaHus. [lyra nsnyyaet pasfiuyHble 3MeKTPOMarHUTHbIE MOMEXY,
NpYBOASILLME K HapyLLEeHUsM 1 c6osim B BecnepeboiiHoi pabote
obopynoBaHus, YTo TpebyeT HeKOTOPbIX Mep 6e30MacHOCTU, KOTOpble
NPUHUMAIOTCA NPY YCTAHOBKE U UCMOSb30BaHWUW CBApPOYHOTO 060pYA0BaHUS.
MNonb3oBatens AomkeH GbITb YBEpPeH, YTO NpU paboTe AaHHOro
060pyA0BaHUA He MPOMCXOAUT U3MYYEHUA HUKAKUX U3 YNOMSIHYTbIX
BbILLE MOMEX.

B nometueHuu, rae yctaHoBneHo obopynoBaHue, obpatute ocoboe BHUMaHWe

Ha criepytoLuee:

1. CoepuHuTenbHbIE U CUTHaNbHbIE Kabenu Ha MecTe CBapku, KoTopble
COeaMHEHbI C ApYrM 0GopyAOBaHEM.

2. Papvo unu TeneBn3VOHHbIE MPUEMHUKN U NEPEAATUYMNKA.

3. KomnbloTepbl 1 apyrvie anekTponpuGopb! ynpasrieHust.

4. HeobxoanMble CPEACTBA 3aLUMTHI, HANPUMEP, SNEKTPUYECKM UNn
3MEKTPOHHO-YMNPaBMsieMble CUCTEMbI OXpaHbl UMK 3aLLUTI.

8.  KoHcTpyKumio 1 npeaHa3HavyeHne CTpoeHust, rae NpoBoasATcst paboThl.

Ecnu cBapoyHoe 060pynoBaHUe UCMOb3yeTCst B AOMALLHEM NOMELLEHUN,
HEOBX0AMMO NPUHATL CrieLmarnbHbIe MepPbl NPeAOCTOPOXHOCTH, HTOGbI
NpeaoTBPaTUTL BO3MOXHOCTb 0GMyYeHwst (Hanpumep, MHhopMUpoBaTb O
npoBeAEHUM BpeMEHHbIX CBApOYHbIX paboT).

MeToabl yMeHbLIEHNS 9NEKTPOMAarHUTHOrO U3MyYeHUs:

1. WsberaTb ncnonb3oBaHNs NOBpPeXAEHHOro 060pyA0BaHMS.

2. Vcnonb3oBaTb KOPOTKME CBapOUHble kabenu.

3. Pasmelatb nonoxwurenbHble 1 oTpyLaTenbHble kabenu kak MoXHO
6nvpke apyr K apyry.

4. TpoBoauTb cBapoYyHble kabenu kak MOXHO Brve K YpOBHIO nona.

5. Ortopgsuratb curHanbHble kabenu B 30He CBapku nogarnblue oT
coeaVHUTEerbHbIX kabenen.

6. 3awwmwarb cunosble kabenu B 30He CBapOYHbIX paboT, Hanpumep ¢

BbIGOPOYHBLIM 3KPaHMPOBAHMEM.

7. Wcnonb3oBaTb OTAENbHbIE U30NUPOBaHHbIE COEANHUTENbHbIE kKabenu
[ONsi YyBCTBUTENBHOIO 3MEKTPOHHOTO 060PYA0BaHMS.

8. OkpaHupoBaHVe Bceli CBapOYHOW YCTAHOBKY MOXET ObITb paCCMOTPEHO
npy 0cobbix 06CTOATENBCTBAX U NPU CreLyanbHOM UCMOSb30BaHUM.
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NMPOrPAMMA NOCTABKU

CsapouyHbln annapart gnsa ceapku MIG/MAG n
MMA Tokom 160A. AnnapaT ¢ BO34yLLUHON
CUCTEMOM OXNaXKAEHUSA OCHALLEH BCTPOEHHbLIM
MeXaHW3MOM MoAa4m NPOBOMNOKM U MPUBOAOM
Ons 2 pOSIKOB.

CBapouHble WaHrv 1 kabenu

Mpoaykumst komnanum MIGATRONIC moxeT
ObITb YKOMMEKTOBaHAa roperkamm 1
wnaHramn MIG/MAG, kabensmmu obpaTHoro
TOKa, yannHntTenamuy, pacxogHbiMn
maTtepuanamm n T.n.

[ononHutensHoe obopyaoBaHue

Onsa nonyyeHus nHdopmarm o
AOMONHNTENbHBIX YCTPONCTBax obpatutecs K
aunepy komnaHuu Migatronic.

YTununsmpymnte npoaykumio B
COOTBETCTBUM C MECTHLIMU
CcTaHgapTamy 1 npasunamu.
www.migatronic.com/goto/weee

NOAKNIOYEHUE N SKCTINYATALUA

HonycTumas ycTaHOBKa

Hwke onucaHa noaroToBka annapata K aKcrnyaTaumm 1
NOAKMIOYEHNE 3NEKTPONUTaHUA, NofJaym rasa v T7.4. Yucna B
ckoGkax 03Ha4atoT CChINIKY Ha PUCYHOK AAHHOTO pasaena.

MopknoyeHne UCTOYHUKA NUTAHUSA

Mepen nogkntoyeHnem Grioka NMTaHUS K CeTu cnepyeT
obecneunTb COOTBETCTBUE HaNPsHKEHUs CeTU N paboyero
HanpshkeHWs1 61oka NMTaHKs, a Takke YCTaHOBUTb
COOTBETCTBYIOLLMIA NPEaOXPaHUTENb CETU MUTaHWSI.
Heobxogmmo npaBuibHO NOAKMYaTh NUTaoLWwmin kabenb (1)
©noka nuTaHusa k cetn 1-cpasHoro nepeMeHHoro Toka 50 unu
60 Ny c 3a3emneHneM. bnok nuTaHus BktoMaeTcHa ceTeBbIM
BbIKIto4aTenem (2).

KoHdomrypaums

MIGATRONIC He HeceT OTBETCTBEHHOCTM 3a NOBPEXAEHHbIE
kabenu 1 apyron CBA3aHHbIA CO CBapKoW yLIepo,
NPUYUHEHHBIN NPU UCNOMNB30BaHUM HENPaBUibHO
nogobpaHHON Mo pa3mepy CBapO4YHOM FOpPErku U CBapO4HbIX
kabenewm, yka3aHHbIX B CBapO4YHON crieuudukaumm,
HanpvmMep, B 3aBMCMMOCTM OT JOMYCTUMOW Harpysku.

NMpumeHeHue reHepaTopa

[aHHbIN cBapOYHbIV annapaTt paboTaeT 0TO BCEX CeTen
NUTaHNSA C CUHYCOMAANbHBIM TOKOM W HanpsbkeHEM, He
BbIXOASLLMM 3a A0OMNYCTUMbIV AUana3oH, YKa3aHHbI B
TEXHUYECKUX XapaKTepucTukax. YunTolBas BbilLe
npuBefeHHble TpeboBaHMS MOXHO NPUMEHSATL B Ka4ecTBe
WCTOYHMKOB NUTAHKSA reHepaTopbl C 3NEKTPONPUBOLOM.
MpOKOHCYNBLTUPYNTECH C NOCTABLUMKOM reHepaTopa nepes
NOAKIOYEHNEM K CBapO4HOMY annaparty. KomnaHums
MIGATRONIC pekomeHayeT NpMMEHsITb reHepaTop C
3MNEKTPOHHBIM PErYNATOPOM M MUHMMASBHOW Nofdaven
nuTaHna 3 pacyeta: 1,5 x makcumarnbHoe noTpebnexHve
CcBapo4HbIM annapaTom B KBA. [apaHTns He NoKpbIBaeT
ywep6, HaHeCEeHHbIN NoABEOEHVEM HEMPAaBUIIBHOTO UK
HEeAoCTaTOYHOro NUTaHUs.

TA3, m=p
makc. 6 6ap —

uTaHuve

BaxHo!

Bo nsbexxaHne noBpexaeHnsi pasbemMoB U
kabenen TpebyeTcsa XOpOoLUNA KOHTaKT Npu
NoaKIM4eHNN K CBapOYHOMY annapary
kabenst obpaTHOro Toka 1 CBapOYHOM

roperku. A
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MogkntoyeHue 3alWUTHOrO rasa

LLinaHr 3awuTHOro rasa NogkrovaeTcs K 3agHen
naHenu 6noka nutanms (3) N UCTOYHUKY rasa co
CHIKEHNEM AaBneHus 40 MakcumMyMm 6 B6ap.

MoaknioveHue K kabento o6paTHOro Toka
Kabenb obpaTHOro Toka noakno4aeTcs K
oTpuuartensHomy nontocy (6).

PerynupoBka ropenku (ropenka Dialog)

TekyLunin pasmep perynmpyeTcs kak ¢ naHenm
ynpaBneHns annapaTta, Tak 1 CO CBapOYHOWN roperku,
€CIN UCNOSb3YEeTCS CBAPOYHbIN LUITAHT C FOPErKow
Dialog. bes ropenku Dialog perynupoBka ropenku
naccvBHas.

Mopaua
NPOBOJIOKMN e
[aHHas yHKuma
ncnonb3yeTcs npu
nogaye NpPoBOMOKK,

RALLY MIG 161i

T.€. NOCne CMeHbl s -
nposonoku. [ns ﬂ e o

g Feco, o8
Havana nogauu -

NMPOBOJIOKKN O U O 6

HaXXMuTe

OOHOBPEMEHHO Ha 3eNeHyH0 KHOMKY U aKTUBUPYIiTe
Tpurrep ropenku. MNogava NPOBONOKM NPOAOIKUATCA
Jaxe Nocrne TOoro, Kak Bbl OTMNYCTUTE 3eMeHyH0 KHOTKY.
Mopaya npekpaTUTCS TONbKO Nocre Toro, Kak Bbl
OTMNyCTUTE TPUITEP FOPErKM.

BbI160p nonspHOCTM cBapKu

O6patHasi NonsApHOCTbL pekoMeHayeTcs Ans
onpeaeneHHbIX TUMOB CBApOYHOW NPOBOMOKM, B
4YaCTHOCTU, ANS MOPOLLKOBOW NpOBONokW. [nsi Bbibopa
COOTBETCTBYHOLLIEN NONSAPHOCTM obpaTuTech K
MHOpMaLUKN Ha yNakoBKe CBapOYHOM MPOBOSIOKN.

1 2

CmMeHa nonsipHoCcTH:

1.
2.

3.

OTcoeanHunTe annapar OT AMeKTPOnUTaHus.
[eMoHTMpyInTe rankm ¢ npopessaMn Ha noncax
(puc. 1).

MomeHsinTe mectamu kabenm (puc. 1).
YcTtaHoBuTe ravikv ¢ npopessamu (puc. 1).
MepecTaBbTe kabernb 3a3eMreH1s C MMHyca Ha
nntoc (puc. 2).

MogkntoumTe annapaT K 3NeKTPONUTaHMIo.

PerynupoBka Topmo3sa MexaHu3ma noga4m
NPOBOJIOKN

TopM0o3 MexaHu3ma nogaym gormkeH obecneynTs
MakcumarnbHo BbicTpyto 6nokMpoBKy GapabaHa ang
MPOBOJIOKN B MOMEHT, KOrfja CBapka 3aBepLueHa.
Tpebyemoe TOpMO3HOE yCunue 3aBnCUT OT Beca
BapabaHa ons NpoBONOKN Y MakCUMasibHOM CKOPOCTH
nogayun nposonoku. Kpytawmn
MOMEHT npu TopMoXxxeHun 1,5-
2,0 Hv ygosneTtsoput
TpeboBaHNsIM OOMNbLUMHCTBA
obnacten npyMeHeHusl.

Perynuposka:

- OTperynupyiTte TOpMO3
MexaHun3mMa nogayu
NPOBOJIOKK, 3aTArnBaa nnum
ocnabnss cCaMOKOHTPSLLYHOCS
ravky no LleHTpy npoBoaa.

CmMeHa BTYJIKM Ha 3aXnMe And npoBOJIOKU
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NMPOrPAMMHOE
OBECMEYEHME (M0)

Mpwn 3ameHe Gnoka ynpaeneHnm Heo6xoanmo
NMOBTOPHO CKayaTb NporpammMHoe obecneyeHune ¢
nomMoLubio SD kapTbl namaTw.

HoBeviwee nporpammHoe obecnevyeHne MOXHO
ckadaTb B pasgene Product software (IMporpammHoe
obecneveHne npoaykuun) no agpecy B IHTepHeTe
www.migatronic.com/login. CoxpaHuTe nporpaMmHoe
obecneveHve Ha SD kapTe B BMAE ManokK Ui OgHOro
UM HECKOIBbKMX halIoB, MPeaCTaBNEHHbIX HUXKE.

Homep ons 3akasa SD kapTtbl namsTtn: 12646000.

micATIonic

' MIGA_SW

10001901.cry
(SWWTLMy161 CONTROL)

10647001.bin
(My161 WELD PROGRAM PACK)

CuuTtbiBaHue NO
e BcraBbTe kapTy namsatu SD B nopT B npasou
YyacTu annapara.

e BknounTe annapar.

e B TeyeHue KopoTKOro MpoMexyTka BpeMeHmn Ha
avcnnee 6yayT muratb 3 CTPOKK.

e [loxanTecb OTOOPaXKeHUs! YCTAaHOBMEHHOTO TOKa.

e  OTKNIOYUTE MALLMHY U U3BIEKATE KApTy NamsTy
SD.

o [locne aToro annapaT roToB K UCMOSb30BaHNIO.

@ lpu ycmaHOg8Ke HO8020 rnpo2paMMHO20

obecneyeHus (I10) yoansiromcsi ece
nonb3oeamesibCKue Hacmpoliku annapama.
Moamomy nocne o6HoeneHusi 10 Heob6xodumo
ecez0a usesiekamb kapmy namssmu SD u3
annapama. Takum o6pa3om MOXHO u3bexams
nocmosiHHo20 o6HoesneHus M0 npu Kaxxdom
eK/II0YeHUU annapama.
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TEXHUWYECKUE OAHHbIE

HanpspkeHue cetu (50-60 M) 1x230 B
[naBkvie NnpegoxpaHuTenu 16 A
Tok ceTn, ahPeKTUBHbIN 104 A
Tok ceTn, MakcuMmarnbHbIf 19,2 A
MowHocTb, 100 % 2,4 kBt
MoluHocTb, MakcumanbHas 4,4 kBt
MoLLHOCTb XONOCTOro Xxoaa 30 BT
OdpekTnBHOCTL 0,8
KoadhduumeHT moLHocTH 0,99
[rana3oH Toka 20-160 A
Linkn Harpy3ku 100% npu 20°C 135 A
Linkn Harpy3ku 60% npw 20°C 145 A
Linkn Harpy3ku 40% npm 20°C 160 A
Linkn Harpy3ku 100% npu 40°C 100 A
Linkn Harpy3ku 60% npu 40°C 115 A
Linkn Harpy3ku 25% npuw 40°C 160 A
HanpspkeHue xonocTtoro xoaa 75B
'Knacc npumereHns @

% Knacc sauusl IP 23

EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-5
EN/I EC60974-10 (Knacc A)

45 x 23 x 37 cm
13 kr

CraHgapT

abaputbl (OxLLXB)

Bec

! @ [HaHHbIi annapaT oTBeyaeT TpeboBaHUSAM, NPeAbABNAEMbIM K
annapatam, paboTaloLLMM B 30HaX MOBbILLEHHO OMacHOCTH
NOPaXKEeHUs ANEKTPUHECKUM TOKOM.

O6opygoBaHue ¢ Mapkuposkon |IP23 paccuutaHo Ha

3KCMNyaTauuio BHYTPU 1 BHE MOMELLIEHW.
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NMAHEJIb YINPABJIEHUA

RALLY MIG

Cu
Crii
Al

Fe Mix
Fe CO, 06

O 0O

Bbi6op TMna matepuana

cni & YoepxviBariTe O-kHOMKY, NoKa He 3aropuTcst
A S MHOMKaTop Tpebyemoro auameTpa.

|

al

Bbi6op pa3mepa NnpoBOMNokKu
Yoepxvsante '-KHOI‘IKy, rnoka He 3aroputcsi
nHamkaTop Tpebyemoro anameTpa.

[ins onpeneneHHbIX MaTepuanos He NoaxoanT
HeKoTopble pasMepbl NPOBOSIOKM.

BoccmaHoeneHue 3a800CKUX HACMPOEK:
3aBoackue HaCTPoWKK Anst BbIGpaHHOro
pasmMepa NpoBOrokM ByayT nepesarpyKeHbl nocne
yaepKaHUs! KHOMKM 0 KpaTKOBPEMEHHOIO 3aropaHums

MHAMKaTopa.
napamMeTpoB nocne npeasapuTenisHoro Beibopa

i
G
csapkm MMA.

Tok/ckopocTb nogayuun
NMPOBONIOKU/TONMHA MaTepuana
3apaHHbIV TOK/CKOPOCTb Nogayn

NpOBOSIOKK/ pa3mep maTepuana oTobpaxatoTcs, koraa
annapart He HaxoguTcsa B paboTe. B npouecce ceapku
oTOBpaKaeTCst USMEPEHHBINA TOK.

Bbi6op cBapouHoOro npotecca

C NoMoLLbI0 AaHHOW KHOMKM BbIbeprTe cBapky
MIG nnn MMA.

Csapka TIG BblbupaeTcsa cpeam BTOPUYHbIX

TonwuHa Mmamepuana:

[aHHas dyHKUuMs nomMoraeT oTperynnposarh TOK B
COOTBETCTBUM C TONLLMHOW MaTepuana (B Mm). MNpun
BbIGOpe TOMLWMHBLI MaTeprana aBToMaTuyeckn
paccunTbIBaOTCA HACTPONKK ANns Toka. [Nocne atoro
HaCTPOWKV ToKa MOryT ObITb OTPErynnMpoBaHbl Aanee.
PyHKUMIO 3a4aHNA TOMLLMHBI MaTepurana MOXHO
paccmaTpyBaTh Kak XOPOLLYIO OTMPaBHYHO TOYKY Npu
BbIbOpe noaxoasLero Toka 1 HanpsbkeHus. Koppekuusi
OaHHbIX NapameTpoB byaeT Heobxoauma NPakTU4eckn
ONs KaXkOoro Buaa cBapoYHbIX paboT AN OCTUXKEHWS
Havnbornee onTMManbHOro pesynbTaTa.

OnuHa gyrm

Mpy HeobxoQMMOCTY ANMHA YT MOXET ObITh
OTPErynupoBaHa C NOMOLLIbIO KOPPEKLIMN
HanpshkeHusl. lamepeHHoe HanpsikeHne
oTobpaxaeTca B npouecce ceapku. Haxvnte

.-KHOI'IKy n oTperynupymnTe B AnanasoHe ot -9,9 go
+9,9.

ppeeeee  KHOMKa yripaBneHus

[aHHast pyyka ucnonb3yeTcs Ans perynmpoBku
CBapO4HOro Toka, CKOPOCTM Noaayun NpoBOSIOKY,
TOSMWMHBI MaTepuana, ANnHbl AT Y BTOPOCTENEHHbIX
napameTpoB. MakcumaribHasi CKopocTb Nofayn
NpoBONoKM cocTtaensieT 15,0 M/MUH.

YcTtaHOBKa BTOpocTeneHHbIX napametTpoB MIG
YpoepxuBanTe KHOMKY yrpaBreHns 0 0TOOpaxeHUst
Tpebyemoro napameTpa. Haxmute oguH pa3 Ha none
HaCTpoeK ANuHbI Ayri/ Toka/ CKOpOCTU Nogayn NPOBOMOKW/
TONLLUMHBI MaTepuana, YToObl BEPHYTLCS K OObIMHOMY
avcnneto.

W Pezynuposka dyau

@ PerynvpoBka ayrv (3neKTpoHHbIN Apoccenb) obecneunBaeTt
BO3MOXHOCTb HAaCTPOMKM CKOPOCTU peakLmm Ha KOpoTKoe
3amblkaHve. PerynupoBka Ayru BeINonHsSeTcs nowaroso ot —5,0 Ao
+5,0.

@yHKyUs1 0bpamHo20 20peHus

PyHKUMS 0BpaTHOro ropeHns NpefoTepaLLaeT npununaHne
CBapO4HOW NMPOBOSIOKM K paboyemy y4acTKy B KOHLIe CBapKW.
Bpemsi obpaTHoro ropeHuns moxeTt perynuposatbes ot 1 go 30.

YcTaHoBKa BTOopocTeneHHbIX napametpos MMA
YaepxusanTe KHOMKY yrpaeneHus 4o otobpaxeHus
Tpebyemoro napameTpa. Haxmute oamH pas Ha KHOMKY
3afaHna napameTpoB ToKa Ars Bo3BpalleHus B obLuee
MEHIO.

MouwHocms dyeu (MMA)

PyHkuMA «MoLHOCTL Oyrv» npegHasHayYeHa ansi
crabunmsaumm gyrm npu ceapke MMA. 370 gocTturaeTtcs nytem
yBENNYEHUS CBAPOYHOro TOKa NPU KOPOTKMX 3aMblkaHusix. Mogaya
[006aBOYHOrO TOKa NpekpaLlaeTcsa NpyM NCHE3HOBEHNM KOPOTKOrO
3aMblkaHns. MoLHOCTb Ayrn MOXeT ObITb ycTaHoBMneHa mexay 0 un
150%.

S MMA-zopsyuti 3anyck (MMA)

=8 MMA-ropsumii 3anyck cnocobeTeyeT obpasoBaHuio ayru,
Korga HaumHaeTca cBapka. [Mpu conprkocHOBEHWUM aneKkTpoaa ¢
pabouyeli MOBEPXHOCTBIO, TOK CBAPKU aBTOMAaTU4ECKN
yBENUUMBAETCS. YBENMYEHHOE 3HaYeHne CTapToBOro Toka
yAepXuBaeTCs onpeaeneHHoe BpeMs, nocre Yero nagaet 4o
3Ha4eHus, yCTaHOBMNEHHOIO AN CBAPOYHOro ToKa. 3HayYeHne
ropsi4ero 3anycka - 3To NPOLEHTHbIN NokasaTternb OT 3aA4aHHOro
TOKa, Ha KOTOPbI CTapTOBbLIN TOK U YBENUYMBAETCS. DTO 3HAYEHWE
MOXeT ObITb ycTaHoBneHo mexay 0 n 100% oT 3agaHHOro Toka.

Ceapka TIG

OO6bIYHO AaHHbIV NapameTp BbIKITHOYEH.
BbibepuTe cBapky TIG, 3agaB napameTp B EIL. Mpu ceapke TIG
oTkrtovarTes pyHKUMM «MoLHOCTb Ayrn» 1 «Fopsiuuid 3anyck
MMA».

lMapamempsbi pe2ynuposKu coxpaHsomces 8 namsamu annapama,
Ko20a annapam 8bIKo4aom.

OOHOBPEMEHHO COXpaHSIoMCS UCMOMb3yeMble rpoepaMmbl CeapKu
MIG, nosmomy annapam HayHem pabomy rocsie 6KMYeHUs.

@ MHaukaTop cBapoYHOro HanpsKeHUs

VHamkaTop CBapOYHOro HanpsKeHWsi 3aropaeTca B Liensx
obecneyeHunsi 6esonacHocTM 1 ansi 0To6pa>Keva TOro, 4To
roperika unum anekTpoa HaxoadaTca noa HanpsXxeHnem.

f TemnepaTypHbI c6oM
Mpu neperpeBe 6roka NMTaHUS BKNOYAETCA MHAUKATOP.
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KOAbl OLLUNBOK

Mpu c6oe Bo Bpems o6HoBneHus MO oTobpaxkaeTcs 0auH U3 KOAOB OLINGKM, MpeACTaBlEeHHbIX BbILLE.

Kogpl owmbok anst koHTponsHoro MO 10001901.cry

Kop owumbku

MpuuunHa n ycTpaHeHue
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B 6noke ynpaBneHus otcytcrtByeT 0.

e BcraBbTe kapTy namsitu SD ¢ MO B 6nok
ynpaBneHus v BKIIOYNTE annapar.
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KapTa namsitu SD He oTdpopmaTupoBaHa.

e Ortdopmatupyite Ha MK kapTy namstu
SD B cucteme FAT n 3anvwmTte dainbl Ha
KapTy U1 UCMOMb3yiTe APYryto KapTy
namsitu SD.
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Ha kapTte namsitu SD Het MO.
e Cwm.cTp. 87.
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Ha kapTe namsaTtu SD 3anucaHbl charinbi ¢
TeM e UMeHeM.

e Cwm.cTp. 87.
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BbinonHeHa nonbiTka CYUTLIBaHUA Grokom

ynpaBneHusi 6onbLuero konmyecrsa

AaHHbIX, YeM AOCTYMNHO B NaMATH.

1. CHoBa BcTaBbTe kapTy namstu SD.

2. 3ameHuTe KapTy namsTtu SD.

3. ObpaTuTech B CEpBUCHYIO CMYOyY
komnaHnn MIGATRONIC.
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Ha kapty namsaTtu SD 3anucaHo MO gnsa

Apyroro Tuna 6roka ynpaBrneHus.

e Vcnonb3ynte kapTty namatu SD ¢ MO,
COOTBETCTBYIOLLYYIO Ballemy 6roky
yrnpasneHus.
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Ha kapty namaTtu SD 3anucaxo MO ans

Apyroro 6roka ynpaBreHusi ¢ Apyrum

CepuiHbIM HOMEPOM / LUTPUX-KOAOM.

e WcnonbaywTe kapty namatu SD ¢ MO,
COOTBETCTBYIOLLYYIO Ballemy 6roky
yrnpasneHus.
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BHyTpeHHsA 3alimTa OT KONMPOBaHUSA He

paspeluaeT 4OCTYN K MUKPONpPOLIECCopy.

1. CHoBa BcTaBbTe kapTy namsatu SD.

2. OBpaTuTech B CEPBUCHYIO CNyXOy
komnanun MIGATRONIC.
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HeucnpaBHa nnarta namsTi B 6noke

ynpaBneHusl.

e (Ob6paTnTech B CEPBUCHYIO CIYyXDy
komnaHum MIGATRONIC.
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HeuncnpaBHa nnarta namsATi B 6noke

ynpaBneHus.

e ObGpaTtnTech B CEPBUCHYIO CrYXDY
koMnaHum MIGATRONIC.
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®dann coaepKUT OLLNOKY.
1. CHoBa BcTaBbTe kapTy namstu SD.
2. 3amenute kapTy namsatu SD.
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3ameHuTb Ha Koabl omnbok Ais nakeTa CBapOYHbIX
nporpamm 10647001.bin

Kopa owwmbku

MpuynHa n ycTpaHeHue

B 6noke ynpaBrneHusi OTCYTCTBYIOT
nporpaMmbl CBapKu.

EC !-00 e BcrasbTe kapTy namatn SD ¢ M0 B 6nok
yrnpaeneHus 1 Bkounte annapar. Cwm.
cTp. 87.
KapTta namstn SD He oTdhopmaTmpoBaHa.
e Ortdopmatupyite Ha MK kapTy namsatn SD
ECI-01 B cucteme FAT v 3anuwuTe chaiinsl Ha

KapTy U1 UCNONb3yATe ApYryro KapTy
namstn SD.

Bo3MOXHO Hanuuure Tonbko ogHoro ¢harna

C nporpaMmamu CBapKMu.

e YbBepguTtech, 4TO Ha kapTe namsat SD ecTb
TONbKO OAMH dhann C UMEHEM
106470xx.bin. Cm. cTp. 87.
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MakeT nporpaMm cBapku He COOTBETCTBYeT

[AaHHOMY GIOKy ynpaBreHus.

e Wcnonb3syiite kapTy namatu SD ¢ MO,
COOTBETCTBYIOLLYIO Ballemy 6noky
ynpaBneHus.
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Ha kapty namsatu SD 3anucaHo MO ans

Apyroro 6roka ynpaeneHusi ¢ Apyrum

CepUNHbLIM HOMEpPOM / LUTPUX-KOAZOM.

e [lakeT nporpamm 3aluuLieH OT
KONUPOBaHUS, ero Henb3s NCNomnb3oBaThb B
6roke ynpasrneHusi 6e3 paspeLueHus.

Brok ynpaBneHusi HeMcnpaBeH.

e Ob6patnTech B CEPBUCHYIO CNyxBy
komnanun MIGATRONIC.
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Ha kapTe namsitu SD oTcyTcTBYyeT chann
106470xx.bin.

e Cwm.crTp. 87.
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®dainn 106470xx.bin cogepXuT oIMGKY.
1. CHoBa BcTaBbTe kapTy namsatu SD.
2. 3ameHute kapTy namstu SD.
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Manka MY c ¢harinamm oTcyTCTBYET Ha KapTe

namsiTM UNM coXpaHeHa HenpaBUIbHO.

1. Cospgarite nanky MIGA_SW / MY cornacHo
ykasaHusiM Ha cTp. 87 n coxpaHuTe dannbl
B narky.

2. 3ameHuTe kapTy namsitu SD.




TEXHUYECKOE
OBCINTYXUBAHUE

TpebyeTtcs npoBegeHne perynsipHoro
TexobcnyxnBaHus annaparta Bo usbexaHue notepum
rapaHTun 1 NOrIOMOK.

BHMMAHMUE!

K TexobcnyxuBaHuo U YACTKE AOIMKHbI
AONYyCKaTbCA TONbKO OOYyY€eHHbIe
KBanuduunpoBaHHble crneunanucTbl. Annapar
Heo6X0AMMO OTKIIOUYUTL OT INEKTPoceTH (BbIHYTb
BUJIKY U3 ceTeBon po3eTtku!). 3atem fo
BbIMOJIHEHNSA1 TeXOOCNY)XUBaHUS UNU PeMOHTa
Heo6xoAMMO NoAOXKAATbL OKOMO 5 MUHYT Ans
pa3psaKu Bcex KOHOeHCcaTopoB, B
NPOTUBOMNOJIOXKHOM CIly4Yae BO3MOXHO nopaxeHue
3NEeKTPUYECKNM TOKOM.

MexaHn3m nogayum nNpPoBONOKU

- HeobxoamMMo perynspHo ovmLiaTb MeXaHU3M
noZayum NPOBOSIOKN CXXaTbiM BO3OYyXOM U
NPOBEPSTb POMMKM NOAAYM MPOBOJIOKUN Ha
npegmeT u3Hoca kaHaBOK M 3yOL0B.

Bnok nutaHua

- [No mepe HeoBX0ANMOCTHM BbINOSHSNTE NPOAYBKY
YUCTbIM CYXUM CXKaTbIM BO3AYXOM O11A YNCTKA
nonacrtemn BEHTUNATOpPA U 3N1IEMEHTOB
oxnaxgatoLlero Tpybonposoaa.

- OBy4eHHble KBaNMULMPOBaHHbIE CNELNanmCTbI
[OOIMKHbI MPOBOAUTL OCMOTP M YUCTKY HE pexe
O[lHOTO pa3sa B rof.

YCINOBUA TAPAHTUU

CapouyHble annapatel MIGATRONIC npoxogat
MOCTOSIHHYIO W TLATenbHY0 NPOBEPKY BO BpeMsi
BCEro NPOM3BOACTBEHHOIO NpoLiecca ¢ NonHon
rapaHTuen BbICOKOrO Ka4ecTBa cobpaHHbIX Moayrewn
Ha KOHEeYHOM aTarne.

[MapaHTWIAHBIN Nepuoa cocTaBnsaeT 12 mecsues onst
HOBbIX annapaToB, ecnin perucTpaumns He obina
BbIMOSTHEHA.

Mpu ycnosum permcTpaumum HOBbIX CBAaPOYHbIX
annapaTtoB B TeYeHne 6 Heaenb NOocre BbICTaBMNEHUS
cyeTa rapaHTUrHbLIN Nepuog yBenvyuneaeTcs 4o

24 mecsueB.

Peructpauus B on-line pexwume gormkHa 6biTb
caoenaHa no agpecy: www.migatronic.com/warranty.
[okasaTensCcTBOM permctpauum dyaeT aBnsTbCH
CBUAETENLCTBO O PErmcTpaumm, oTnpasneHHoe B Ball
afpec no aneKkTpoHHon noyte. OpurnHan cyeta u
CBMAETENbLCTBO O pernctpaunm byayT SBnaTbcs
OOKyMeHTarnbHbIM NOATBEPXKAEHMEM AN NOKynaTens
0 TOM, YTO Ha CBapO4HbIM annapart
pacnpocTpaHAeTCHa rapaHTUHbIA Nepuog 24 mecsaua.

Ecnwn pernctpaums He npousBegeHa, CTaHgapTHbIN
rapaHTUMHbBIA CPOK A1 HOBbIX CBAPOYHbIX annapaTos
cocTtaBnseT 12 mecsueB ¢ AaThbl BbICTABMNEHNSA cyeTa
KOHeuyHOoMy noTpebutento. OpurnHan cyeTa sBnseTcs
OOKyMeHTanbHbIM NOATBEPKAEHNEM OANA
rapaHTUMHOro nepuoaa.

MIGATRONIC gaeTt rapaHTuo B COOTBETCTBUN C
OENCTBYOLLUMMU rapaHTUAHBIMK YCIOBUSMU Ha
yCTpaHeHWe 4edeKTOB CBapOYHbIX annapaToB BO
BpeMsi rapaHTUNHOrO Nepuoaa, KoTopble SBNSTCS
AoKasaHHbIMY BBUAY UCMNOSb30BaHUS
Heka4yeCTBEHHbLIX MaTepuarnoB N HECOOTBETCTBUS
CTaHgapTam B NPOLECCE U3roTOBMNEHUS.

OcHoBHOE NpaBuIo — rapaHTUs He
pacnpoCTpaHAeTCs Ha: CBapOYHbIe LUMaHrn, KoTopble
OTHOCSITCS K ObICTPOM3HALLMBAIOLLMMCA AeTansam;
rapaHTus Npu 3TOM pacnpocTpaHseTca Ha AedeKTb,
KOTOpbIE BO3HWKAIOT B TEYEHME LLIECTUN Heaernb nocne
BBOJA B 3KCMIyaTaLUWio 1 ABNSIIOTCS CeACTBUEM
MCNONb30BaHNS HEKAYECTBEHHBLIX MaTepuarnos u
HEeCOOTBETCTBMSA CTaHAapTam B npouecce
N3roTOBINEHUS.

Bce Buabl TpaHCMOPTUPOBKU HE BXOASAT B paMKu
rapaHTuiiHbix obsizatensctB MIGATRONIC, a pucku
NOXaTCsl Ha NokynaTens U BO3MELLAOTCs U3 ero
COOCTBEHHbIX CPeaCTB.

"apaHTUiiHbIE Ycnosua komnaHuu Migatronic
www.migatronic.com/warranty
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ATENCION

Si no se utilizan correctamente, las soldadoras y cortadoras pueden ser peligrosas para el usuario, asi comopara las
personas que trabajan cerca de ellas y para el entorno. Por lo tanto, al usar el equipo se deben observar
escrupulosamente todas las normas de seguridad pertinentes. En particular se deben tener encuenta las siguientes:

Electricidad

- El equipo de soldadura lo ha de instalar personal cualificado siguiendo las normas de seguridad.

- Se ha de evitar el contacto de las manos desnudas con las partes bajo tensiéon y con los electrodos e hilos. Se deben de
usar siempre guantes de soldadura secos y en buen estado.

- Asegurese personalmente de que cuenta con la proteccién y el aislamiento personales adecuados (por ejemplo, utilice
calzado con suela de goma).

- Adopte una posicién de trabajo estable y segura (evite el riesgo de caidas accidentales).

- 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.

Emisiones luminosas y térmicas

- Protéjase los ojos, pues las exposiciones, aunque sean breves, pueden causarle dafios permanentes en la vista. Utilice
siempre una mascara de soldar con vidrios de proteccién adecuados.

- Protéjase de las emisiones luminosas del arco, que pueden dafar 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 la soldadura
- Respirar los gases y humos emitidos durante la soldadura es perjudicial para la salud. Asegurese de que el sistema de
aspiracion funciona correctamente y de que la ventilacion 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.

- La indumentaria del soldador debe ser eficaz contra el fuego (debe utilizar ropa confeccionada con material ignifugo y sin
pliegues ni bolsillos).

Ruidos
- Dependiendo del procedimiento utilizado, el arco genera un ruido superficial. En algunos casos puede resultar necesario
utilizar una proteccion auditiva.

Zonas peligrosas

- No introducir los dedos en los rodillos de alimentacion de hilo.

- Tomar consideraciones especiales cuando la soldadura es realizada en zonas cerradas o en alturas donde hay un peligro de
caerse.

Colocacion de la maquina
- Situar la maquina de soldar donde no haya riesgos de que se pueda caer.
- Existen regulaciones especiales para espacios con fuego —riesgo de explosion. Estas regulaciones deben ser seguidas.

Queda absolutamente prohibido usar este equipo con fines distintos de aquéllos para los que se ha disefiado, como la
descongelacién 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.

Lea este manual atentamente antes de poner en funcionamiento el equipo

Emisiones electromagnéticas y radiaciones producidas por interferencias electromagnéticas

De conformidad con las Directivas de compatibilidad electromagnética
(EMC) de la Unién Europea, esta maquina de soldar de alta calidad y de
uso profesional e industrial esta disefiada, fabricada y ensayada con
arreglo a la Norma Europea EN/IEC60974-10 (Class A), 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 o0 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
instalacion 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 alimentacion de otros equipos, cables de control, cables
de sefial y telefénicos cercanos a la maquina.

2. Transmisores o receptores de radio o television.

3. Equipos de control y ordenadores.

4. Equipos de seguridad criticos, como alarmas eléctricas o
electrénicas y sistemas de proteccién 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. Estructura y uso del edificio

En caso de que la maquina se utilice en el interior de una vivienda, el
riesgo de interferencias con otros aparatos eléctricos au-menta y podria
resultar necesario tomar precauciones especiales adicionales, con el fin
de evitar problemas de emisién (por ejemplo, avisando de que se van a
realizar obras temporales).

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.

Los cables de sefial se han de separar de los de soldadura.

Los cables de sefial se han de proteger con blindajes.

Para los 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.

No o
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PROGRAMA DEL
PRODUCTO

Maquina de soldadura de 160A para
soldadura MIG/MAG y MMA.. La maquina es
refrigerada por aire y con sistema de
alimentacion de hilo de 2 rodillos.

Mangueras y cables de soldadura

La gama de producto MIGATRONIC
antorchas MIG/MAG y mangueras, cables de
corriente, repuestos, etc.

Accesorios

Por favor, contacte con su distribuidor
Migatronic para mayor informacién sobre
accesorios.

Para deshacerse del producto al
final de su vida util, siga segun las
normas y reglamentos locales.
www.migatronic.com/goto/weee

CONEXIONES Y USO

Montaje permitido

Las siguientes secciones describen cémo hacer para que la
maquina esté preparada para su uso y después conectar al
suministro eléctrico, gas, etc. Los numeros entre paréntesis
hacen referencia a las ilustraciones en este parrafo.

Conexién a lared

Antes de conectar la fuente de potencia a la red eléctrica,
asegurese que la fuente de potencia es del mismo voltaje que
la red de alimentacion y que el fusible en la red de
alimentacion es de la dimension correcta. El cable de
alimentacion de red (1) de la fuente de potencia debe ser
conectado al suministro de corriente alterna (AC) monofasico
de 50 Hz 6 60 Hz y con cable de tierra. La fuente de potencia
se enciende con el interruptor principal (2).

Configuracion

MIGATRONIC declina toda responsabilidad derivada de los
dafios 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 alimentacion que proporcionan una corriente y
voltaje estabilizados y no excedan de las tolerancias de
tension 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 dafios causados por un
suministro de red incorrecto o deficiente.

3 2 1
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iIMPORTANTE!

Con el fin de evitar dafos en las conexiones
y cables, se require un buen contacto
eléctrico cuando se conectan los cables de
trabajo y la antorcha de soldadura a la
maquina.
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Conexién del gas de proteccién Ajuste del freno del hilo

La manguera del gas de proteccién se monta en el panel El freno del hilo debe permitir que la bobina de

trasero de la fuente de potencia (3) y esta conectada a un hilo frene lo suficientemente rapido cuando

suministro de gas con una reduccion de presion a max. 6 bar. paramos de soldar. La fuerza necesaria del
freno del hilo depende del peso de la bobina y

Conexion del cable de corriente de retorno de la velocidad maxima de alimentacion de

El cable de corriente de retorno es conectado al polo negative hilo. Una presién del freno de 1.5-2.0 Nm sera

(6). satisfactoria para la mayoria de las
aplicaciones. 1]

Regulacién desde la antorcha (Antorcha Dialog)

La corriente puede ser ajustada tanto desde la maquina como
dgsde la an_torcha si usamos una antorcha_de so_ldadura apretando o aflojando
dialog. El ajuste desde la antorcha no funciona sin una la tuerca auto-

antorcha Dialog. blocante del eje porta-
bobina.

Ajuste:
- Ajuste el freno del hilo

Purga de hilo

Esta funcién se usa para
el avance del hilo por
ejemplo después de
cambiar la bobina de hilo.
La purga de hilo
comienza presionando el
botén verde y
simultaneamente
presionando el gatillo de
la antorcha. El hilo continua avanzando incluso si soltamos el
botén verde. No parara de avanzar hilo hasta que soltemos el

gatillo de la antorcha. ® ® q
=<
@‘,}% :

Seleccidn de la polaridad de soldadura

La polaridad inversa esta recomendada para determinados
tipos de hilo de soldar, en particular para Innershield (hilo
autoprotegido). Por favor, mirar envase del hilo de soldadura
para ver la polaridad recomendada.

1 2

Cambio de polaridad:

1. Desconecte la maquina de la corriente de red.
Desmontar las tuercas en los polos (fig. 1).

Invertir los cables (fig. 1).

Montar las tuercas en los polos (fig. 1).

Cambiar el cable de masa de negativo a positivo (fig. 2).
Conectar la maquina a la corriente de red.

Sk wn
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SOFTWARE

En caso de sustitucion de la unidad de control, el
software debe ser recargado, utilizando una tarjeta
SD.

El software mas reciente puede ser descargado bajo
software de producto en www.migatronic.com/login.
Guarde el software en una tarjeta SD que contenga
las carpetas y uno o mas de los archivos mostrados
abajo.

Para solicitar la tarjeta SD, utilice el n° de articulo
12646000.

micATIonic

' MIGA_SW

10001901.cry
(SWWTLMy161 CONTROL)

10647001.bin

Lectura del Software
¢ Inserte la tarjeta SD en la ranura en el lado
derecho de la maquina.

e Encienda la maquina.

e La pantalla parpadea brevemente con tres lineas.

o Espere hasta que se muestre el ajuste de
corriente.

e Apague la maquina y retire la tarjeta SD.
e La maquina esta ahora lista para usar.

@% Todos los ajustes de usuario son

borrados cuando instalamos un nuevo
software. Por lo tanto, quitar siempre la
tarjeta SD después de la actualizacion del
software. De este modo, evitamos una
actualizacion continua del software cada vez
que encendemos la maquina.

(My161 WELD PROGRAM PACK)
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DATOS TECNICOS

GENERADOR:
ggﬂszi)én de alimentacién (50Hz- 1x230V
Fusible 16A
Corriente absorbida, efectiva 10.4A
Max. corriente absorbida 19.2A
Potencia, 100% 2.4Kw
Potencia, max. 4.4Kw
Potencia circuito abiero 30W
Eficiencia 0.8
Factor de potencia 0.99
Gama de corriente 20-160A
Ciclo de trabajo100% at20°C 135A
Ciclo de trabajo 60% at20°C 145A
Ciclo de trabajo 40% at20°C 160A
Ciclo de trabajo100% at40°C 100A
Ciclo de trabajo 60% at40°C 115A
Ciclo de trabajo 25% at40°C 160A
Tension en vacio 75V
'Clase de aplicacion [s]
“Clase de proteccion IP 23

Normas EN/IEC60974-1

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

45x23x37 cm
13 kg

Dimensiones (LxWxH)

Peso

1 - - .
|§| La maquina cumple las normas exigidas a los aparatos que funcionan
en zonas donde existe gran riesgo de choque eléctrico.

Los equipos con la marca P23 estan disefiados para funcionar en
interiores y exteriores.



PANEL DE CONTROL

ol Seleccion del tipo de material
sl Presione el boton @-hasta que el

Ay indicador para el material requerido esté
encendido.

Seleccion del diametro de hilo
Presionar el boton @-hasta que el
indicador para el diametro requerido esté
encendido. No todos los diametros pueden
usarse para todos los materiales.

O

Los ajustes de fabrica para el diametro de hilo
seleccionado son cargados cuando presionamos
el botén hasta que el indicador da un corto
parpadeo.

Reajuste a los parametros de fabrica:

=8 Selecién del proceso de soldadura

&8 Use este boton para elegir entre soldadura
MIG o MMA.

D La soldadura TIG puede ser seleccionada
bajo los parametros secundarios una vez

que hemos elegido soldadura MMA.

Corriente/velocidad de
! hilo/espesor de material

Cuando la maquina no esta
soldando, se muestra corriente/velocidad de
hilo/espesor de material. Durante la soldadura se

muestra la corriente.

Espesor de material:

La funcién ayuda a ajustar la corriente de acuerdo
al espesor del material (en mm.) Cuando
seleccionamos espesor de material, se ajusta
automaticamente la corriente. Después de eso,
ademas se puede ajustar la corriente. La funcion
del espesor de material puede ser vista como un
buen punto de partida para la correcta seleccion
de la corriente y el voltaje.

Longitud de arco

Si es necesario, la longitud de arco puede
ser ajustada mediante correccion de
voltaje. La medida del voltaje es mostrada
durante la soldadura. Presione el boton .-y
ajuste desde -9,9 a +9,9.

pEEEEEE Boton de control

Este boton es usado para el ajuste de la corriente
de soldadura, velocidad de hilo, espesor de
material, longitud de arco y parametros
secundarios. La velocidad maxima de hilo es 15.0 m/min.

Ajuste de los parametros secundarios MIG
Presione el boton de control hasta que el parametro
requerido es mostrado. Para volver a la pantalla
normal, presionar brevemente el boton de longitud de
arco o corriente/velocidad de hilo/espesor de material.

W Ajuste de arco:

@l Ajuste de arco (estrangulador electrénico) hace
posible ajustar la velocidad de la reaccién a cortocircuitos.
Puede ser ajustado en pasos desde —5.0 a +5.0.

B Burn back:

=8 La funcion burn back previene que el hilo de soldar se
pegue a la pieza de al final de la soldadura. Puede ser
ajustado entre 1y 30.

Ajuste de los parametros secundarios MMA
Presione el boton hasta que el parametro es
mostrado. Para volver a la pantalla normal presionar
brevemente el botén para la corriente.

Arc power (MMA):

La funcion “arc power” es usada para establecer el
arco en MMA. Esto se consigue incrementando la corriente
durante los cortocircuitos. La corriente adicional cesa
cuando ya no esta presente el cortocircuito. Se puede
ajustar entre 0 y 150%.

= MMA-hotstart (MMA):

=8 MMA-hotstart ayuda al cebado del arco cuando inicia
la soldadura. Cuando el electrodo toca la pieza de trabajo, la
corriente de soldadura aumenta automaticamente. El
incremento de la corriente inicial se mantiene durante un
tiempo fijado, después del cual cae al valor al que ha sido
fijada la corriente de soldadura. El valor del “hotstart” es un
porcentaje de la corriente ajustada. Puede ser ajustada
entre 0 y 100%.

Soldadura TIG

Este parametro esta APAGADO como estandar.
Selecione soldadura TIG mediante el ajuste del parametro
en £ 1. Arc power y MMA hotstart son desactivados
durante la soldadura TIG.

Los parametros ajustados son guardados internamente en
la maquina cuando la maquina es apagada.
Simultaneamente, el nimero del programa MIG en uso es
guardado, asi que la maquina arrancara en este.

G Indicador del voltaje de soldadura
El indicador del voltaje de soldadura es iluminado por
razones de seguridad y para mostrar si hay voltaje en la
antorcha o electrodo.

f Fallo de temperatura

El indicador se enciende, cuando la fuente de potencia
esta sobrecalentada.
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CODIGOS DE ERROR

Se mostrara uno de los codigos de error mencionados a continuacion si se produce un error durante la
actualizacion del software.

Cadigos de error para el control del software Cadigos de error para el paquete de programas de
10001901.cry soldadura 10647001.bin
Caodigo de iy Caodigo de <
Causa y solucion Causa y solucion
error error
No hay software en la unidad de control. No hay programas de soldadura en la
E20-00 ¢ Inserte una tarjeta SD con software en unidad de control
S la unidad de control y encienda la EC I-00 ¢ Inserte una tarjeta SD con software
maquina. en la unidad de control y encienda la
La tarjeta SD no esta formateada. maquina. Mirar pagina 15.
e Latarjeta SD debe estar formateada La tarjeta SD no esta formateada.
ECO-01 en un PC como FAT y descargar los e Latarjeta SD debe estar formateada
archivos en la tarjeta o utilice otra ECI-01 en un PC como FAT y descargar los
tarjeta SD. archivos en la tarjeta o utilice otra
£20-02 La tarjeta SD no contiene software. tarjeta SD.
< e Mirar pagina 15. Sélo es posible tener un archivo con
La tarjeta SD tiene mas archivos del f los progr’amas de soldadur’a.
£20-03 mismo nombre. E2 I-02 * Aseglrese de que hay sélo un .
Mirar pagina 15. archivo con el nimero 1'06470xx.b|n
en la tarjeta SD. Mirar pagina 15.
La unidad de control ha intentado leer El te de programas d Idadur
mas datos que estan disponibles en la paquete de programas de so dadura
- memoria. no corresponde a esta unidad de
£20-04 1. Inserte la tarjeta SD otra vez. E2I-03 contL;o_II_. eta SD | soft
2. Sustituya la tarjeta SD. ¢ tilice una tarjzta con_de dsc(; ware
3. Contacte con MIGATRONIC Service. ggre]tf:l"esmn aasuunidad de
El software de la tarjeta SD esta El t .d d Idad
bloqueado por otro tipo de unidad de paquete de programas de soldadura
E20-05 control. esta bloqueado por otra unidad de
Utilice una tarjeta SD con el software que coqtl}ol’zt?n o(t‘robnumero de
corresponda a su unidad de control. E2 I-04 serlgs‘:)algl:;teedeasr::/\;are estd
L]
El software de la tarjeta SD esta protegido contra la Copia y no se
bloqueado por otro tlpo de unidad de puede usar para una unidad de
£20-06 gOYLtm' con otro nimero de serie/cédigo control sin la licencia correcta.
e barras.
o : La unidad de control esta defectuosa.
e Utilice una tarjeta SD que corresponda E2 I-08 X
a su unidad de control. e Contacte con MIGATRONIC Service.
La proteccién de copia interna no - El archivo 106470_xx.bin no esta
permite el acceso al microprocesador. ECI-06 presente en la tarjeta SD.
ECO-01 1. Inserte otra vez la tarjeta SD en la » Mirar pagina 15.
maquina. . El archive tiene un error.
2. Contacte con MIGATRONIC Service. £21-01 1. Inserte otra vez la tarjeta SD en la
El circuito de memoria esta defectuoso maquina. )
E20-08 en la unidad de control. 2. Sustituya la tarjeta SD.
e Contacte con MIGATRONIC Service. La carpeta MY con los archives no
El circuito de memoria esta defectuoso ZZ?r':iséﬁssei:?:rf:cltzrf;Li? o estan
E20-09 en la unidad de control. - .
e Contacte con MIGATRONIC Service. Ec 1-08 1. Hacer una carpeta MIGA_SW / MY
- - como se describe en la pagina 15y
El archivo tiene un error. guardar los archivos en la carpeta.
E20-10 1. Inserte otra vez la tarjeta SD en la 2. Sustituya la tarjeta SD.
maquina..
2. Sustituya la tarjeta SD.
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MANTENIMIENTO

La maquina necesita mantenimiento periodico y
limpieza para evitar el malfuncionamiento y la pérdida
de la garantia.

ATENCION!

Sélamente personal entrenado y cualificado
pueden llevar a cabo el mantenimiento y limpieza.
La maquina debe ser desconectada del enchufe
principal. Después de esto, esperar alrededor de
5 minutos antes de las labores de mantenimiento
y reparacion ya que los condensadores necesitan
estar descargados para evitar descargas
eléctricas.

Alimentador de Hilo

- Regularmente, limpiar el alimentador de hilo con
aire comprimido y comprobar si los surcos y los
dientes de los rodillos de arrastre entan perfectos.

Generador

- Limpie las palas del ventilador y los componentes
del tunel 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 afio.

CONDICIONES DE GARANTIA

Las soldadoras de Migatronic se someten
continuamente a pruebas de calidad a lo largo del
proceso de produccién y son objeto de una prueba
completa de funcionamiento final para la garantia de
la calidad realizada como unidades montadas.

Si no se realiza el registro, el periodo de garantia es
de 12 meses para las nuevas maquinas de
soldadura. Una vez realizado el registro de las
nuevas maquinas de soldadura dentro de las

6 semanas desde la facturacion, el periodo de
garantia es ampliado a 24 meses.

El registro debe realizarse en la siguiente direccion
en linea: www.migatronic.com/warranty. El
certificado de registro es la prueba del registro y sera
enviado por correo electrénico. La factura original y el
certificado de registro acreditaran que el comprador
posee una soldadora que se incluye en el periodo de
garantia de 24 meses.

Si no se realiza el registro, el periodo de garantia
estandar es doce meses para las nuevas soldadoras
a partir de la fecha de facturacioén al usuario final. La
factura original es la documentacién valida para el
periodo de garantia.

Migatronic proporciona la garantia segun las
condiciones de garantia vigentes para subsanar
defectos en las soldadoras cuya causa demostrable
se deriva de una inadecuacion en la mano de obra o
en los materiales durante el periodo de garantia.

Como norma general, la garantia no es aplicable a
las mangueras, ya que se consideran piezas de
desgaste; sin embargo, los defectos que ocurren en
el plazo de las 6 semanas posteriores al inicio del
funcionamiento y que estan causados por una
inadecuacién en la mano de obra o los materiales, se
inscribiran en el marco de las reclamaciones de
garantia.

Todas las formas de transporte relacionadas con la
reclamacion de garantia no se inscriben en el alcance
de la garantia de Migatronic y correran por cuenta y
riesgo del comprador.

Puede consultar las condiciones de garantia de
Migatronic en www.migatronic.com/warranty
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WEARING PARTS

Wire Inlet guide | Wire | Wire roll | Wire roll | Nipple torch O-ring Liner torch | Contact tip Kit
dia. size
—_— B Tt ES
]
o> ©
Pos. 33 Pos. 15 Pos. 19 Pos. 9+10 Pos. 3
FE Steel liner | 0.6 82046229 | 0.6-1.0 VV | 80100006 - 80160520 | 80130201
80160153* | 0.8 | 82046230 | 0.8-1.0V | 80100815* - 80160521* | 80130202*
1.0 82046229 | 0.6-1.0V | 80100815* - 80160521* | 80130203
ALU/CuSi 3% Plastic liner | 1.0 82046230 | 0.8-1.0 V | 80100006 - 80160558 | 80130103 81100137
80160152
FCW Innershield | Steel liner | 0.9 | 82046230 | 0.8-1.0 V | 80100815* - 80160521* | 80130103
80160153*

Pos. = Machine spare parts list

Pos. = Torch spare parts list

* Standard equipment

100
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Reservedelsliste

Spare parts list
Ersatzteilliste

Liste des pieces de rechange

RALLY MIG 161i
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Pos.

10

1"

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30.1

30.2

31

32

33

No.

82046200

82046201

82046202

71613901

71613902

82046203

82046204

82046205

82046206

82046207

82046208

82046209

82046210

82046211

82046212

82046213

82046214

82046215

82046216

82046217

82046218

82046219

82046221

82046222

82046223

82046224

82046225

82046226

82046228

82046229

82046230

82046231

80191180

80160152

81100137

82046220

RALLY MIG 161i

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Dinsebgsning

Dinsebuchse

Knap og Daeksel for knap
Knopf und Deckel fiir den Knopf
Folie

Folie

Display print

Display Platine

CPU print

CPU Platine

Plastikfront

Plastikfront

Afbryder, vandteet

Schalter, wasserdicht
Plastikbag

Plastickriickwand

Netkabel med schuko stik
Netzkabel mit Schuko Stecker
Gasslange

Gasschlauch

Baererem

Tragriehmen

Remstrammer
Riemenspanner

Invertermodul

Invertermodul

Ventilator med ledningssaet
Lufter mit Leitungssatz
Drossel

Drossel

PFC spole

PFC drossel

Termosensor 85°C
Thermofihler 85°C
Termosensor 75°C
Thermofiihler 75°C
Strgmkabel, negativ
Stromkabel, Negativ
Strgmkabel, positiv
Stromkabel, Positiv
Sideskaerm, hgjre
Seitenschirm, rechts

Bund

Boden

Bremsenav med las
Bremsenabe mit Verschiull
Fingerskrue f. polvending
Randelschraube f. Umpolung
Tradfremfering komplet
Drahtvorschubeinheit Komplett
Stremskinne

Stromschiene

Gastilslutning

Gasanschluss

Styrering for svejseslange
Stutzring fur Schweil3schlauch
Kabelgennemfaring
Kabeldurchfuihrung

Trisse 0,6 V-Spor - 0,8 V-Spor
Drahtrolle 0,6 V-Spuhr - 0,8 V-Spuhr
Trisse 0,8 V-Spor - 1,0 V-Spor
Drahtrolle 0,8 V-Spuhr - 1,0 V-Spuhr
Lage

Tur

ML 160 svejseslange

ML 160 Sshweilschlauch
Liner indlgb (ALU-svejsning)
Drahtfihrungsspirale (ALU-Schweil3en)

Kit for ALU-svejsning
Bausatz fir Aluminiumschwei3en
Ledningskit for service (alle ledningssaet)

Leitungskit fir Service (alle Leitungssatze)

Description of goods
Désignation des piéces

Dinse coupling socket

Douille de raccordement, type Dinse
Button and cover for button
Boeton et couvercle de bouton
Foil

Feuille

Display PCB

Carte de circuit imprimé de display
CPU control PCB

Carte de circuit imprimé de CPU
Plastic front

Fagade plastique

Switch, waterproof

Interrupteur, étanche a I'eau
Plastic back

Fagade posterieure plastique
Mains supply cable with schuko plug
Cable d'alimentation avec prise schuko
Gas hose

Tuyau de gaz

Carrying strap

Carrying strap

Carrying strap fastener

Fixation pour sangle de transport
Inverter module

Module onduleur

Fan with wire set

Ventilateur avec jeu de cable
Choke

Inducteur

PFC choke

PFC inducteur

Thermal sensor 85°C

Sonde thermique 85°C

Thermal sensor 75°C

Sonde thermique 75°C

Current cable, negative

Cable de courant, négatif

Current cable, positive

Cable de courant, positif

Side panel, right

Plaque latérale droit

Bottom

Plaque de base

Brake hub with lock

Moyeu de frein avec fermoir

Milled knob f. reverse of polarity
Vis moleté pour inverser la polarité
Wire feed unit complete

Dispositif de guidage de fil

Power rail

Plaque cuivre

Gas connection

Raccordement au gaz

Support ring for welding torch
Bague support pour tuyau de soudage
Cable lead-in

Traversée de cable

Wire drive roll 0.6 V-Groove - 0.8 V-Groove

Galet 0,6 V-trace - 0,8 V-trace

Wire drive roll 0.8 V-Groove - 1.0 V-Groove

Galet 0,8 V-trace - 1,0 V-trace
Door

Portillon

ML 160 hose

ML 160 tuyau de soudage
Wire guide inlet (ALU-welding)
Guide fil (soudage ALU)

Kit for aluminium welding
Kit pour soudage d'aluminium
Wire kit for service (all wire harness sets)



ML 161

205£5
9&10
11
B
= ©
Pos. No. VAREBETEGNELSE DESCRIPTION OF GOODS WARENBEZEICHNUNG DESIGNATION DES PIECES
80191180 ML161, 3m 20,8 ML161, 3m 20,8 ML161, 3m 20,8 ML161, 3m 20,8
1* 80140023 Gasdyse konisk Gas nozzle conic Gasdlise konisch Buse a gaz conique
2 80140500 Gasdyse cylindrisk Gas nozzle cylindric Gasduse zylindrisch Buse a gaz cylindrique
3 80130201 Kontaktdyse 20,6 mm, Cu Contact tip 20,6 mm, Cu Stromduse fiir Draht 0,6 mm, Cu Tube contact 0,6 mm, Cu
3* 80130202 Kontaktdyse 0,8 mm, Cu Contact tip 20,8 mm, Cu Stromduse fiir Draht 20,8 mm, Cu Tube contact 0,8 mm, Cu
3 80130203 Kontaktdyse 1,0 mm, Cu Contact tip 1,0 mm, Cu Stromduse fiir Draht 21,0 mm, Cu Tube contact 1,0 mm, Cu
3 80131200 Kontaktdyse 0,8 mm, CuCrZr Contact tip 0,8 mm, CuCrZr Stromduse fiir Draht 0,8 mm, CuCrZr Tube contact 80,8 mm, CuCrZr
3 80131201 Kontaktdyse 1,0 mm, CuCrZr Contact tip 21,0 mm, CuCrZr Stromduse fiir Draht 1,0 mm, CuCrZr Tube contact 1,0 mm, CuCrZr
4 80110021 Kontaktbgsning (inkl. pos. 17) Contact bush (incl. pos. 17) Diisenstock (inkl. Pos. 17) Diffuseur (incl. pos. 17)
5 80150038 Svanehals Swan neck Brennerhals Col de cygne
6a 80300100 Tastmodul std. key unit standard Tasteeinheit standard Gachette sans commande a distance standard
6b 80300273 Tastmodul med potentiometer key unit with potentiometer Tasteeinheit mit Potentiometer Gachette avec commande a distance
7 80100814 Aflastning handtag Relief spring for handle Schlauchentlastung fiir Handgriff Douille isolante
8 80100812 Handtag komplet Handle, complete Handgriff, komplett Poignée, complét
9* 80160521 St tradleder 4m, bla 1,5-4,0 for 1,0-1,2trad ~ Wire liner 4m, blue 1.5-4.0 for 1.0-1.2 wire  Flhrungsspirale 4m, blau 1,5-4,0 fiir 1,0-1,2 Draht Guidage de fil 4m, bleu 1,5-4,0 pour fil 1,0-1,2
10# 80160558 Tradleder (ALU) 3,4m, for 0,8-1,0 trad Wireliner (ALU) 3.4m, for 0.8-1.0 wire Flhrungsspirale (ALU) 3,4m, fiir 0,8-1,0 Draht Guidage de fil (ALU) 3,4m, pour fil 0,8-1,0
1 81100137 Kit for ALU-svejshing Kit for aluminium welding Bausatz fir Aluminiumschweilen Kit pour soudage d'aluminium
15* 80100815 Tradlederholder 4,7 Wire guide holder 4.7 Halter Flihrungsspirale @4,7 Porte-guide fil 24,7
15# 80100006 Tradlederholder 4,0 Wire guide holder 24.0 Halter Flihrungsspirale 24,0 Porte-guide fil 4,0
16 80100813 Ledningssaet med stik Wire harness with plug Leitungsbiindel mit Stecker Filerie avec prise
17 80100021 Fjeder Spring Feder Ressort
18 80120500 Isobgsning Insulating bush Isolierbuchse Bague d'isolation
19 43571001 O-ring 23,69-21,78 O-ring 93.69-01.78 O-ring 23,69-21,78 Joint torique ©3,69-21,78
20 43570002 O-ring 210,1-21,6 O-ring 210.1-21.6 O-ring 210,1-21,6 Joint torique 210,1-21,6
21 43570003 O-ring 211,1-21,6 O-ring 211.1-21.6 O-ring 211,1-21,6 Joint torique #11,1-21,6
22 80100799 Aflastning for handtag Relief spring for handle Schlauchentlastung fiir Handgriff Douille isolante

*

#

Sliddele monteret som standard

Skal bestilles sammen

Fitted as standard equipment

To be ordered together

104

Montiert als Standard

Mussen zusammen bestellt werden

Equipements standards

To be ordered together






Bundesrepublik Deutschland:

MIGATRONIC SCHWEISSMASCHINEN GmbH
Sandusweg 12, D-35435 Wettenberg

Telefon: (+49) 641 982840

Telefax: (+49) 641 9828450

Czech Republic:

MIGATRONIC CZECH REPUBLIC a.s.
Tolstého 451, 415 03 Teplice, Czech Republic
Telefon: (+42) 0411 135 600

Telefax: (+42) 0417 533 072

Danmark:

MIGATRONIC AUTOMATION A/S
Knasgardvej 112, 9440 Aabybro
Telefon: (+45) 96 96 27 00
Telefax: (+45) 96 96 27 01

Danmark:

SVEJSEMASKINEFABRIKKEN MIGATRONIC
Aggersundvej 33, 9690 Fjerritslev

Telefon: (+45) 96 500 600

Telefax: (+45) 96 500 601

Finland:

MIGATRONIC A/S

Puh: (+358) 102 176500
Fax: (+358) 102 176501

France:

MIGATRONIC EQUIPEMENT DE SOUDURE S.A.R.L.
Parc Avenir I, 313 Rue Marcel Merieux, F-69530 Brignais
Tél: (+33) 478 50 6511

Télécopie: (+33) 478 50 1164

Hungary:

MIGATRONIC KFT

Szent Miklos u. 17/a, H-6000 Kecskemét
Tel./fax:+36/76/505-969;481-412;493-243

India:

Migatronic India Private Ltd.

22, Sowri Street, Alandur, 600 016 Chennai, India
Tel.: (0091 44) 22300074

Telefax: (0091 44) 22300064

ltalia:

MIGATRONIC s.r.I.

Via dei Quadri 40, 20871 Vimercate (MB) Italy
Tel.: (+39) 039 92 78 093

Telefax: (+39) 039 92 78 094

Nederland:

MIGATRONIC NEDERLAND B.V.
Hallenweg 34, NL-5683 CT Best
Tel.:(+31) 499 37 50 00

Telefax: (+31) 499 37 57 95

miGCAL3I0NiC

Norge:

MIGATRONIC NORGE A/S
Industriveien 1, N-3300 Hokksund
Tel. (+47) 32 25 69 00

Telefax: (+47) 32 25 69 01

Sverige:

MIGATRONIC SVETSMASKINER AB

N&as Fabriker, Box 5015, S-448 50 TOLLERED
Tel. (+46) 31 44 00 45

Telefax: (+46) 31 44 00 48

United Kingdom:

MIGATRONIC WELDING EQUIPMENT LTD.
21, Jubilee Drive, Belton Park, Loughborough
GB-Leicestershire LE11 5XS

Tel. (+44) 1509 26 74 99

Fax: (+44) 1509 23 19 59

Homepage: www.migatronic.com
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