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Advarsel

Lysbuesvejsning og -skaering kan ved forkert brug veere farligt for savel bruger som
omgivelser. Derfor ma udstyret kun anvendes under iagttagelse af relevante sikkerheds-
forskrifter. Iseer skal man vaere opmaerksom pa felgende:

Installation og ibrugtagning

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

Elektrisk sted

e Svejse/skaereudstyret skal installeres for-
skriftsmaessigt. Maskinen skal jordforbindes
via netkablet.

¢ Sorg for regelmaessig kontrol af maskinens
sikkerhedstilstand.

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

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

e Undga bergring af speendingsferende dele
pa skeerebraender, stelklemme eller
elektroder med bare haender.

e Hold tgjet tort og brug aldrig defekte eller
fugtige svejsehandsker.

e Isolér Dem selv fra jorden og svejseemnet
(brug f.eks fodtej med gummisal).

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

e Folg reglerne for "Svejsning under szerlige
arbejdsforhold".

o Afbryd maskinen for braenderen adskilles
ved udskiftning af f.eks. elektrode eller
anden service

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

Svejse- og skaerelys

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

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

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

Rog og gas

Reg og gasser, som dannes ved
svejsning/skaering, er meget farlige at
indande. Serg for passende udsugning og
ventilation.

Brandfare

Straling og gnister fra lysbuen kan for-
arsage brand. Letanteendelige genstande
fjernes fra svejsepladsen.

Arbejdstojet skal veere sikret mod gnister
og sprejt fra lysbuen. Brug evt. brand-
sikkert forklaede og pas pa abenstaende
lommer.

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

Stoj

Lysbuen frembringer akustisk stej, og
stoj-niveauet er betinget af svejse/skeere-
opgaven. Det vil ofte vaere nedvendigt at
beskytte sig med hereveern.

Farlige omrader

Stik ikke fingrene ind i de roterende
tandhjul i tradfremferingsenheden.

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

Placering af svejse/skaremaskinen

Placer svejse/skeeremaskinen saledes, at der
ikke er risiko for, at den veelter.

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

Loft af svejse/skaeremaskinen

VAR FORSIGTIG ved loft af svejse/skaere-
maskinen. For at forebygge rygskade, bor
der anvendes et hejseapparat, hvor det er
muligt. Se loftevejledning i brugs-
anvisningen.

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




Advarsel og fejlsagning

Advarsel

AN

Ifelge EU-direktiv 2002/96 EF skal
udtjent elektrisk udstyr indsamles
separat og afleveres til genindvinding.
Bortskaf produktet i overensstemmelse
med gaeldende regler og forskrifter.
www.migatronic.com/goto/weee

Lees dette advarselsblad
0g brugsanvisningen
omhyggeligt igennem
inden installation og
ibrugtagning.

Elektromagnetisk stgjudstraling

Dette svejseudstyr, beregnet for professionel
anvendelse, overholder kravene i den
europeeiske standard EN/IEC60974-10 (Class A).
Standarden har til formal at sikre, at svejse-
udstyr ikke forstyrrer eller bliver forstyrret af
andet elektrisk udstyr som felge af elektro-
magnetisk stgjudstraling. Da ogsa lysbuen
udsender stgj, forudseetter anvendelse uden
forstyrrelser, at der tages forholdsregler ved
installation og anvendelse. Brugeren skal
sikre, at andet elektrisk udstyr i omradet ikke
forstyrres.

Nettilslutning

Maskinen ma kun nettilsluttes af autoriseret
personel.

Tilslut maskinen til den netspaending som star
angivet pa maskinens typeskilt. Installationens
netsikring skal passe til den angivne
sikringssterrelse pa maskinens typeskilt.
Garantien bortfalder ved skader som er opstaet
ved forkert eller darlig forsyning.

Konfigurering

Hvis maskinen udstyres med svejsebraender

og svejsekabler, der er underdimensioneret

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

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.
Sperg altid generatorleverandgren til rads for
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.

Fejlsagning

Advarsel

Elektriske stod kan veere dodelige. Maskinen
skal repareres af en person med den
forngdne faglige indsigt.

For maskinen abnes:

e Sluk maskinen.

e Traek stikket ud af stikkontakten.

e Meerk stikket med et advarselsskilt, eller
fastger det til stremkilden, for at undga at
anden person tilkobler maskinen.

e Vent ca. 5 minutter, og mal herefter at alle
elektriskladede komponenter er afladet.

Maskinen virker ikke, og der er ikke lys i
display.

Arsag Udbedring
Kontroller sikringerne
ved hovedafbryderen /

udskift.

Kontroller maskinens
sikringer / udskift.

Den ene af de tre
sikringer ved hoved-
afbryderen er sprunget

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

Lad maskinen servicere
af en autoriseret
Migatronic reparater.

Maskinens forsynings-
ledning er beskadiget.

Indikator for overophedning lyser eller
blinker.

Arsag

Udbedring

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

Maskinen er blevet for
varm.

Svejsningen starter ikke nar der trykkes pa
braendertasten.

Arsag Udbedring
Svejseslangen kan veere | Prov en anden svejse-
defekt. slange.

Se yderligere fejlinformationer i
brugsanvisningen for svejsemaskinen



Sikkerhedstest

I
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Sikkerhedstest

Treek netstikket ud og vent 2 minutter for

Maskinen skgl, med faste intervaller og efter sideskaermene afmonteres. .g )
hver reparation, have udfert lovmeessig o 3 =
sikkerhedstest jeevnfor IEC/EN60974-4, for at Seet netafbryderen i stilling ON. 8| g
minimere ulykkestilfaelde for brugeren. Pa transformer-maskiner skal kontaktoren < E N
trykkes ned manuelt Z |3 %
Det er altid ejerens og brugerens ansvar, E £ | x
at maskinen er i sikkerhedsmaessig forsvarlig |2 g
stand. 9 o |8
= F | =
For at holde dit svejseudstyr sikkerhedsmaessigt 1: | Visuel inspektion: Kontroller at der ikke
forsvarligt skal det kontrolleres af en seerlig er fejl og skader péa svejsemaskinen eller ° ° °
instrueret tekniker med erfaring inden for kabinettet og at netafbryder, samt netkablets
svejseudstyr. og svejsekablers isolation ikke er beskadiget.
. 2: | Jordledningsevne: Kontroller at modstanden
Denne I_<ontroloskal ligeledes udfores efter i netkablets jordledning er <0.3 Q, nar kablet
reparationer pa de stremfgrende dele. bevaeges og bajes, specielt i naerheden af e o o
. kabelenderne. Males med mindst 200 mA.
Intervallet mellem hver kontrol kan variere alt -
efter hvordan udstyret anvendes. 3: | Isolationsmodstand:
Migatronic anbefaler som udgangspunkt * Mél isolationsmodstanden mellem
folgende for maskiner i 1 holds drift. primzer stromkredsen og kabinettets (] ® ®
jord. Modstanden skal veere >2,5 MQ ved
500V dc.
Interval Maskintype eller anvendelsesomrade — -
e Mal isolationsmodstanden mellem
6 mdr. Offshore samt stovfyldt og fugtigt sekundaer stramkredsen og kabinettets o o) @
miljg. jord. Modstanden skal veere >2,5 MQ ved
Maskiner som anvendes udendeors eller 500V dc.
transporteres rundt e Mal isolationsmodstanden mellem primaer
12 mdr. Baerbare maskiner som anvendes og sekundaeer. Modstanden skal vaere ) o1 | @
indenders. >5 MQ ved 500V dc.
24 mdr. Maskiner som anvendes stationaert i 4: | Tomgangsspaending: Saet netstikket i igen
tort ikke stovfyldt milje. og teend maskinen. Kontroller tomgangs-
spaendingen med malekredslgbet som vist
Ved 2 og 3 holds drift skal et kortere interval her.
vaelges. Mens malingen foretages drejes
potentiometeret fra 0 - 5 kQ. Den malte
Denne sikkerhedstest tilsideseetter ikke den spaending skal altid vaere <113V.
daglige vedligeholdelse af udstyret. Advarsel: Foretag kun denne méling nar
maskinen star i stilling MMA eller MIG, da
hojfrekvens-enheden kan edeleegge male-
instrumentet hvis maskinen star i stilling TIG. o | 02|23
1N4007
Peak malekredslgb i henhold til EN 60974-1
5: | Funktionstest. Afprov at alle svejseudstyrets ° ° °

basale funktioner fungerer korrekt.

1) Skal males pa bade pilotstremkreds og sekundeer streamkreds

2) Males ikke pa pilotstremkredsen
3) Test ikke ngdvendig



Vedligeholdelse og garantibestemmelser

Vedligeholdelse

Maskinen skal regelmaessigt vedligeholdes og
renggres for at undga funktionsfejl og sikre
mangearig driftssikkerhed.

Manglende vedligeholdelse har indflydelse pa
driftssikkerheden og resulterer i bortfald af
garanti.

Traek netstikket ud og vent 2 minutter for side-
skeermene afmonteres.

Tradfremfering

e Renger tradfremfgringen jaevnligt for
metalstov og tradafklip.

* Smor tradtrisserne med Migalube 99150000.

e Udskift tradtrisser og tradferer efter behov.

Stromkilde

Stovet, fugtig eller aggressiv luft udger en

unormal hard belastning for svejsemaskinerne.

For at sikre en problemfri drift, skal felgende

eftersyn udferes efter behov.

e Stromkilden dbnes og rengeres med trykluft.

¢ Ventilatorvinge og kgletunnel skal rengores
med trykluft efter behov.

e Der skal mindst én gang arligt gennemfares
eftersyn og rengering af kvalificeret service-
tekniker.

¢ Svejsekabelstikkene afproves og udskiftes
eventuelt.

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

Kolemodul

¢ Kolevaeskeniveau og frostsikring efterproves,
og kelevaeske efterfyldes efter behov.

e En gang om aret renses vandtank og
vandslangerne i svejseslangen for snavs og
gen-nemskylles med rent vand. Derefter
pafyldes ny kolevaeske. Maskinen leveres
fra Migatronic med kglevaeske som er
frostsikring til -9°C. Se bestillingsnummer i
reservedelslisten.

Svejseslange (MIG)

e Renger gasdysen for svejsesprgijt.

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

e Udskift svejseslangen hvis der er hul pa
overtreekket.

e Udskift svejseslangen hvis der drypper vand
ud af den.

Svejseslange (TIG/Plasma)

e Udskift svejseslangen hvis der er hul pa
overtreekket.

e Udskift svejseslangen hvis der drypper vand
ud af den.

Vandudskiller (Plasmaskaering)

e Tom og renger vandudskilleren pa
regulatoren. Dette gores ved at trykke pa
udluftningsventilen i bunden af glaskappen
nar trykluften er sluttet til, eller ved at skrue
kappen helt af og rengere for smuds.

e Urenheder i luften medferer at elektrode og
dyse irrer eller danner kortslutninger mellem
elektroden og skaeredysen. Fugt i luften
forhindrer start af pilotlysbue.

e Hvis der har veeret urenheder eller fugt i
skeereluften, rengores enden af elektroden
og den indvendige side af dysen med fint
sandpapir.

Plasmaslangen og skeerehovedet

(Plasmaskaering)

e Undersag
- skeerehovedet for skader,

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

e Dysen bear jeevnligt rengeres for metalsprojt
ved hjeelp af en stalbgrste. Der ma ikke
anvendes skarpe genstande, da disse kan
beskadige dysehullet. Dysen er en sliddel, og
det er derfor vigtigt jeevnligt at kontrollere,
om den skal skiftes. Der er risiko for ned-
smeltning i skeerehovedet, hvis udskiftning
ikke sker i tide. Nedenstaende foto viser ny
dyse til venstre og nedslidt dyse til hgjre.

e Under skaering kan der dannes metalsprojt
mellem elektrode og dysekappe.
Dette metalsprojt skal fjernes ved at blzese
trykluft ind, mens man banker let pa det.



Vedligeholdelse og garantibestemmelser

Braender/taendingsfunktion (Zeta 100)

e Det er vigtigt at sikre sig, at teendings-
mekanismen er bevaegelig, hver gang
elektroden skiftes. Smoring er ngdvendig,
hvis teendingsfunktionen ikke fungerer
korrekt eller ved forsinkelse pa start/stop
(fig.1).

¢ Nedenstaende foto viser, hvor smgringen
skal foregd, og hvordan det er vigtigt at
skubbe op og ned (10-20 gange) for at smgre
teendings-mekanismen (fig. 2).

¢ VIGTIGT: Fjern overskydende smgremiddel
inden samling af breenderhoved.

e Vi anbefaler ren vaseline uden tilseetninger
eller paraffinolie (fig. 3).

e Andre smegremidler som f.eks. toluen,
xylen eller benzen (iseer som spray) er ikke
tilladt, da det kan edelaegge indre dele af
braenderens mekanisme.

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

99150023
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Garantibestemmelser

Migatronic svejsemaskiner kvalitetskontrolleres
Iebende i hele produktionsforlgbet og afproves
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 kgbers
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 garanti-perioden.

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

Installation and use

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

Electricity

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

e Make sure that the welding equipment is
regularly inspected.

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

¢ Inspection, repair and maintenance of
the equipment must be carried out by a
properly trained and qualified person.

¢ Avoid all contact with live components in
the cutting torch, earth clamp or electrodes
if you have bare hands.

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

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

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

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

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

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

Light and heat emissions

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

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

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

Smoke and gases

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

Fire hazard

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

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

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

Noise

¢ The arc generates acoustic noise and the
noise level depends on the welding/cutting
operation. Use of hearing aid is often
necessary.

Dangerous areas

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

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

Positioning of the machine

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

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

Lifting the welding/cutting machine

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

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

Warning

AN

Worn-out electrical equipment must be
separately collected and handed over
for reuse according to EU-directive
2002/96 EF. Dispose of the product
according to local standards and regulations.
www.migatronic.com/goto/weee

Read this warning sheet
and the user guide
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
are taken when installing and using the
welding equipment. The user must ensure that
the operation of the machine does not occasion
disturbances of the above mentioned nature.

Mains connection

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

Connect the machine to the mains voltage
stated on the type plate of the machine. The
mains fuse of the installation should fit the fuse
size stated on the type plate of the machine.
The guarantee does not cover damage caused
by incorrect or poor mains supply.

Configuration

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

Generator use

This welding machine can be used at all mains
supplies providing sine-shaped current and
voltage and not exceeding the approved
voltage tolerances stated in the technical data.
Motorised generators observing the above

can be used as mains supply. Consult your
supplier of generator prior to connecting your
welding machine. MIGATRONIC recommends
use of a generator with electronic regulator
and supply of minimum 1.5 x the maximum
kVA consumption of the welding machine. The
guarantee does not cover damage caused by
incorrect or poor mains supply.

Troubleshooting

Warning

technical knowledge.

e Pull out the plug.

discharged.

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

Before opening the machine:
e Switch off the power.

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

e Wait for about five minutes and then
check that all charged components are

The machine is inoperative and there is no

light in the display.

Reason

Correction

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

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

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

Check the machine’s
fuses / change fuses if
required.

The machine’s supply
line is damaged.

Reason

Have the machine
serviced by an
authorized Migatronic
technician.

The overheating indicator is on or flashes.

Correction

The machine is over-
heated.

trigger is activated.

Reason

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

Welding does not start when the torch

Correction

The welding hose may
be defective.

Try another welding
hose.

For further information about faults, please

refer to the user guide.




Safety test
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Safety test

The machine is to be safety tested at regular
intervals and after every repair, cf.
IEC/EN60974-4, in order to minimize the risk of
accidents.

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

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

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

The interval between checks may vary,
depending on how the equipment is used.
Migatronic recommends the following intervals
for machines in single-shift operation.

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

The power switch must be ON.

On transformer machines, press down the
contactor manually.

MIG-TIG-MMA

welding machines

TIG-Plasma (PlasmaTIG)

Plasma cutting machines

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

2: | Earth conductivity: Check that the resistance
in the earth cable of the mains cable is

<0.3 Q when moving and bending the
cable, especially near the cable ends, using
minimum 200 mA.

Interval Machine type or field of application

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

12 months | Portable machines used indoors

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

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

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

3: | Insulation resistance:

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

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

e1)

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

o1

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

While testing, turn the potentiometer from 0
to 5 kQ. The measured voltage should always
be <113V.

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

1N4007

Peak measuring circuit according to EN 60974-1

e2)

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

1) Measure on both pilot and secondary current circuits
2) Do not measure on the pilot current circuit
3) Test not required

1



Maintenance and warranty conditions

Maintenance

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

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

Wire feed unit

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

e Grease wire drive rolls using Migalube
99150000.

e Replace wire drive rolls and wire guide as
required.

Power source

Exposure to dusty, damp or corrosive air is

damaging to welding machines. In order

to prevent problems arising, the following

procedure should be observed as required.

e Open and clean the power source using
compressed air.

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

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

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

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

Cooling unit

¢ Liquid level and frost protection must be
checked and cooling liquid refilled as required.

e Clean water tank and water hoses in the
welding hose once a year for dirt and flush
with clean water. Then fill up with new cooling
liquid. The machine is delivered with a cooling
liquid of type propan-2-ol in the ratio 23%
propan-2-ol and 77% demineralized water,
which provides an anti-freeze solution up to
-9°C (see article number in the spare parts list).

Welding hose (MIG)

e Clean the gas nozzle for weld spatter.

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

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

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

Welding hose (TIG/Plasma)

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

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

Water separator (Plasma cutting)

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

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

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

Plasma hose and cutting head (Plasma cutting)

e Examine
- Cutting head for damages.
- The plasma hose for damages on the cover
- and replace if needed nozzle, electrode and

electrode insulator.

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

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



Maintenance and warranty conditions
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Torch/ignition function (Zeta 100)

e Itis important to ensure that the ignition
mechanism is freely movable each time
the electrode is exchanged. Lubrication
is required if the mechanism is not freely
movable or if start/stop is delayed (fig. 1).

¢ Figure 2 shows where to grease and how to
push up and down (10-20 times) to lubricate
the ignition mechanism.

¢ Important: Remove excess grease before
assembling the torch.

e \We recommend pure vaseline without
solvents or paraffin oil (fig. 3).

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

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

99150023

Fig. 1
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Fig. 2
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I Remove excess
grease and
assemble the torch

Fig. 3

Warranty conditions

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

I
I
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Warnung

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

folgendes beachten:

Installation und Verwendung

Das SchweiB3gerat muss durch autorisiertes
Fachpersonal gemaf

EN/IEC60974-9 installiert und verwendet
werden. Migatronic Gbernimmt keine
Verantwortung durch unbeabsichtigte
Anwendung oder Verwendung auBerhalb
der Spezifikationen der Maschine / Kabel.

Elektrizitat

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

e Korrekte Wartung des Schweif3-/Schneid-
gerats durchfuhren.

e Bei Beschadigung der Kabel oder
Isolierungen die Arbeit umgehend unter-
brechen und den Fehler beheben lassen.

e Reparatur und Wartung des SchweiB3-/
Schneidgerates durfen nur vom Fachmann
durchgefihrt werden.

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

¢ Immer trockene Kleider und nie defekte
oder feuchte SchweiBerhandschuhe
verwenden.

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

e Eine sichere Arbeitsstellung einnehmen
(z.B. Fallunféalle vermeiden).

e Die Regeln fiir “Schweissen unter Sonder-
verhaltnissen” befolgen.

e Die Maschine abschalten vor Auseinander-
nehmen des Brenners, z.B. bei Austausch
der Elektrode oder anderer Wartung.

e Nur spezifizierte Brenner und Ersatzteile
anwenden (siehe Ersatzteilliste).

Licht- und Hitzestrahlung

e Die Augen schitzen, weil selbst kurz-
zeitige Einwirkung zu Dauerschaden
fuhren kann. SchweiBerhelm mit vor-
geschriebenen Schutzglasern benutzen.

e Den Koérper gegen das Licht vom Licht-
bogen schitzen, weil die Haut durch
Strahlung geschadigt werden kann.
Arbeitsschutzanzlge verwenden, die alle
Teile des Korpers bedecken.

e Die Arbeitsstelle ist wenn méglich
abzuschirmen, und Personen in der
nadheren Umgebung sind vor der Strahlung
zu warnen.

Rauch und Gase

Das Einatmen von Rauch und Gasen, die
beim SchweiBen/Schneiden entstehen, sind
gesundheitsschadlich; fur gute Absaugung
und Ventilation sorgen

Feuergefahr

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

Die Arbeitskleidung sollte vor Funken
wahrend dem SchweiBBen/Schneiden
schitzen. Eventuell eine feuerfeste Schiirze
tragen und auf Falten oder offenstehende
Taschen achten.

Far Rdume mit Feuer- und Explosionsgefahr

gelten besondere Vorschriften, die befolgt
werden mussen.

Gerausch

Je nach der SchweiB-/Schneidaufgabe
bringt das Lichtbogen akustisches Gerausch
hervor, weshalb Gebrauch von Gehérschutz
oft notwendig sein wird.

Geféahrliche Gebiete

Die Finger nicht in die rotierenden
Zahnrader in der Drahtvorschubeinheit
hineinstecken.

Vorsicht ist geboten beim SchweiB3en/
Schneiden in geschlossenen Raumen oder
in Hohen, wo Sturzgefahr besteht.

Platzierung der SchweiB-/Schneidmaschine

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

Far R&ume mit Feuer- und Explosionsgefahr
gelten besondere Vorschriften, die befolgt
werden mussen.

Heben der SchweiB-/Schneidmaschine

Vorsicht ist geboten beim Heben der
SchweiB-/Schneidmaschine.

Zur Vorbeugung gegen Rucken
verletzungen wenn maéglich eine
Hebevorrichtung anwenden (siehe
Hebeanleitung in der Betriebsanleitung).

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

15
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Warnung und Fehlersuche

Warnung
Bitte diese Warnung Blatt
und die Bedienungs-
anleitung grundlich durch-

A |LIIJJ lesen, bevor die Anlage

installiert und in Betrieb genommen wird!

Gemass EU-Direktive 2002/96 EF missen
ausgediente elektrischen Ausristungen
separat eingesammelt und far Wieder-
gewinnung abgeliefert werden. Entsorgen
Sie das Produkt gemaB den értlichen Standards.
www.migatronic.com/goto/weee

Elektromagnetische Storungen

Diese Maschine fur den professionellen Einsatz ist
in Ubereinstimmung mit der Europaischen Norm
EN/IEC60974-10 (Class A). Diese Norm regelt die
Ausstrahlung und die Anfalligkeit elektrischer
Gerate gegeniber elektromagnetischer Stérung.
Da das Lichtbogen auch Stérungen aussendet, setzt
ein problemfreier Betrieb voraus, dass gewisse
MaBnahmen bei Installation und Benutzung
getroffen werden. Der Benutzer tragt die
Verantwortung daflr, dass andere elektrischen
Gerate im Gebiet nicht gestort werden.

Netzanschluss

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

Konfiguration

Bitte beachten Sie bei der Konfiguration der
SchweiBmaschine, dass die SchweiBkabel und
SchweiBbrenner der technischen Spezifikation
der Stromquelle entsprechend ausgelegt sind. Fur
Schaden, die durch unterdimensionierte SchweiB-
kabel und Brenner entstanden sind, tbernimmt
MIGATRONIC keine Gewahrleistung.

Generatorbetrieb

Diese SchweiBmaschine kann auf alle
Versorgungen angewendet werden, die Strom/
Spannung in Sinusformen abgeben und nicht die
in den technischen Daten angegebenen erlaubten
Spannungstoleranzen Uberschreiten. Motorisierte
Generatoren, die das obenerwahnte einhalten,
koénnen als Versorgung angewendet werden.
Wenden Sie sich an lhren Generatorlieferanten vor
Anschluss lhrer SchweiBmaschine. MIGATRONIC
empfiehlt Anwendung eines Generators

mit elektronischem Regler und Versorgung

von mindestens 1,5 x Hochstverbrauch (kVA)

der SchweiBmaschine. Die Garantie erlischt,

wenn Schaden wegen falscher oder schlechter
Versorgung entstanden sind.

Fehlersuche

Warnung

Elektrische Schlage kénnen tédlich sein, weshalb
nur Personen mit erforderlichen Fachkennt-
nissen die Reparatur der Maschine vornehmen
durfen.

Vor Offnung der Maschine:

e Die Maschine ausschalten.

e Den Stecker ausziehen.

e Ein Warnaufkleber auf dem Stecker oder der

Stromquelle anbringen um Einschalten durch
eine andere Person zu vermeiden.

e Ca.5 Minuten warten und danach prufen,
dass alle elektrisch aufgeladeden Kompo-
nenten entladen sind.

Die Maschine funktioniert nicht;

keine Displayanzeige.

Ursache Ausbesserung

Eine der drei Sicherung-
en beim Hauptschalter
ist durchgebrannt

Die Sicherungen beim
Hauptschalter prufen / aus-
tauschen.

Die internen Sicherung-
en der Maschine in oder
hinter der Drahtkammer
sind durchgebrannt (nur
MIG-Maschinen).

Die Sicherungen der Ma-
schine prifen / austauschen.

Die Maschine von einem
autorisierten Migatronic-
Techniker warten lassen.

Die Versorgungsleitung
der Maschine ist
beschadigt.

Uberhitzungsanzeige leuchtet oder blinkt.

Ursache Ausbesserung

Die Maschine ist Uber-
hitzt.

Die Maschine eingeschaltet
lassen, bis den Indikator
ausschaltet. Wenn die
Maschine mit einem

Lufter ausgerUstet ist,
prufen dass er bei hoher
Geschwindigkeit [duft.

Das SchweiBBen beginnt nicht, wenn der

Brennertaster aktiviert wird.

Ursache Ausbesserung

Einen anderen SchweiB3-
schlauch erproben.

Der SchweiBschlauch
kann fehlerhaft sein.

Weitere Informationen Uber Fehler sind der
Bedienungsanleitung zu entnehmen.



Sicherheitstest
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Sicherheitstest

. : . . . Den Netzstecker ausziehen und 2 Minuten )
Ein vor_schrlftsgemaBer Sicherheitstest der" _ warten vor Demontage der Seitenwande. s o
Maschine vgl. IEC/EN60974-4 muss regelmafig ) cl 8| ®
und nach jeder Reparatur durchgefihrt Den Netzschalter emschallten. . gl a o
werden, um das Unfallrisiko zu minimieren. Auf .Transformatormascbmen die Schalt- <l =z |2
vorrichtung manuell driicken. § 3 S| ¢
Der Besitzer und der Benutzer sind dafiir L} g 5 'E:ma
verantwortlich, dass die Maschine in gutem = 'g | g
Zustand gehalten wird. Vel 9| 8
=4l S| =
Zu diesem Zweck muss die Maschine von einem 1: | Visuelle Inspektion: Priifen, dass der
Schweif3fachmann getestet werden. Netzschalter und das Gehduse sowie
. . [ [ J [ ]
die Isolation des Netzkabels und aller
Der Test ist auch nach Reparatur elektrisch SchweiBkabel einwandfri sind.
leitender Teile auszuftihren. 2: | Erdleitungsfahigkeit: Mit mindestens 200 mA
. . prifen, dass der Widerstand in der Erdleitung
Das Intervall zwischen JEdem Test kann des Netzkabels <0.3 Q ist, wenn das Kabel o o [ ]
variieren, je nach Anwendung der Ausristung. bewegt und gebeugt wird, besonders in der
Migatronic empfiehlt folgende Intervalle far N&he von den Kabelenden.
Maschinen in Einschichtbetrieb. 3: | Isolationswiderstand:
¢ Den Isolationswiderstand zwischen
Intervall Maschinentyp oder Primarstromkreis und Erde des Gehauses e | o | o
Anwendungsbereich messen. Der Widerstand soll bei
6 Monate | Offshore sowie staubige und feuchte 500V DC >2,5 MQ sein.
Umgebung. e Den Isolationswiderstand zwischen
Maschinen, die im Freien angewendet Sekundarstromkreis und Erde des Gehauses
oder herumgezogen werden. messen. Der Widerstand soll bei 500V o o)) o
12 Monate | Tragbare Maschinen zur DC >2,5 MQ sein.
Innenanwendung e Den Isolationswiderstand zwischen Primar
24 Monate | Ortsfeste Maschinen in trockener, und Sekundar messen. Der Widerstand soll e o) e
nicht staubiger Umgebung bei 500V DC >5 MQ sein.
4: | Leerlaufspannung: Den Netzschalter wieder
Bei Zwei- und Dreischichtbetrieb mussen hineinstecken und die Maschine einschalten.
kurzere Intervalle gewahlt werden. Die Leerlaufspannung mit dem Messkreis wie
unten illustriert testen.
Der Sicherheitstest ersetzt nicht die tégliche Wahrend der Messung, das Potentiometer
Wartung der Ausristung. von 0 auf 5 kQ drehen. Die gemessene
Spannung soll immer <113V sein.
Warnung: Die Messung nur vornehmen,
wenn die Maschine in MMA- oder MIG-
Modus ist, da die Hochfrequenzeinheit das
Messinstrument zerstéren kann, wenn die
Maschine in WIG-Modus ist. o (02 53
1N4007
Peak Messkreis geméaB3 EN 60974-1
5: | Funktionstest: Prufen, dass alle Grund-
funktionen der SchweiBmaschine korrekt (] [} [

funktionieren.

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

Wartung

Um Funktionsstérungen zu vermeiden und um
die Betriebssicherheit zu gewahrleisten, muss

die Anlage regelmaBig gewartet und gereinigt
werden. Mangelhafte Wartung beeintrachtigt die
Betriebssicherheit und fuhrt zum Erléschen von
Garantieansprichen.

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

Drahtvorschubeinheit

¢ Die Drahtvorschubeinheit regelmaBig fur
Metallstaub und -spane reinigen.

e Die Drahtrollen mit Migalube 99150000
schmieren.

¢ Drahtrollen und Drahtfuhrer nach Bedarf
austauschen.

Stromquelle

Eine staubige, feuchte oder aggressive Umgebung

kann far die SchweiBanlage eine besonders

schwere Belastung darstellen. Zur Gewahrleistung
eines problemlosen Betriebs mussen folgende

Inspektionen nach Bedarf durchgefihrt werden.

e Stromquelle 6ffnen und mit Druckluft reinigen.

o Lufterflugel und Kiahlrohr mit Druckluft nach
Bedarf reinigen.

e Wenigstens einmal jahrlich Inspektion und
Reinigung durch qualifizierten Service-techniker
durchfahren.

e SchweiBkabelstecker priufen und ggf.
austauschen.

e Stecker und elektrische Verbindungsstellen
kénnen auBerdem mit Abdichtpray geschitzt
werden bei Anwendung der SchweiB3anlage in
feuchter Umgebung. Migatronic empfielt Kema
ELS-33 0. A.

Kiihlsystem

e Kuhlflussigkeitsmenge und Frostschutz prufen
und ggf. nachfullen.

¢ Das Kihlmodul und die SchweiBschlduche
einmal jahrlich fur KuhlflUssigkeit entleeren.
Den Tank und die Kuhlschlauche fur Schmutz
reinigen und mit reinem Wasser durchspulen.
Neue Kuhlflussig-keit nachfullen. Die Maschine
wird vom Werke aus mit KihlIflussigkeit von
Typ Propan-2-ol im Mischungsverhaltnis 23%
Propan-2-ol und 77% destilliertes Wasser
geliefert. Die Kuhlflussigkeit ist bis -9°C gegen
Frost geschutzt. Kuhlflussigkeit einmal jahrlich
wechseln (Bestellnummer ist der Ersatzteilliste
zu entnehmen).

SchweiBschlauch (MIG)

e Gasduse fur Spritzer reinigen.

e Fuhrungsspirale wenigstens einmal in der Woche
mit Druckluft durchblasen.

e SchweiBschlauch austauschen, wenn die Hulle
Locher hat.

e SchweiBschlauch austauschen, wenn er undicht
ist.

SchweiBschlauch (WIG/Plasma)

e SchweiBschlauch austauschen, wenn die Hulle
Locher hat.

e SchweiBschlauch austauschen, wenn er undicht
ist.

Wasserseparator (Plasmaschneiden)

e Den Wasserseparator auf den Regler muf3
entleeret und gereinigt werden. Dies durch
Drucken des Entluftungsventils in Boden des
Glasmantels wenn Druckluft angeschlossen ist
oder durch ganze Abmontierung des Mantels
und Reinigung des Schmutzes.

e Unreinheiten in der Luft haben zur Folge, daB
Elektrode und DUse mit Griinspan Uberzogen
werden oder Kurzschllsse zwischen Elektrode
und SchneiddUse entstehen. Feuchtigkeit in der
Luft verhindert Start des Pilotlichtbogens.

e Wenn Unreinheiten oder Feuchtigkeit in der
Schneidluft vorhanden sind, mussen das Ende
der Elektrode und die Innerseite der DUse mit
feinem Sandpapier gereinigt werden.

Plasmaschlauch und Schneidkopf

(Plasmaschneiden)

e Schneidkopf fur Schaden nachprufen,

e Plasmaschlauch fur Schaden auf Uberzug
nachprifen

e Nach Bedarf DUse, Elektrode und
Elektrodeisolator auswechseln.

e Duse soll regelmaBig mit Drahtburste fur
Metall-spritzer gereinigt werden. Scharfe
Gegenstande mussen vermeidet werden, weil
sie das Duseloch beschadigen kénnen. Die
Duse ist ein VerschleiBteil, und es ist wichtig zu
kontrollieren, ob abgenutzten Dusen ersetzt
werden mussen. Es besteht die Gefahr einer
Kernschmelze in dem Schneidkopf, wenn die
Duse nicht rechtzeitig ausgetauscht wird. Das
Bild unten zeigt eine neue DUse nach links und
einem abgenutzten DUse nach rechts.

e Wahrend Schneiden kann Metallspritzer zwisch-
en Elektrode und DUsekappe ansetzen. Metall-
spritzer kann durch leicht Klopfen und Einblasen
von Druckluft entfernt werden.



Wartung und Garantiebedingungen

Brenner-/Zindfunktion (Zeta 100)

e Esist wichtig sicherzustellen, dass der
Zandmechanismus immer frei beweglich
ist, wenn die Elektrode ausgetauscht wird.
Schmierung ist erforderlich, wenn der
Mechanismus nicht frei beweglich ist.

e Abbildung 2 zeigt, wo Fett aufgetragen und wie
auf und ab bewegt werden muss (10-20-mal), um
den Zindmechanismus zu schmieren.

* Wichtig: Uberschissiges Fett entfernen vor dem
Zusammenbau des Brenners.

e \Wir empfehlen reines Vaseline ohne
Losungsmittel oder Paraffindl (Abbildung 3).

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

e Silicon, Lithium und Teflon-basierte Produkte
nicht verwenden, da sie mit inneren
Gummiteilen des Brenners reagieren kénnen.
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und den Brenner
zusammenbauen

Abb. 3

Garantiebedingungen

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

Migatronic gewahrt auf neue Schweil3-maschinen,
die nicht registriert wurden, eine 12-monatige
Garantie. Wenn neue SchweiBmaschinen 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
Registrierungsbestatigung dient als Nachweis

fur die Registrierung und wird per E-Mail
zugesendet. Die Originalrechnung und die
Registrierungsbestatigung dienen dem Kaufer als
Nachweis fur eine 24-monatige Garantiezeit der
SchweiBmaschine.

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

Migatronic leistet gemaB den geltenden Garantie-
bedingungen eine Garantie auf Behebung

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

In der Regel wird keine Garantie fur
SchweiBbrenner geleistet, da sie als VerschleiBteile
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 le coupage a I'arc peuvent s'avérer dangereux pour l'utilisateur et son
entourage. Afin de prévenir tout risque, I'équipement doit étre utilisé en stricte conformité
avec toutes les consignes de sécurité applicables. Vous devez notamment respecter les regles

suivantes :

Installation et utilisation

‘équipement de soudage doit étre

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

Risque électrique

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

e L'équipement de soudage doit faire I'objet
d’une inspection réguliére.

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

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

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

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

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

e Adoptez une position de travail stable et stre
(pour éviter tout risque de chute).

e Respectez les regles de soudage en conditions
de travail particulieres.

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

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

Lumiére et production de chaleur

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

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

e Dans la mesure du possible, le lieu de travail
doit étre protégé et les personnes a proximité
doivent étre informées du risque inhérent a la
lumiére de I'arc.

Fumées et gaz

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

Risque d’incendie

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

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

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

Bruit

e L'arc produit un bruit acoustique et le niveau
sonore dépend de I'opération de soudage/
coupage. Il est souvent nécessaire d'utiliser
des protections auditives.

Zones dangereuses

o |l est fortement déconseillé de placer les
doigts dans I'engrenage du dévidoir.

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

Positionnement de la machine

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

e Les reglementations spécifiques aux
salles présentant un risque d'incendie ou
d'explosion doivent étre respectées.

Levage de la machine de soudage/coupage

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

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

Attention

AN

Les équipements électriques en fin de vie
doivent étre collectés et recyclés conformément
a la directive européenne 2002/96 EF. Veillez a
respecter les normes et réglementations locales
pour la mise au rebut du produit.
www.migatronic.com/goto/weee

Lisez attentivement cette fiche
d’avertissement et le manuel
d’utilisation avant l'installation
et la mise en service de
I"’équipement !

Emissions électromagnétiques et production
d’interférences électromagnétiques

Cet équipement de soudage est concu pour une utilisation
industrielle et professionnelle conforme a la norme
européenne EN/IEC60974-10 (classe A). L'objectif de

cette norme est de faire en sorte que I'équipement de
soudage ne soit pas perturbé par d'autres équipements ou
appareils électriques installés a proximité ou ne devienne
pas lui-méme source de perturbations. L'arc génére des
interférences électromagnétiques ; des mesures doivent
donc étre prises lors de I'installation et de I'utilisation de
I'équipement de soudage afin de prévenir ces interférences
ou l'interruption éventuelle de la machine. L'utilisateur
doit s’assurer que le fonctionnement de la machine ne
génére pas d'interférences électromagnétiques telles que
décrites ci-dessus.

Raccordement électrique

La machine doit étre raccordée au secteur par du personnel
habilité.

La tension secteur a respecter est spécifiée sur la plaque
signalétique de la machine. Le fusible principal de
I'installation doit correspondre a la taille indiquée sur la
plaque signalétique de la machine. La garantie ne couvre
pas les dommages provoqués par une alimentation secteur
inadaptée ou défectueuse.

Configuration

MIGATRONIC décline toute responsabilité en cas de
dommages causés sur les cables ou autres par I'utilisation
de torches ou de cables de soudage sous-dimensionnés par
rapport aux spécifications de soudage (charge admissible,
par exemple).

Utilisation de générateurs

Cette machine de soudage est compatible avec toutes
les alimentations secteur qui délivrent un courant et
une tension de forme sinusoidale et qui n'excedent

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.

Recherche des pannes

Attention

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

Avant d’ouvrir la machine :

e Mettez la machine hors tension.

e Débranchez la machine.

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

e Patientez environ cinq minutes, puis vérifiez que
tous les composants chargés ont été déchargés.

La machine est en panne et il n"y a plus de lumieére a
I"écran.

Cause Action correctrice

Un des trois fusibles de
I"alimentation principale
ne fonctionne pas

Vérifiez les fusibles de
I"alimentation principale et
changez-les si nécessaire

Les fusibles internes
de la machine situés
dans ou derriere le
compartiment de

la bobine ont sauté
(machines MIG
uniguement).

Vérifiez les fusibles de la machine
et changez-les si nécessaire

L'alimentation
de la machine est
défectueuse.

Cause

Faites appel a un technicien
Migatronic habilité.

L'indicateur de surchauffe est allumé ou clignote.

Action correctrice

La machine est en
surchauffe.

torche est activée.

Cause :

Laissez la machine sous tension
jusqu’a l'extinction du voyant.

Si la machine est équipée d’'un

ventilateur, vérifiez que celui-ci
tourne a pleine vitesse.

Le soudage ne démarre pas lorsque la gachette de la

Action correctrice

La torche de soudage
est peut-étre
défectueuse.

Essayez une autre torche de
soudage.

Consultez le manuel d'utilisation pour plus d'informations

sur les défaillances éventuelles de la machine.




Test de sécurité

Test de sécurité :

Des tests de sécurité doivent étre réalisés
régulierement et aprés chaque réparation,
conformément a la norme IEC/EN60974-4, afin
de minimiser tout risque d'accidents.

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

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

Un contrdle doit également étre effectué
apres la réparation de pieces conductrices
d'électricité.

L'intervalle entre chaque controle peut varier
selon |'utilisation de I’équipement.

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

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

L'interrupteur doit étre sur ON (MARCHE)

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

MIG-TIG-MMA

machines a souder
Soudage Plasma
(PlasmaTIG)

Machines de découpe

au plasma

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

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

Intervalle | Type de machine ou domaine
d’application

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

12 mois Machines mobiles utilisées a I'intérieur

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

3: | Résistance d‘isolement :

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

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

o1

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

e1)

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

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

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

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

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

1N4007

Circuit de mesure conformément a la norme EN 60974-1

02)

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

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

Maintenance

La maintenance et le nettoyage réguliers

de la machine permettent de prévenir tout
dysfonctionnement et de garantir la fiabilité
opérationnelle a long terme.

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

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

Systeme de dévidage

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

Graissez les galets avec du Migalube 99150000.
Remplacez les galets et le guide-fil si nécessaire.

Source d'alimentation

Un environnement tres poussiéreux, humide et
corrosif risque d’'endommager les machines de
soudage. Pour prévenir tout probleme, les mesures
suivantes doivent étre appliquées autant que
nécessaire.

Ouvrez I'unité d'alimentation et nettoyez-la a
I"air comprimé.

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

Les opérations d’inspection et de nettoyage
doivent étre effectuées par du personnel
qualifié et formé au moins une fois par an.
Testez les fiches du cable de soudage et
remplacez-les si nécessaire.

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

Unité de refroidissement

Le niveau du liquide de refroidissement et la
protection contre le gel doivent étre vérifiés, et
du liquide de refroidissement doit étre ajouté si
nécessaire.

Dépoussiérez le réservoir et les flexibles d'eau
de la torche de soudage une fois par an,

puis rincez-les a I'eau propre. Remplissez-les
ensuite de liquide de refroidissement non
usagé. La machine est livrée avec du liquide de
refroidissement de type iso-propanol (23 %) et
de I'eau déminéralisée (77 %), qui assurent une
protection contre le gel jusqu’a -9 °C (voir la
référence dans la liste des piéces de rechange).

Torche de soudage (MIG)

Retirez les projections de la buse a gaz.

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

Remplacez la torche de soudage si le revétement
est percé

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

Torche de soudage (TIG/Plasma)

Remplacez la torche de soudage si le revétement
est percé.

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

Séparateur d’eau (découpe au plasma)

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

Les impuretés de I'air peuvent causer la
formation de vert-de-gris sur I'électrode et

la buse, ou créer des courts-circuits entre
I’électrode et la buse de coupe. L'humidité de
I"air empéche I'arc pilote de démarrer.

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

Tuyau plasma et téte de coupe
(découpe au plasma)

Vérifiez

- que la téte de coupe n’est pas endommagée.

- que l'extérieur du tuyau plasma n’est pas
endommagé.

- Si nécessaire, remplacez la buse, I'électrode et
I'isolant de I'électrode.

Nettoyez fréquemment la buse a I'aide d'une

brosse métallique afin d’enlever les particules de

métal. N'utilisez pas d'éléments tranchants, car

ils peuvent endommager l'orifice de la buse. La

buse est une piece d'usure ; il est donc important

de repérer les buses usées a remplacer. La téte

de coupe risque de fondre si la buse n’est pas

remplacée a temps. La photo ci-dessous montre

une buse neuve a gauche et une buse usée a

droite. La formation d'une petite cavité dans

I'orifice indique que la buse est usée.

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



Maintenance et garantie

Fonction torche/amorcage (Zeta 100)

e A chaque remplacement de I'électrode, il est
important de vérifier la bonne mobilité du
mécanisme d’amorcage. Ce mécanisme doit étre
lubrifié si sa mobilité est réduite ou si sa mise en
route/son arrét sont retardés (fig. 1).

e La Figure 2 indique ou appliquer la graisse et
illustre le mouvement a effectuer (10 a 20 fois)
pour lubrifier le mécanisme d’amorcage.

e Important : retirer tout exces de graisse avant de
replacer la torche (fig. 3).

¢ Nous conseillons d'utiliser de la vaseline pure
sans solvants ni huile de paraffine.

e Eviter tout autre lubrifiant contenant des
solvants, comme le toluéne, les xylénes
et le benzéne (notamment sous forme de
vaporisateur), qui risque de détériorer les pieces
internes du mécanisme de la torche.

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

99150023

Fig. 1

¥
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10 a 20 fois

Fig. 2

I Retirer tout excés
de graisse et
replacer la torche

Fig. 3

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
I'assemblage.

La période de garantie est de 12 mois pour

les nouvelles machines a souder si aucun
enregistrement n’est effectué. Dés 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
I'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 I'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 l'utilisateur final. La période de
garantie est établie a partir de I'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 pieces
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 I'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 anvandas under iakttagande av relevanta
sakerhetsforeskrifter. Var sarskilt uppmarksam pa foljande:

Installation och igangsattning

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

Elektrisk stot

e Svets/skarutrustningen skall installeras
foreskriftsmassigt. Maskinen skall
jordférbindas via natkabel.

e Sorj for regelbunden kontroll av maskinens
sakerhetstillstand.

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

e Kontroll, reparation och underhall av
utrustning skall utféras av en person med
ndédvandig fackmannamassig kunskap.

e Undvik beréring av spanningsférande
delar pa skarbrannare, aterledarkabel eller
elektroder med bara hander.

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

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

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

e Folj reglerna for “Svetsning under sarskilda
arbetsforhallanden”.

e Stdng av maskinen innan brannaren avskiljs
vid byte av t.ex. elektrod och annan service.

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

Svets- och skarljus

¢ Skydda 6gonen da aven kortvarig paverkan
kan ge bestdaende skador pa synen. Anvand
svetshjalm med foéreskriven filtertathet.

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

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

Rok och gas

e ROk och gaser, som uppkommer vid
svetsning/skarning, ar farliga att inandas.

Anvand lamplig utsugning samt ventilation.

Brandfara

e Stralning och gnistor fran ljusbagen kan
foérorsaka brand. Lattantandliga saker
avlagsnas fran svetsplatsen.

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

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

Storning

e Ljusbagen framkallar akustisk storning.
Storningsnivan beror pa svets/skar-
uppgiften. Det kan ofta vara nédvandigt
att anvanda horselskydd.

Farliga omraden

e Stick inte fingrarna i de roterande tand-
hjulen i tradmatningsenheten.

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

Placering av svets/skarmaskinen

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

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

Lyft av svets/skdarmaskinen

e VAR FORSIKTIG vid lyft av svets/skér-
maskinen. For att férebygga ryggskada,
bér man anvand et lyftapparatur dar det ar
mojligt. Se lyftvagledning i bruks-
anvisningen.

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

Varning
Las igenom detta
varningsblad och
instruktionsboken

utrustningen installeras och tas i bruk.

Enligt Eu-direktiv 2002/96 EF skall
uttjanad elektrisk utrustning
insamlas separat och avlevereras till
atervinning. Bortskaffa produkten
i Overensstammelse med gallande regler och
foreskrifter. www.migatronic.com/goto/weee

Elektromagnetiska storfalt

Denna svetsutrustning, avsedd for professionell
anvandning, uppfyller kraven i den europeiska
standarden EN/IEC60974-10 (Class A).
Standarden ar till for att sékra att
svetsutrustning inte stor eller blir stérd

av annan elektrisk utrustning till f6ljd av
elektromagnetiska storfalt. Da aven ljusbagen
stor forutsatter storningsfri drift att man
foljer forhallningsregler vid installation och
anvandning. Anvandaren skall sdkra att annan
elektrisk utrustning i omradet inte stors.

Natanslutning

Maskinen far endast natanslutas av
auktoriserad personal.

Anslut maskinen till den natspanning som star
angivet pa maskinens typskylt. Installationens
natsakring skall passa till den angivna sékrings-
storleken pa maskinens typskylt.

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

Konfigurering

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

Generatordrift

Denna svetsmaskin kan anvandas pa all
forsodrjning som avger sinusformad strém och
spanning, och som icke 6verskrider de tillatna
spanningstoleranser som ar angivet i den
tekniska datan.

Motoriserade generatorer som haller ovan-
stdende 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 férbrukning.

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

Fels6kning

Varning

e Slack maskinen.

maskinen.

urladdade.

Elektriska stotar kan vara dodlig. Maskinen
skall repareras av en person med den kravda
yrkesmassiga insikten.

Innan maskinen 6ppnas:

e Dra ut kontakten fran vagguttag.

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

e \inta ca. 5 minuter, och mat harefter att
alla elektrisk-laddade komponenter ar

Maskinen fungerar ej, och det ar inget ljus i

displayen
Orsak

Atgird

Den ena av de tre
sakringarna vid huvud-
avbrytaren har gatt
sonder

Kontrollera sakringarna
vid huvudavbrytaren/
byt ut.

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

Kontrollera maskinens
sakringar / byt ut.

Maskinens forsorjnings-
ledning &r skadat.

Orsak

Overhettningsindikatorn ar ténd eller blinkar

Lamna maskinen
for service till en
auktoriserad Migatronic

reparator.

Atgard

Maskinen har blivit fér
varm.

brannaravtryckaren.
Orsak

Svetsningen startar inte nar man trycker pa

Lat maskinen sta pa tills
indikatorn slocknar.
Om maskinen ar ut-
rustad med en flakt, sa
kontrollera att den kor
med hog hastighet.

Atgard

Slangpaketet kan vara
defekt.

Prova ett annat slang-
paket.

Se ytterligare felinformation i bruksanvisningen

for svetsmaskinen.



Sakerhetstest
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Sdkerhetstest

Maskinen skall, med fasta intervaller och efter
varje reparation, genomga lagmassig sakerhets-
test jamfor IEC/EN60974-4, for att minimera
olycksrisken fér anvandaren.

Det ar alltid dgarens och anvandarens ansvar,
att maskinen ar i sékerhetsmassigt forsvarligt
skick

For att halla din svetsutrustning sékerhets-
massigt forsvarlig skall den kontrolleras av en
utbildad tekniker med erfarenhet av svets-
utrustning.

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

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

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

Intervall Maskintyp eller anvandningsomrade

6 maneder | Offshore samt dammig och fuktig
miljo.

Maskiner som anvands utomhus eller
transporteras runt.

12 maneder | Barbara maskiner som anvands
inomhus.

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

Dra ut natkontakten och vénta 2 minuter innan
sidoskdrmarna avmonteras.

Stall strombrytaren i stallning ON.

Pa transformer maskiner skall kontaktorn
tryckas ner manuellt.

MIG-TIG-MMA maskiner

TIG-Plasma (PlasmaTIG)

Plasmaskarare

1: | Visuell inspektion: Kontrollera att det inte
ar fel och skador pa svetsmaskinen eller
kabinettet och att strombrytaren, samt
natkabelns och svetskabelns isolering inte ar
skadat.

2: | Jordledningsamne: Kontrollera att
modstandet i natkabelns jordledning ar
<0.3 Q, nar kabeln flyttas och bdjs, speciellt i ®
narheten av kabeldandorna. Mats med minst
200 mA.

3: | Isolationsmodstand:

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

e Mat isolationsmodstandet mellan
sekundar stromkrets och kabinettets jord. [ ]
Motstandet skall vara >2,5 MQ vid 500V dc.

o1

e Mat isolationsmodstandet mellan primar
och sekundar. Modstandet skall vara ()
>5 MQ vid 500V dc.

o1

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

Detta sakerhetstest asidosatter icke det dagliga
underhallet av utrustningen.

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

Medan méatningen gors, vrid potentiometern
fran 0 - 5 kQ. Den uppmatta spanningen skall
alltid vara <113V.

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

da hogfrekvens-enheten kan 6deldagga
matinstrumentet om maskinen star i stéllning
TIG. o

1N4007

Peak métkrets enligt EN 60974-1

e2)

5: | Funktionstest: Testa att alla
svetsutrustningens basala funktioner [

fungerar korrekt.

1) Skall méatas pa bade pilotstromkrets och sekundar stromkrets
2) Mats ej pa pilotstromkretsen
3) Test ej nddvandig
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Underhall och garantivillkor

Underhall

Maskinen skall regelmassigt underhallas och
rengoras for att undga funktionsfel och sakra
driftssakerhet.

Bristande underhall har inflytande pa driftssaker-
heten och resulterar i bortfall av garanti.

Dra ut natkontakten och vanta 2 minuter innan
sidoskdarmarna avmonteras.

Tradmatningsenheten

e Rengoér tradmatningen regelbundet fran
metalldamm och tradavklipp.

e Smorj matarhjulen med Migalube 99150000.

e Byt matarhjul och tradstyrning efter behov.

Stromkalla

Dammig, fuktig eller aggressiv luft kan utgéra

onormalt hard belastning foér svetsmaskinen.

For att sakra en problemfri drift skall féljande

eftersyn utforas efter behov.

e Stromkallan 6ppnas och rengérs med tryckluft.

e Flaktvingar och kyltunnel skall rengéras med
tryckluft efter behov.

e Det skall minst en gang arligen genomforas
eftersyn och rengéring av kvalificerad service-
tekniker.

e Svetskabelkontakterna testas och byts
eventuellt ut.

e Kontakter och elektriska samlingar kan
skyddas ytterligare med férseglande spray, nar
maskinen anvands i fuktig milj6. Migatronic
rekomenderar Kema ELS-33 eller motsvarande.

Kylmodul

o Kylvatskeniva och frostsakring efterprovas, och
kylvatska pafylls efter behov.

e En gang om aret rensas vattentank och
vattenslangarna i slangpaketet fran smuts
och genomskoéljs med rent vatten. Darefter
pafylls ny kylvatska. Maskinen levereras fran
Migatronic med kylvatska av typen
propan-2-ol i blandingsfoérhallandet 23%
propan-2-ol och 77% demineraliserat
vatten, vilket ger frostsakring till -9°C (se
bestallingsnummer i reservedelslistan).

Slangpaket (MIG)

e Rengor gasdysan fran svetssprut.

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

e Byt ut slangpaketet om det ar hal pa
overdraget.

e Byt ut slangpaketet om det droppar vatten ur
den.

Slangpaket (TIG/Plasma)

e Byt ut slangpaketet om det ar hal pa
overdraget.

e Byt ut slangpaketet om det droppar vatten ur
den.

Vattenavskiljare (Plasmaskarning)

e Tom och rengér vattenavskiljaren pa
regulatorn. Detta goérs genom att trycka pa
utluftningsventilen i botten av glaskdpan nar
tryckluften &r avstangd, eller genom att helt
skruva av kdpan och rengéra for smuts.

e Orenheten i luften medfér att elektrod och
dysa blir instabil eller kan orsaka kortslutningar
mellan elektroden och skardysan. Fukt i luften
forhindrar start av pilotljusbagen.

e Om det har funnits orenheter eller fukt i
skarluften, rengérs anden av elektroden
och den invandiga sida av dysan med fint
sandpapper.

Plasmaslangen och skdrhuvudet

(Plasmaskarning)

e Undersok
- skarhuvudet for skader,
- plasmaslangen for skador pa 6verdraget
- och byt ut, efter behoy, dysa, elektrod och

elektrodisolator.

¢ Dysan bor regelbundet rengéras fran metall-
sprut med hjalp av en stalborste. Man far inte
anvanda skarpa féremal da dessa kan skada
dyshalet. Dysan ar en slitdel, och det ar darfor
viktigt att regelbundet kontrollera, om den
skall bytas ut. Det finns en risk for nedsmalt-
ning i skarhuvudet, om utbytet inte sker i tid.
Nedanstdende foto visar en ny dysa till vanster
och nedsliten dysa till héger.

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



Underhall och garantivillkor

Brannar/tandingsfunktion (Zeta 100)

e Det ar viktigt att sakra sig, att tandings-
mekanismen &r rorlig, varje gang elektroden
byts ut. Smérjning ér nédvandig, om tandings-
funktionen inte fungerar korrekt eller vid
forsening pa start/stop (fig.1).

¢ Nedanstdende foto visar, var smérjningen

skall foregd, och det ar viktigt att trycka

upp och ner (10-20 ganger) for att smorja

tadndningsfunktionen (fig. 2).

VIKTIGT: Avldgsna 6verskyddande smérjmedel

innan monetring av brannarhuvudet.

e Virekommenderar ren vaselin utan tillsatser
eller parafinolja (fig. 3).

¢ Andra smérjmedel som t.ex toluen, xylen eller
benzen (sarskilt som spray) ar icke tillatet, da
det kan 6delagga inre delar av brénnarens
mekanismer.

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

99150023

Fig. 1

10-20 ganger

Fig. 2

F TR
Wit Mma.
VASELY

VASEL)

I Avlagsna over-flodigt
smorjmedel och samla
ihop brannarhuvudet

Fig. 3

Garantivillkor

Migatronic svetsmaskiner kvalitetskontrolleras
I6pande i hela produktionsférloppet och
avprovas som en samlad enhet genom noggrann,
kvalitets-sakrad 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 kdparens 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
produktions—fel.

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 féorhallande med en
garanti-reklamation omfattas ej av Migatronics
garantiservice och kommer saledes ske for
koéparens réakning och risk.

| 6vrigt hanvisas till Migatronics gallande
garantivillkor, som ar tillganglig pa
www.migatronic.com/warranty.

I
I
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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 osservanza delle istruzioni di sicurezza. In particolare e’

necessario prestare attenzione a quanto segue:

Installazione e uso

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

Elettricita

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

e Assicurarsi che I'impianto riceva una
corretta manutenzione.

¢ In caso di danni ai cavi o all'isolamento
il lavoro deve essere interrotto
immediatamente per eseguire le opportune
riparazioni.

e Lariparazione e la manutenzione
dell'impianto deve essere eseguita da
personale qualificato.

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

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

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

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

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

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

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

Emissioni luminose

¢ Proteggere gli occhi in quanto anche
espo-sizioni di breve durata possono
causare danni permanenti. Usare elmetti
di saldatura con un adeguato grado di
protezione.

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

¢ |l posto di lavoro deve essere, se possibile,
schermato e altre persone che operano
nell’area devono essere avvertite del
pericolo.

Fumi e gas

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

Incendio

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

e Gli indumenti utilizzati devono essere sicuri
contro le scintille dell’arco (usare materiale
ignifugo, senza pieghe o tasche).

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

Rumorosita

e L'arco genera un rumore superficiale a
seconda del procedimento usato. Spesso
puo essere necessario adottare una
protezione per I'udito.

Aree Pericolose

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

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

Posizionamento della macchina

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

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

Sollevamento dell'impianto di
saldatura/taglio

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

L'uso di questo impianto per finalita diverse
da quelle per le quali e’ 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 la esegue.
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Attenzione e ricerca guasti

Attenzione
Leggere questo
manuale di avvertenze
e guida per I'operatore

A . attentamente prima di

installare e mettere in funzione I'impianto.

A fine vita il prodotto va raccolto
e smaltito secondo la Direttiva EU
2002/96. A fine vita il prodotto va
rottamato secondo le norme ed i
regolamenti locali.
www.migatronic.com/goto/weee

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.

Collegamento alla rete

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

Collegare la macchina ad una rete che fornisca
la tensione indicata sulla targa dati della
macchina. | fusibili di rete devono essere in
accordo con la dimensione dei fusibili indicata
nella targa dati. La garanzia non copre

danni derivanti da collegamento a reti di
alimentazione non corrette.

Configurazione

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

Uso di motogeneratori

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

I 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 I'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.

Ricerca guasti

Attenzione

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

Prima di aprire la macchina:
e Spegnere la macchina.
e Disinserire la spina.

e Applicare un’etichetta di allarme sulla
spina o sulla macchina per impedire
I'accensione della macchina da parte di
altre persone.

e Attendere circa 5 minuti, e poi controllare
che tutti i componenti si siano scaricati. .

La macchina non é operativa ed il display
non é illuminato.

Causa Correzione

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

Uno dei tre fusibili
dell'interruttore
generale non ¢ attivo

Controllare i fusibili
macchina/cambiare i
fusibili se necessario.

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

Il cavo di alimentazione
& danneggiato.

Far riparare la
macchina da un tecnico
autorizzato Migatronic.

L'indicatore di sovratemperatura € accesa o
lampeggia.

Causa Correzione

Lasciare la macchina
accesa sino allo
spegnimento della spia.
Se la macchina € dotata
di ventola assicurarsi
che giri ad alta velocita.

La macchina e
surriscaldata.

Attivando il pulsante torcia la saldatura non
inizia.

Causa Correzione

La torcia potrebbe Sostituire la torcia.

essere difettosa.

Per ulteriori informazioni sui difetti, fare
riferimento alla guida dell’utilizzatore.



Test di sicurezza
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Test di sicurezza

Disinserire la spina ed attendere un paio di minuti

L.a macchina Fleve essere sottqposta a test F“ prima di smontare | pannelli laterali. © g
sicurezza ad intervalli regolari e dopo ogni ) o S c ~| @
riparazione (vedi IEC/EN60974-4, in modo da L'interruttore principale deve essere su ON. 5 5 |k_2 I~
minimizzare i rischi di incidenti. Su macchine a trasformatore chiudere il T < ‘!? g -%
teleruttore manualmente. 5 § KB e
E’ responsabilita del proprietario e gl 2
dell’utilizzatore mantenere la macchina EF|E g =
in buone condizioni di sicurezza 598 2 ®
=2|2a| =2
Per mantenerla in buone condizioni di 1: | Ispezione visiva: Controllare che non ci siano
sicurezza, la macchina deve essere controllata danni alla macchina o alla carpenteria e che
da tecnici con conoscenza specifica degli non ci siano difetti nell’isolamento del cavo ® ) )
impianti di saldatura. di alimentazione, dei cavi di saldatura e
nell’interruttore.
I cc.>ntro||.o deve_ essere ef‘fettu.ato qnche °_'°PP 2: | Conduttivita verso terra: Controllare che la
la riparazione di parti conduttive di elettricita. resistenza del conduttore di terra nel cavo di
. Lo . . alimentazione sia <0.3 Q muovendo e piegando [ ) o [
G_I' intervalli di controllo ppssono variare !n il cavo, specialmente ai terminali, usando minimo
dipendenza dall’uso che si fa della macchina. 200 MA.
Mlgatr_onlc raccomanda i seg'uentl intervalli per 3. | Resistenza di isolamento:
macchine che lavorano su unico turno. e Misurare la resistenza di isolamento tra
circuito di corrente primario e la terra della [ [ [ ]
Intervallo Tipo.di rrlacchina o campo di carpenteria della macchina. La resistenza deve
applicazione essere >2.5 MQ a 500V DC.
6 mesi Cantieri e condizioni polverose e e Misurare la resistenza di isolamento tra
umide circuito di corrente secondario e la terra della
Macchine usate all’aperto o spostate carpenteria della macchina. La resistenza deve o o] o
frequentemente essere >2.5 MQ a 500V DC.
12 mesi Macchine portatili usate all'interno o Misurare la resistenza di isolamento tra
24 mesi Macchine in postazione fissa in primario e secondario. La resistenza deve e (o) @
condizioni secche e non polverose essere >5 MQ a 500V DC.
4: | Tensione a vuoto: Inserire la spina nella presa ed
Per lavoro su due o tre turni gli intervalli accendere la macchina. Misurare la tensione a
devono essere ridotti. vuoto utilizzando il circuito illustrato.
Durante la misura ruotare il potenziometro da 0
Il test di sicurezza non sostituisce la necessita di a 5 kQ. La tensione misurata deve essere sempre
una manutenzione giornaliera. <113V.
Attenzione: La prova va effettuata con macchina
in modalita MMA o MIG in quanto in modalita
TIG I'alta frequenza pud danneggiare gli
strumenti di misura.
[ ] 02) +3)
1N4007
Circuito di misurazione del picco conforme a EN 60974-1
5: | Test funzionale: Verificare che tutte le
funzioni di base della macchina funzionino [ ] [ ] (]

correttamente.

1) Misurare sia sul circuito dell’Arco Pilota sia sul circuito di potenza
2) Non misurare sul circuito dell’Arco Pilota
3) Test non richiesto
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Manutenzione e condizioni di garanzia

Manutenzione

Le macchine richiedono manutenzione e pulizia
periodica per evitare malfunzionamenti ed
assicurare affidabilita nel tempo.

Una manutenzione insufficiente puo influenzare
I'affidabilita operativa e risultare in un
annullamento della garanzia.

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

Unita trainafilo

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

e Lubrificare I rulli guidafilo con Migalube
99150000.

e Sostituire i rulli quando necessario.

Generatore

L'esposizione ad aria polverosa, umida o corrosiva

danneggia le macchine di saldatura. Per evitare

I'insorgere di problemi seguire quando necessario

la seguente procedura.

e Aprire e pulire la macchina con aria compressa.

e 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.

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

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

Unita di raffreddamento

e |l livello del liquido e dell’anticongelante deve
essere controllato regolarmente e rabboccato s
necessario.

e Svuotare il serbatoio, i tubi e la torcia. Togliere
la sporcizia e sciacquare torcia e serbatoio
con acqua. Riempire con nuovo liquido di
raffreddamento. La macchina & consegnata
con un liquido di raffreddamento composto
da propan-2-ol (alcole isopropilenico) 23%

e acqua demineralizzata 77% che fornisce
protezione dal gelo fino a 9°C (vedi codice
nella lista pezzi).

Torce (MIG)

e Pulire l'ugello gas dagli spruzzi.

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

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

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

Torce (TIG/Plasma)

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

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

Deumidificatore (Taglio plasma)

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

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

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

Torcia e cavi (Taglio plasma)

e Esaminare
- Eventuali Danni sul corpo torcia.
- Danni sulla guaina del cavo.
- Sostituire, quando necessario, cappa,

elettrodo e isolatore.

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

e Per rimuovere eventuali spruzzi tra elettrodo e
cappa soffiare aria compressa mentre si batte
la torcia leggermente.



Manutenzione e condizioni di garanzia
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Torcia/Qualita d’'innesco (Zeta 100)

e E’importante verificare, ogni volta che si
sostituisce I'elettrodo, che il meccanismo di
accensione si muova correttamente. In caso di
movimento difficoltoso o ritardo di start/stop &
necessario applicare del lubrificante. (fig.1)

e La figura 2 mostra il punto di applicazione
del grasso ed il movimento in su ed in giu
da effettuare (10-20 volte) per lubrificare il
meccanismo interno.

Importante: rimuovere il grasso in eccesso
prima di rimontare la torcia.

e Raccomandiamo di usare Vaselina pura, senza

solventi o olio di Paraffina (fig. 3).

NON USARE lubrificanti contenenti solventi

come Toluene, Xylene, Benzene (specialmente

in confezione spray) perché danneggiano il

meccanismo interno della torcia.

NON USARE prodotti a base di Silicone, Litio e

Teflon perché reagiscono con la gomma delle

parti interne della torcia.

99150023

Fig. 1

10-20 volte

Fig. 2

VASELY
VASEL

I Rimuovere il
grasso in eccesso e
rimontare la torcia

Fig. 3

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 é di 12 mesi.
Registrando I'acquisto della macchina entro

6 settimane dalla data delle fattura, il periodo di
garanzia é esteso a 24 mesi.

La registrazione deve essere eseguita al seguente
indirizzo web: www.migatronic.com/warranty.

Il 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 all’'utente 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.

I
I
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Waarschuwing

Installatie en gebruik

n overeenstemming met EN/IEC60974-9

mag de lasapparatuur uitsluitend worden
geinstalleerd en gebruikt door geautoriseerd
personeel. Migatronic aanvaardt geen enkele
aansprakelijkheid in geval van onbedoeld
gebruik of gebruik buiten de specificaties van
de machine/kabels om.

Elektriciteit

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

Zorg ervoor dat de lasapparatuur regelmatig
geinspecteerd wordt.

In het geval van beschadigde kabels of
isolatie, meteen de werkzaamheden stoppen
en de benodigde herstelwerkzaamheden
uitvoeren.

Inspectie-, reparatie- en onderhouds-
werkzaamheden aan de apparatuur

moeten door een daartoe opgeleide en
gekwalificeerde persoon worden uitgevoerd.

Als u blote handen hebt, moet u al

het contact met onder stroom staande
componenten, zoals de snijtoorts, aardklem
of elektroden, vermijden.

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

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

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

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

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

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

Emissie van straling en warmte

Bescherm de ogen altijd omdat zelfs een kort-
durende 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.

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

gevraagd voor het volgende:

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

Rook en gassen

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

Brandgevaar

Straling en vonken kunnen brand veroor-
zaken. Daarom moeten brandbare stoffen uit
de las/snijomgeving worden verwijderd.

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

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

Geluid

De boog genereert een akoestisch geluid. Het
geluidsniveau is afhankelijk van de precieze
las-/snijhandeling. Het gebruik van gehoor-
bescherming is meestal noodzakelijk.

Gevaarlijke plaatsen

Zorg ervoor dat u nooit met uw vingers in de
draaiende tandwielen van de draadaanvoer-
unit komt.

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

Plaatsen van de machine

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

De speciale voorschriften voor ruimten met

gevaar voor brand en explosie moeten altijd
worden nageleefd.

Heffen van las-/snijmachine

GA ALTIJD UITERMATE VOORZICHTIG TE
WERK als de las-/snijmachine geheven

moet worden. Maak om rugproblemen te
voorkomen indien mogelijk gebruik van een
hefapparaat. Lees de hefinstructies in de
instructiehandleiding door.

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

Waarschuwing

AN

Versleten elektrische producten moeten
conform de EU-richtlijn 2002/96 gescheiden
verzameld en voor hergebruik aangeboden
worden en. Voer het product af volgens locale
standaards en regelingen.
www.migatronic.com/goto/weee

Lees dit waarschuwingsblad
en de instructiehandleiding
voorafgaand aan de installatie
en ingebruikname van de
apparatuur zorgvuldig door.

Electromagnetische straling en het uitzenden van
electromagnetische storing

Deze lasmachine voor industrieel en professioneel
gebruik is in overeenstemming met de Europese

norm EN/IEC60974-10. Het doel van deze standaard

is het voorkomen van situaties waarbij de machine
gestoord wordt, of zelf een storingsbron is voor andere
electrische apparatuur of toepassingen.

De vlamboog zendt storing uit; daarom vereist een
probleemloze inzet zonder storing of onderbreking,
het nemen van bepaalde voorzorgsmaatregelen bij

het aansluiten en gebruiken van de lasapparatuur. De
gebruiker moet zich ervan vergewissen dat het gebruik
van deze machine geen storing veroorzaakt van
bovenvermelde aard.

Netaansluiting

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

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

Uitvoering

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

Gebruik generator

Deze lasmachine kan op alle netvoedingen worden
gebruikt die een sinusvormige stroom en spanning
leveren en die de goedgekeurde spanningstoleranties
zoals aangegeven in de technische gegevens niet
overschrijden.

Motorgeneratoren die aan de bovengenoemde
voorwaarden voldoen, kunnen worden ingezet

als netvoeding. Raadpleeg uw leverancier van het
aggregaat alvorens de lasmachine aan te sluiten.
Migatronic beveelt het gebruik aan van een generator
met elektronische regelaar en een toevoer van
minimaal 1,5 x het maximale kVA-verbruik van de
lasmachine. De garantie dekt geen schade als gevolg
van een onjuiste of slechte netvoeding

Het verhelpen van storingen

Waarschuwing

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

Voorafgaand aan het openen van de machine:
e Schakel de machine uit.
e Trek de stekker uit het stopcontact.

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

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

De machine is niet in gebruik en het display licht

niet op.

Reden

Een van de drie
smeltzekeringen van

de hoofdschakelaar is
onderbroken

Maatregel

Controleer de zekeringen in de
hoofdschakelaar/vervang de
zekeringen indien nodig..

De interne zekeringen
in of achter de draad-

koffer zijn gesprongen
(alleen MIG-machines).

Controleer de zekeringen
van de machine/vervang de
zekeringen indien nodig.

De aanvoerlijn voor de
machine is beschadigd.

Laat de machine nakijken door
een geautoriseerde Migatronic-
servicemonteur.

De indicator voor oververhitting is aan of knippert.
Reden

De machine is oververhit
geraakt.

Maatregel

Laat de machine ingeschakeld
totdat de indicator dooft.

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

Het lassen begint niet als de toortsschakelaar
geactiveerd wordt.

Reden Maatregel
De lastoorts kan kapot Probeer een andere lastoorts
zijn.

Zie de instructiehandleiding voor meer informatie over
storingen.



Veiligheidstest
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Veiligheidstest

Om de kans op ongelukken tot een minimum
te beperken, dient er regelmatig en in ieder
geval na iedere reparatie een veiligheidstest te
worden uitgevoerd conform IEC/EN60974-4.

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

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

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

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

Migatronic beveelt de volgende tussen-
perioden aan voor machines die gebruikt
worden bij productie met één ploeg.

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

De hoofdschakelaar moet op AAN staan.

Druk de magneetschakelaar van de
transformatormachines handmatig in.

MIG-TIG-MMA
lasmachines

TIG-Plasma (PlasmaTIG)

Plasma snijmachines

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

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

Tussen-
periode

Type machine of
toepassingsgebied

6 maanden Offshore plus stoffige en vochtige
omstandigheden

Machines die buiten of op
verschillende plekken gebruikt

worden.

3: | Isolatieweerstand:

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

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

o1

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

o1

12 maanden | Draagbare machines die binnen

gebruikt worden

Machines die stilstaand en
onder droge, niet-stoffige
omstandigheden gebruikt worden

24 maanden

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

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

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

Tijdens het meten moet de potentiometer
worden opgevoerd van 0 tot 5 kQ. De gemeten
spanning moet altijd minder dan 113 V zijn.

Waarschuwing: Voer uitsluitend tests uit als

de machine in de MMA- of MIG-stand staat,
aangezien de hoogfrequentie-unit het meet-
instrument kapot kan maken als de machine in
de TIG-stand staat.

1N4007

Piek meetcircuit volgens EN 60974-1

e2)

=3)

5: | Functietest: Test of alle basisfuncties van de

lasapparatuur naar behoren functioneren.

1) Meet beide circuits, Pilotboog en secundair stroomcircuit.

2) Meet het Pilotboogcircuit niet.
3) Test is niet vereist.

a1
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Onderhoud en Garantiebepalingen

Onderhoud

De machine vereist periodiek onderhoud en
reiniging om storingen te voorkomen en om
een langdurige betrouwbaarheid te kunnen
garanderen.

Onvoldoende onderhoud beinvloedt de
betrouwbaarheid en doet de garantie vervallen.

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

Draadaanvoerunit

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

¢ Vet de draadtransportrollen in met Migalube
99150000.

e Vervang indien nodig de draadtransportrollen
en de draadgeleider.

Stroombron

Blootstelling aan stoffige, vochtige of corrosieve

lucht is schadelijk voor lasmachines. Om problemen

te voorkomen moet indien nodig de volgende
procedure worden nageleefd.

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

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

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

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

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

Koelunit

¢ Koelvloeistofniveau en de mate van vorst-
bescherming moeten regelmatig gecontroleerd
en eventueel aangevuld worden.

¢ Reinig de watertank en de waterslangen in de
lastoorts eens per jaar en spoel ze met schoon
water. Vervolgens kan er nieuwe koelvloeistof
worden bijgevuld.
De machine wordt geleverd met een koel-
vloeistof van het type propan-2-ol in verhouding
23% propan-2-ol en 77% gedemineraliseerd
water, dat een vorstbescherming geeft tot -9°C.
(Zie artikel nummer in de onderdelenlijst).

Lastoortsen (MIG)

¢ Reinig het gasmondstuk, zodat lasspatten
worden verwijderd.

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

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

¢ Vervang de lastoorts als deze water lekt.

Lastoortsen (TIG/Plasma)

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

e Vervang de lastoorts als deze water lekt.

Waterafscheider (Plasmasnijden)

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

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

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

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

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

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



Onderhoud en Garantiebepalingen

Toorts/ontstekingsfunctie (Zeta 100)

e Het is belangrijk om bij elke elektrode-
vervanging te controleren of het
ontstekingsmechanisme correct kan bewegen.
Als het mechanisme niet vrij kan bewegen of als
de start/stop vertraagd is, is het nodig om het
mechanisme te smeren (fig. 1).

¢ Na het smeren zie Figuur 2, het start-
mechanisme (ca.10-20 keer) op en neer te
bewegen.

¢ Belangrijk: Verwijder het resterende vet voordat
u de toorts weer in elkaar zet.

e Wij raden pure vaseline zonder oplosmiddelen
of paraffineolie aan (fig. 3).

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

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

Kaarihitsaus ja —leikkaus saattaa olla vaarallista koneen kayttajalle, 1ahistolla tydskenteleville
ihmisille ja muulle ymparistolle, mikali laitetta kaytetdan vaarin. Kiinnitd huomiota seuraaviin

seikkoihin:

Hitsauskoneen tulee asentaa EN/IEC60974-9
d>rmin mukaan hyvaksytty asentaja.
igatronic ei ota vastuuta, jos kone
asennetaan vastoin annettua normia, huomio
kone ja kaapelit.

Sahko

¢ Hitsauslaite on asennettava
voimassaolevien turvallisuusmaaraysten
mukaisesti. Kone on maadoitettava
virtajohdon kautta.

¢ Hitsauskone tulee huoltaa ohjeiden
mukaan.

e Vaurioituneen kaapelit ja eristeet pitaa
korjata valittdmasti.

e Ainoastaan hyvaksytty ja ammattitaitoinen
henkil®a saa korjata ja huoltaa
hitsauslaitetta.

e Valta kosketusta paljain kasin jannitteisiin
osiin, elektrodeihin ja johtoihin.

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

e Huolehdi, etta tydskentelyasentosi on
vakaa ja turvallinen

¢ Noudata tyéturvallisuusohjeita ja “hitsaus
vaikeissa oloissa”, esim. vanhan 6ljysailion
sisalla.

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

e Kayta vain alkuperaisia varaosia (katso
varaosalista).

Valo- ja lampdsateily

e Suojaa silmat kunnolla, silla jo
lyhytaikainenkin altistuminen aiheuttaa
pysyvan silmdvamman. Kayta hyvaksyttya

hitsausmaskia valokaaren palaessa ja
hiomisessa kirkasta suojaa.

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

e Tyoskentelypiste tulee suojata valokaaren
haitoilta ja roiskeilta. Varoita lahistdon
henkil6ita vaaroista.

Hitsaussavu ja —kaasut

e Hitsauksesta syntyva savun ja kaasun siséan
hengittaminen vahingoittaa terveytta.
Varmista, ettd imupoistojarjestelma
toimii kunnolla ja huolehdi riittavasta
ilmanvaihdosta.

Palovaara

e Kaaresta tuleva sateily ja roiskeet
aiheuttavat palovaaran. Poista kaikki
tulenarka materiaali hitsausalueelta.

e Tybvaatetus tulee olla asetusten mukainen
— kipinankestava. Varo laskoksia ja taskuja.

* Noudata erityismaarayksia, jotka koskevat
palo- ja rajahdysvaaratiloja.

Melu

e Valokaari synnyttaa akustista kohinaa.
Kayta kuulosuojaimia tarvittaessa.

Vaara-alueet

e Langansyottolaitteen vetopyoria
kasiteltaessa pitaa varoa sormiaan.

e Varovaisuutta on noudatettava, kun
hitsaus tapahtuu suljetussa tilassa, esim.
sailidssa tai korkealla paikalla, josta on
putoamisvaara.

Koneen sijoitus

e Aseta hitsaus- tai leikkausvirtaldhde niin,
ettei silla ole kaatumisvaaraa.

e Tiloja, joissa on palo- tai rajahdysvaara,
koskevat erityismaaraykset. Noudata naita
maarayksia.

Hitsaus-/Plasmaleikkauskoneen nosto

¢ Varovaisuutta tulee noudattaa koneen
nostossa. Nostokohdat ilmoitettu
kayttdohjekirjassa.

e Kayta apunasi nostoapuvalinetta,
valta rasittamasta selkaasi. Katso
kayttéohjekirjaa.

Laitteen kayttd muuhun, kuin sille
suunniteltuun kayttotarkoitukseen (esim.
putkensulatus) on ehdottomasti kielletty.
Tallainen kayttod tapahtuu kayttajan omalla
vastuulla.
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Varoitus ja vikaetsinta

Varoitus

AN

EU-direktiivin 2002/96 EF mukaan
sahkoiset laitteet tulee kerata ja
kierrattaa. Noudata paikallisia
ohjeita. Katso lisaa
www.migatronic.com/goto/weee

Lue tama varoitus ja
kayttoohje huolellisesti,
ennen kuin asennat ja
otat laitteen kayttoon.

Sdhkdomagneettinen héirio

Téama kone on tarkoitettu ammattikayttéon
standardin EN/IEC60974-10 (Class A) mukaan.
Standardin tarkoitus on estas tilanteet, etta
laitteeseen syntyy hairiota, tai se itse aiheuttaa
hairidita muissa sahkolaitteissa. Koska
valokaari aiheuttaa sateilyhairioita, laitetta
asennettaessa nama on poistettava. Kayttajan
on varmistettava, ettad kone ei aiheuta edella
mainitun kaltaista hairiota.

Verkkoliitanta

Koneen saa kytkea sahkoéverkkoon vain pateva
henkil6. Varmista koneen tyyppikilvesta oikea
verkkojannite ja séhkoverkon sulakkeen
suuruus. Takuu ei korvaa virheellisesta
asennuksesta syntyneita vaurioita.

Kokoonpano

Tarkista, etta hitsaus/leikkauskoneen
hitsauskaapelit ja —poltin tayttavat tekniset
vaatimukset. Valmistaja MIGATRONIC ei vastaa
viallisten tai alamittaisten kaapeleiden tai
komponenttien aiheuttamaa vahinkoa.

Generaattorikadytto

Tama hitsauskone voidaan liittaa kaikkiin
virtalahteisiin, jotka tuottavat sinimuotoista
virtaa/jannitettd, eika yliteta teknisissa
tiedoissa annettuja toleransseja. Kayta
ainoastaan taajuus- ja jannitevakaita
epatahtigeneraattoreita. Varmista
generaattorin soveltuvuus hitsauskonekayttoon
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

Vikaetsinta

Varoitus

Sahkoisku voi olla hengenvaarallinen.
Sen vuoksi vain ammattimies tai korjaaja,
jolla on tarvittavat tiedot, saa korjata tata
hitsauskonetta.

Ennen kuin aukaiset koneen:
e Sammuta kone paakytkimesta.
e |Irroita pistoke pistorasista.

e Virtapistokkeeseen pitaa laittaa merkinta,
ettei konetta saa kytkea verkkoon, toisten
henkiléiden vuoksi.

e Odota noin 5 min. virtalahteen
jaahtymisen ja virtavarausten vuoksi.

Kone on epakunnossa ja ndytossa ei ole
valoa

Syy
Yksi kolmesta

vaihesulakkeista
paataulussa on palanut.

Korjaus

Tarkista ja vaihda
sulakkeet paataulussa.

Sulake koneen takana
tai lankatilassa on
palanut (vain mig-
koneet).

Tarkista ja vaihda
sulake.

Verkkoliitantakaapeli
on vioittunut.

Kone pitaa korjauttaa
auktorisoidussa
Migatronic-
huoltoliikkeessa.

Ylikuumenemisen merkkivalo palaa tai
vilkkuu

Syy

Kone on
ylikuumentunut.

Korjaus

Virta voidaan pitaa on-
asennossa, kunnes valo
sammuu. Jos kone on
varustettu tuulettimella,
tarkista, etta se

pyorii nopeimmalla
nopeudella ja
ritilakohdat eivat ole
peitetty ylimaaraisella
tavaralla.

Valokaari ei syty liipaisimen painalluksesta

Syy
Hitsauspoltin voi olla
viallinen.

Korjaus

Kokeile toista
hitsauspoltinta.

Lisaa tietoa saat kayttdohjeesta



Turvallisuustesti

I
-

Turvallisuustesti

Kone on testattava korjausten jalkeen aina
IEC/EN60974-4 mukaan. Kone on testattava
ky. normin mukaan kerran vuodessa
onnettomuusriskin minimoimisen vuoksi.

Omistaja ja koneen kayttaja ovat vastuussa,
ettd kone pysyy hyvassa kunnossa

Taman vuoksi kone on testattava hyvaksytyssa
huoltoliikkeessa.

Testi pitaa tehda, vakkka korjaus ei olisi
koskenut séahkoisia osia.

Testivali voi vaihdella jokaisen yrityksen
soveltamien ajanjaksojen mukaan.
Migatronic suosittelee seuraavia ajanjaksoja
yksivuorotydssa.

Irrota verkkopistoke ja odota 2 min. ennen
kuin irrotat sivupellit.

Verkkokytkin suljetaan.
Paina muuntajan kytkinta kasilla.

MIG-TIG-MMA
hitsauskoneet

TIG Plasma (PlasmaTIG)

Plasmaleikkurit

1: | Silmamaarainen tarkistus: Tarkista, etta
virtakytkin ja kaikki johdotukset/liitokset
koneen sisalla ovat ehjat. Hitsauskaapeleiden
liitokset pitaa kiristaa.

2: | Maadoituskyky: Tarkista, etta vastus on
vahintaan 200 mA, seka verkkokaapelin
maadoitus <0.3 Q, jos verkkokaapeli

on vaantynyt tai joutunut ulkopuolisen
vahingon kohteeksi.

Ajanjakso Koneen tyyppi tai kayttotarkoitus

6 kuukautta | Offshore-kaytto, polyisessa tai
kosteassa ymparistossa.

Ulkokaytossa olevat koneet

12 kuukautta | Kannettavat koneet sisakaytossa

24 kuukautta | Kiinteat laitteet polyttdmassa

ymparistossa

Kaksi- tai kolmivuorotydssa pitaa valita
lyhyempi testivali.

Turvallisuustesti ei korvaa paivittaista huoltoa
ja tarkistusta.

3: | Eristysvastus:

e Eristysvastus mitataan primaaripiirin ja
maan valilta.
Vastus pitaa olla 500V DC >2,5 MQ.

e Eristysvastus mitataan toisiopiirin ja maan
valilta. Vastus pitaa olla 500V DC >2,5 MQ.

o1

e Eristysvastus mitataan primaari- ja
toisiopiirin valilta. Vastus pitaa olla
500V DC >5 MQ.

o1

4: | Tyhjakayntijannite: Verkkopistoke

liitetdan pistorasiaan ja kytketaan kone
paakytkimesta. Tyhjakayntijannite mitataan
alla olevan kuvan mukaan.

Aseta mittari 0 ja 5 kQ valiin ja kdanna
koneen virtapotentiometria. Mitattu jannite
pitaa olla aina <113V.

Varoitus: Mittaus tehdaan ainoastaan silloin,
kun kone on MMA- tai MIG-valmiudessa.
Jos mittaus tehdaan TIG-valmiudessa,
sytytysyksikon korkea taajuus ja virtapulssi
rikkoo mittarin.

1N4007

Mittaus normin EN 60974-1 mukaan

e2)

+2

5: | Toimintotesti: Tarkista, etta koneen kaikki

perustoiminnot ovat kunnossa.

1) Mittaa seka ohjaus- etta sekundaaripiirista
2) Ala mittaa ohjausvirtapiirista
3) Testia ei vaadita
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Varoitus ja takuuehdot

Varoitus

Vikojen ehkaisemiseksi ja luotettavuuden
varmistamiseksi koneisto tulee tarkistaa ja
puhdistaa saanndllisesti. Puutteellinen huolto
vaikuttaa turvalliseen kayttéon ja mitatoi takuun.

Ota pistotulppa pistorasiasta ja odota 2 min. Ennen
sivulevyjen irrotusta.

Langansyottélaite

¢ Langansyottoyksikko tulee puhdistaa polysta ja
metallihiukkasista saannollisesti.

o Syottopyorien akselit rasvataan Migalube
99150000:11a .

e Syottopyorat ja langanjohtimet uusitaan
tarvittaessa.

Virtalahde

Polyinen, kostea tai muuten vaikea ymparistd voi

vaarantaa virtaldhteen turvallisuutta. Jos haluat

hairiotonta toimintaa virtaldhteelts, tee seuraavat
toimenpiteet:

e Avaa virtaldhde ja puhdista se paineilmalla.

e Puhallin ja vesijaahdytyksen kennot
puhdistetaan, tarvittaessa varovaisesti
paineilmalla.

e Vahintaan kerran vuodessa valtuutetun
huoltomiehen tarkistus ja puhdistus.

e Hitsausliittimien tarkistus ja vaihto tarvittaessa.

e Liittimet ja elektroniikkaliitokset voidaan
suojata suojaspreyn avulla kosteissa
kayttdéolosuhteissa. Migatronic suosittelee Kema
ELS-33 0. A.

Jaahdytysjarjestelma

e Jaadhdytysnesteen taso ja pakkasenkestavyyden
tarkistus tarvittaessa.

e Jaahdytysyksikon ja tankin puhdistus kerran
vuodessa. Tankki ja letkut huuhdellaan
puhtaalla vedelld. Uuden jadhdytysnesteen
tayttd. Migatronic kayttaa uusissa koneissa
Propan-2-ol sekoitussuhde 23% Propan-2-ol ja
77% tislattua vettd. Uudet koneet on suojattu
-9°C tehdastoimituksena . Jddhdytysneste
vaihdetaan kerran vuodessa (Tilausnumero
|6ytyy varaosaluettelosta).

MIG-poltin

e Kaasusuutin puhdistetaan roiskeilta.

¢ Langanjohdin puhdistetaan vahintaan kerran
viikossa paineilmalla.

e Poltin vaihdetaan, jos paallys on vaurioitunut.

e Paallys vaihdetaan, jos polttimessa on vuotoja.

TIG-Poltin
e Poltin vaihdetaan, jos paallys on vaurioitunut.
¢ Poltin vaihdetaan, jos polttimessa on vuotoja.

Vedenerotin (Plasmaleikkaus)

e Erotin taytyy tyhjentaa ja puhdistaa. Jos
lasimantteliin on keraantynyt likaa, se pitaa
puhdistaa.

¢ |lman epapuhtaus lyhentaa suuttimen ja
elektrodin kayttoikaa. Kosteus paineilmassa voi
aiheuttaa huonon syttyvyyden pilottikaaressa ja
mahdollistaa oikosulun valokaaressa.

e Likaisen paineilman ja kosteuden jalkeen
suuttimen ja elektrodin paan voi puhdistaa
varovasti hienolla santapaperilla.

Plasmapoltin ja poltinpaa

(Plasmaleikkaus)

e Poltinpaa pitaa tarkistaa sdanndllisin valein.

o Letkupaketti tarkistetaan sddnnéllisesti ja
vaihdetaan uuteen, jos se on vahingoittunut.

e Suutin, elektrodi ja eriste ovat kulutusosia, jotka
pitda vaihtaa saanndllisin valein.

e Suuttimen voi puhdistaa metalliroiskeista
varovaisesti. Varokaa teravia tyokaluja, ettei
polttimen osat vahingoitu. Suutin ja elektrodi
ovat kulutusosia ja on tarkeaa tarkistaa ne
osia vaihdettaessa. Jos leikataan kuluneella
suuttimella, on vaara, etta polttimen sisalla sulaa
muita osia. Vasemmalla ndhdaan uusi elektrodi
ja oikealla loppuun kulunut viallinen elektrodi.

e Elektrodin, suuttimen ja suutinkopan valissa
voi olla metallin roiskeita. Puhdista ne varovasti
kopauttamalla ja paineilmalla.



Varoitus ja takuuehdot

Poltin/sytytystoiminto (Zeta 100)

e On tarkeaa varmistaa, etta sytytysmekanismi
on kunnossa elektrodin vaihdon yhteydessa.
Voitelu on tarpeen, jos osat eivat liiku vapaasti
tai aloitus/lopetus tapahtuu viiveella (kuva 1).

e Kuvassa 2 nakyy, mihin rasva tulee lisata.
Mekanismin voitelu tapahtuu painamalla osia
ylos ja alas (10-20 kertaa).

e Tarkeaa: Poista pehmealld paperipyyhkeelld
kaikki ylimaarainen rasva ennen polttimen
kokoamista.

e Migatronic suosittelee puhdasta vaseliinia ilman
liotinta tai parafiiniéljya (kuva 3).

e Muut voiteluaineet eivat ole sallittuja, koska
tolueeni, ksyleeni ja bentseeni ovat vahingollisia
polttimelle.

e Silikonia, litiumia tai teflonia ei saa kayttaa,
koska polttimen kumiosat voivat reagoida
niiden kanssa.
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Kuva 1

10-20 kertaa

Kuva 2
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rasva ennen
kokoamista

Kuva 3

Takuuehdot

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

Migatronic myéntaa niille uusille hitsauskoneille,
joita ei ole rekisteroity, 12 kuukauden takuun.
Takuurekistérdinti pitaa tehda 6 viikon

sisalla ostopaivastd, silloin takuuaika pitenee

24 kuukauteen.

Rekisterdinti on tehtava verkko-osoitteessa
www.migatronic.com/warranty. Rekisteréinnin
todisteena asiakkaalle |ahetetaan sdhkopostitse
rekisterdintitodistus. Alkuperainen lasku ja
rekisterdintitodistus ovat koneen ostajalle
todisteita siit, etta hitsauskoneen 24 kuukauden
takuujakso on voimassa.

Jos rekisterdintia ei ole tehty, vakiotakuujakso

on 12 kuukautta uusille hitsauskoneille alkaen
loppukayttajan laskun paivayksesta. Alkuperainen
lasku on takuujakson todiste.

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

Paasaantoisesti takuuta ei myénneta
hitsauspolttimille, sillda ne ovat kuluvia osia.
Hitsauspolttimoiden vauriot, jotka ilmenevat
kuuden viikon kuluessa kayttédnotosta ja johtuvat
virheellisistd materiaaleista tai valmistusviasta,
kuuluvat kuitenkin takuun piiriin.

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

Viittaamme Migatronicin takuuehtoihin osoitteessa
www.migatronic.com/warranty.
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Atencion

La soldadura por arco y corte pueden ser peligrosas para el usuario y el entorno en caso de un uso
incorrecto. Por lo tanto, el equipo debe usarse sélo bajo la estricta observancia de las normas de seguridad
pertinentes. En particular, preste atencion a lo siguiente:

Instalacién y uso

e El equipo de soldadura debe ser instalado y
tilizado por personal autorizado de acuerdo
con EN/IEC60974-9. Migatronic no se hace
responsable por un uso malintencionado o uso
fuera de las especificaciones de la
maquina/cables.

Electricidad:

e El equipo de soldadura/corte lo ha de instalar
personal cualificado siguiendo las normas de
seguridad. La maquina debe estar conectada a
tierra a través del cable de red.

e Asegurese de que la maquina se somete al
mantenimiento que precisa

e Siencuentra cables o aislamientos en mal estado,
interrumpa su trabajo inmediatamente para que
se lleven a cabo las reparaciones pertinentes.

e Las reparaciones y el mantenimiento del equipo
solo los debe efectuar personal cualificado.

e Evite todo contacto con los componentes con
corriente en la antorcha de corte, cable de masa
o electrodos si tiene las manos desnudas.

e Mantenga su ropa seca y se deben de usar
siempre guantes de soldadura secos y en buen
estado.

e Asegurese personalmente de que cuenta con la
proteccion y el aislamiento personales adecuados
(por ejemplo, utilice calzado con suela de goma).

e Adopte una posiciéon de trabajo estable y segura
(evite el riesgo de caidas accidentales).

e Observe las normas de soldadura para
“Soldadura bajo condiciones especiales de
trabajo”.

e Desconecte la maquina antes de desmontar la
antorcha en caso de cambio de electrodo o de
otro servicio.

e Use solamente antorchas de soldadura/corte
y repuestos especificados (mirar listado de
repuestos).

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 proteccion adecuados.

e Protéjase de las emisiones luminosas del
arco, que pueden daiar la piel. Utilice una
indumentaria protectora que le cubra todo el
cuerpo.

e Siempre que sea posible, el puesto de trabajo
debe estar apantallado. Se debe alertar acerca
de las emisiones luminosas a las personas que
trabajen cerca de la maquina

Gases y humos producidos por | a soldadura/corte

e Respirar los gases y humos emitidos durante
la soldadura/corte es perjudicial para la salud.
Asegurese de que el sistema de aspiracion
funciona correctamente y de que la ventilacién
es suficiente.

Riesgo de incendio

e Las radiaciones y las chispas producidas por
el arco constituyen un posible riesgo de
incendio; por lo tanto, se deben retirar todos los
materiales combustibles situados en la zona de
soldadura/corte.

e Laindumentaria del soldador debe ser
eficaz contra el fuego (debe utilizar ropa
confeccionada con material ignifugo y sin
pliegues ni bolsillos).

e Deben ser respetadas las normas especiales
para lugares de trabajo con riesgo de incendio y
explosion.

Ruidos

e El arco genera ruido acustico y el nivel de ruido
depende de la operacién de soldadura/corte.
Suele ser necesario el uso de tapones para los
oidos.

Zonas peligrosas

e Evite poner sus dedos dentro de los rodillos
giratorios del motor de arrastre de hilo.

e Tome las precauciones necesarias cuando la
soldadura/corte se lleva a cabo en espacios
cerrados o en alturas donde existe el riesgo de
caidas.

Posicionamiento de la maquina

e Coloque la maquina de soldadura/corte de
manera que evite cualquier riesgo de vuelco.

e Deben ser respetadas las normas especiales para
lugares de trabajo con riesgo de incendio o
explosion.

Levantamiento de la maquina de soldadura/corte

e PRECAUCION, DEBE TENER CUIDADO cuando
levante la maquina de soldadura/corte. Si es
posible utilice un sistema de elevacién con
el fin de evitar lesiones en la espalda. Lea las
instrucciones de elevacion en el manual de
instrucciones.

Queda absolutamente prohibido usar este equipo
con fines distintos de aquéllos para los que se ha
disefiado, como la descongelacion de tuberias de
agua. En caso de que no se respete esta prohibicion,
la responsabilidad de las operaciones realizadas
recaera enteramente en el infractor de esta norma
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Atencidon y Solucién de problemas

Atencion

AN

Para deshacerse del producto al final de su
vida util, siga segun la Directiva EU 2002/96.
www.migatronic.com/goto/weee

Lea este esta hoja de
advertencia y las instrucciones
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 o sea causa de averia en otros aparatos
eléctricos. El arco eléctrico irradia interferencias

y, para que el funcionamiento del equipo se vea
libre de defectos y averias causados por emisiones
electromagnéticas, es necesario que durante la
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.

Conexion a la red

La maquina solo debe ser conectada a la red por
personal autorizado.

Conecte la maquina a la tension de red indicada en
la placa de caracteristicas de la maquina. El fusible
de la instalacion debe ajustarse al tamafio del fusible
que indica la placa de caracteristicas de la maquina.
La garantia no cubre los dafios causados por un
suministro de red incorrecto o deficiente.

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 alimentaciéon 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 alimentacién, 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 regulacién electrénica 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.

Solucion de problemas

Atencion

Las corrientes eléctricas pueden ser mortales. La
maquina debe ser reparada por una persona con
los conocimientos técnicos necesarios

Antes de abrir la maquina:
e Apague la fuente de potencia.

e Desconecte el enchufe.

e Adjunte una etiqueta de advertencia en el
enchufe o en la fuente de potencia para
prevenir que otra persona encienda la
maquina.

e Espere unos cinco minutos y compruebe
que todos los componentes cargados estan
descargados.

La maquina no funciona y no hay luz en la
pantalla

Razoén Correccion

Verificar los fusibles en
el interruptor principal /
Cambie los fusibles, si es
necesario.

Uno de los tres fusibles
en el interruptor
principal no esta
funcionando.

Verificar los fusibles de
la maquina / Cambie los
fusibles, si es necesario

Los fusibles internos
de la maquina situados
dentro o detras del
habitaculo para el hilo
estan fundidos (sélo en
maquina MIG).

La linea de alimentacion
de la maquina esta
danada.

Haga que el equipo sea
reparado por un técnico
autorizado por Migatronic

El indicador de sobrecalentamiento esta
encendido o parpadea

Correccion

Razén

La maquina esta
sobrecalentada

Deje la maquina hasta que
se apague el indicador.

Si la maquina esta

equipada con un ventilador,
compruebe que el ventilador
funciona a maxima
velocidad.

La soldadura no inicia cuando activamos el
gatillo de la antorcha

Razén Correccion

Pruebe otra antorcha de
soldadura.

La antorcha de
soldadura puede estar
defectuosa.

Para obtener mayor informacién acerca de los
errores, por favor consulte la guia de usuario.



Prueba de seguridad

Prueba de seguridad

La maquina debe pasar pruebas de seguridad
en intervalos de tiempo regulares y después de
cada reparacion,cf. IEC/EN60974-4, con el fin de
minimizar el riesgo de accidentes.

Es responsabilidad del propietario y del usuario
mantener la maquina en buenas condiciones
en términos de seguridad.

Para mantener el equipo de soldadura en
buen estado en términos de seguridad, debe
ser revisado por un técnico con conocimientos
especificos de equipamiento de soldadura.

La prueba de seguridad, también debe ser
llevada a cabo después de una reparaciéon de
las partes eléctricamente conductivas.

El intervalo entre los controles puede variar,
dependiendo de cémo se utiliza el equipo.
Migatronic recomienda los siguientes intervalos
para maquinas en funcionamiento en un solo
turno.

Intervalo | Tipo de maquina o
campo de aplicaciéon

6 meses Astilleros méas condiciones de mucho
polvo y humedad
Maquinas utilizadas al aire libre

12 meses Maquinas portatiles de uso en
interiores

24 meses Maquinas utilizadas sin movimiento
en condiciones secas y sin polvo

Para dos y tres turnos de trabajo, los intervalos
deben ser mas cortos.

La prueba de seguridad no sustituye el
mantenimiento diario del equipo.

Saque el enchufe de la red y espere dos minutos
antes de quitar las chapas laterales.

El interruptor de encendido debe estar en ON.

En las maquinas con transformador, presione el
contactor manualmente.

Maquinas de soldadura

MIG-TIG-MMA

TIG Plasma (PlasmaTIG)

1: | Inspeccién visual: Compruebe que no hay
danos en la maquina o en el chasis y que no
hay defectos de aislamiento en el cable de red y
cables de soldadura, asi como en el interruptor
de encendido.

2: | Conductividad a tierra: Compruebe que la
resistencia del cable de tierra en el cable de
alimentacion es <0.3 Q al mover y doblar el
cable, especialmente cerca de los extremos del
cable, utilizando un minimo de 200 mA.

3: | Resistencia de aislamiento:

e Prueba de resistencia de aislamiento entre el
circuito de corriente primaria y el chasis de
tierra. La resistencia deberia ser >2.5 MQ a
500V DC.

e Prueba de resistencia de aislamiento entre el
circuito de corriente secundaria y el chasis de
tierra. La resistencia deberia ser >2.5 MQ a
500V DC.

e1)

® Prueba de resistencia de aislamiento entre
primario y secundario. La resistencia deberia
ser >5 MQ a 500V DC.

e1)

4: | Tensidn de circuito abierto: Monte el enchufe
de nuevo y encienda la maquina. Compruebe la
tensién de circuito abierto usando la medicion
del circuito como se muestra.

Mientras comprueba, gire el potenciémetro
desde 0 hasta 5 kQ. La medida del voltaje
deberia ser siempre <113V.

Advertencia: Compruebe solamente cuando la
maquina esta en modo MMA o MIG, ya que la
alta frecuencia (HF) puede romper el aparato de
medicidn si esta en modo TIG.

1N4007

Medida méxima del circuito sequn la norma EN 60974-1

02)

5: | Prueba de funcionamiento: Compruebe que
todas las funciones basicas del equipo de
soldadura funcionen correctamente.

1) Medir el piloto y los circuitos de corriente secundaria
2) No medir en el circuito de corriente piloto
3) No se require prueba

Maquinas de
corte Plasma
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Mantenimiento y Condiciones de garantia

Mantenimiento

La maquina necesita mantenimiento periodico

y limpieza para evitar el mal funcionamiento y
garantizar la fiabilidad operacional a largo plazo.
Un mantenimiento insuficiente influira en la
seguridad de funcionamiento y la caducidad de la
garantia.

Quite el enchufe de red, espere durante dos minutos,
y quite las chapas laterales

Alimentador de hilo

Limpie regularmente la unidad de alimentacién de
hilo de polvo metalico y trozos de hilo cortados.
Engrase los rodillos del motor de arrastre usando
Migalube 99150000.

Sustituya los rodillos y guias del motor de arrastre
cuando sea necesario.

Generador

La exposicion al aire con polvo, himedo o corrosivo
es perjudicial para las maquinas de soldadura. Con el
fin de evitar los problemas derivados, llevar a cabo el
siguiente procedimiento cuando sea necesario.

Abrir y limpiar la fuente de potencia utilizando
aire comprimido.

Limpie las palas del ventilador y los componentes
del tunel de refrigeracién con aire comprimido
seco y limpio.

Un miembro de personal entrenado y cualificado
debe inspeccionar y limpiar la maquina al menos
una vez al afo.

Compruebe los conectores de los cables de
soldadura y sustituirlos si es necesario.

Las clavijas y los conectores eléctricos pueden ser
mas protegidos utilizando un spray de sellado
cuando la maquina es usada bajo condiciones de
humedad. Migatronic recomienda Kema ELS-33 o
un product similar.

Unidad de refrigeracion

El nivel de liquido y proteccién refrigerante debe
ser chequeada y rellenar el liquido refrigerante si
fuera necesario.

Vacie el depésito, los tubos y la antorcha del
liquido refrigerante. Quite la suciedad y enjuague
la antorcha y el depésito con agua. llene con
nuevo liquido refrigerante. La maquina se
suministra con un liquido refrigerante del tipo
propan-2-ol en la proporcién 23% propan-2-ol y
77% agua desmineralizada, que protege del hielo
hasta -9 °C. (Mirar el nUmero de articulo en el
listado de repuestos).

Antorchas de soldadura (MIG)

Limpiar la tobera de gas de proyecciones de
soldadura.

Soplado de limpieza de la sirga con aire
comprimido al menos una vez a la semana.
Sustituir la antorcha de soldadura si tiene un
agujero en la cubierta.

Sustituir la antorcha de soldadura si tiene una
fuga de agua.

Antorchas de soldadura (TIG/Plasma)

Sustituir la antorcha de soldadura si tiene un
agujero en la cubierta.

Sustituir la antorcha de soldadura si tiene una
fuga de agua.

Separador de agua (Corte Plasma)

Vaciar y limpiar el separador de agua en el
regulador. Esto se lleva a cabo presionando la
valvula de escape de aire en la parte inferior de
la tapa de cristal cuando el aire comprimido esta
encendido, o desatornillando la tapa y limpiarla.
El electrodo y la boquilla pueden llegar a cubrirse
con verdin o cortocircuitos entre el electrodo y la
boquilla de corte que pueden surgir debido a las
impurezas del aire. La humedad en el aire impide
el inicio del arco piloto.

El extremo del electrodo y el interior de la
boquilla deben de ser limpiados con un papel de
lija fina si las impurezas o la humedad en el aire
de corte han estado presentes.

Manguera de Plasma y cabezal de corte
(Corte Plasma)

Examinar

- Dafios en el cabezal de corte

- Dafos en la cubierta de la manguera de plasma

- y sustituir si fuera necesario la boquilla, el
electrodo y el aislante del electrodo

La tobera debe limpiarse con frecuencia de las

salpicaduras de metal con un cepillo de alambre.

No utilizar articulos afilados, ya que pueden

danar el agujero de la boquilla. La boquilla es una

pieza de desgaste y es importante comprobar si

la boquilla esta gastada para su sustitucion. Existe

el riesgo de que se funda el cabezal de corte si

no se cambia la boquilla a su debido tiempo. La

siguiente imagen muestra una boquilla nueva a la

izquierda y una boquilla desgastada a la derecha.

La boquilla esta gastada cuando hay un pequefio

crater en el agujero.

Las salpicaduras de metal entre el electrodo y la
boquilla pueden ocurrir durante el corte. Estas
salpicaduras de metal deben de ser eliminadas
soplando con aire comprimido y al mismo tiempo
golpeandola suavemente.



Mantenimiento y Condiciones de garantia

Funcion de encendido/Antorcha (Zeta 100)

Es importante asegurarse de que el mecanismo
de encendido se puede quitar facilmente cada
vez que cambiamos el electrodo. Se necesita
lubricacién si el mecanismo no se mueve
libremente o si se retrasa el inicio/parada (fig. 1).

Figure 2 muestra donde engrasar y cdmo empujar

hacia arriba y hacia abajo (10-20 veces) para
lubricar el mecanismo de encendido.
Importante: Eliminar el exceso de grasa antes de
montar la antorcha.

Se recomienda vaselina pura sin disolventes o
aceite de parafina (fig. 3).

No usar ningun otro lubricante, por ejemplo
tolueno, xyleno o benceno (especialmente
dispensadores de pulverizacién) ya que pueden
destruir las partes internas del mecanismo de la
antorcha.

No utilice productos con base-silicona, base-litio
y base-teflén ya que pueden reaccionar con las
piezas de goma en el interior de la antorcha.

99150023

VASEL
VASEL

Fig. 1

L
VASEL|
VASEL|

10-20 veces

Fig. 2

 VASELY

VASEL)

de grasa y monte la
antorcha

Fig. 3

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
facturacién, 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 facturacion al usuario final. La
factura original es la documentacion 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
inadecuacion 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
reclamacién de garantia no se inscriben en el alcance
de la garantia de Migatronicy correran por cuenta 'y
riesgo del comprador.

Puede consultar las condiciones de garantia de
Migatronic en www.migatronic.com/warranty
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Figyelmeztetés

Nem megfelel6 hasznalat esetén az ivhegesztés és vagas ugy a felhasznaléra, mint
a kornyezetre veszélyes lehet. Ezért a késziilékeket csak az 6sszes biztonsagi el6iras
figyelembevételével szabad hasznalni. Kérjlik kiilonésen az alabbiak figyelembevételét:

Uzembe helyezés és hasznalat

A hegeszt6gépet az EN/IEC60974-9-nek
megfeleléen az arra jogosult személyeknek
kell telepiteni és hasznalni. A Migatronic
vagy a gép / kabel specifikaciéjatol eltéré
hasznélata miatt.

Elektromossag

e A hegeszt6/vago gépet elbirds szerint kell
belzemelni. A gépet a halézati kabellel
foldelni kell.

e Végezzen megfelelé karbantartast a
hegeszt6 / vago gépen.

e A kabel vagy szigetelés meghibasodasa
esetén a munkat azonnal meg kell
szakitani és a javitasokat el kell végezni.

e A hegeszt6/vagé gépek javitasat és
karbantartasat csak szakember végezheti.

o A vagofejben, testcsipeszben, vagy
elektrédaban 1évé dramvezetd alkatrészek
csupasz kézzel torténé mindennemi
érintését kerulni kell.

e Mindig szaraz ruhazatot viseljen és
soha ne hasznaljon hibas, vagy nedves
hegesztdkesztydit.

e Biztositson jo szigetelést (pld. gumitalpas
cipd hasznalata).

e Hasznéljon biztonsdgos munkaallast (pld.
elesés elkertlése).

e Tartsa be a ,hegesztés kuldnleges
koérulmények k6zott”’ szabalyait.

e Kapcsolja ki a gépet a kadbelek
szétszerelése el6tt, pld. elektroda csere,
vagy mas karbantartas.

e Csak specifikalt pisztolyt és alkatrészt
hasznaljon (lasd alkatrészlista).

Fény és hésugarzas

e A szemeket védje, mert egy rovid
idejli sugarzas is tartés karosodashoz
vezethet. Ezért szikséges egy megfelel6

hegeszt6pajzs hasznalata megfeleld
sugarzas elleni betéttel.

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

e Amennyiben lehetséges arnyékolja a
munkahelyet és a kérnyezetben |évé mas
személyeket figyelmeztessen a fény karos
hatésara.

Hegesztofiist és gazok

¢ A hegesztésnél keletkezett hegeszt6fustok
és gazok belélegzése egészségre artalmas.
Ezért j6 elszivas és szell6ztetés szukséges.

Tlizveszély

e Az ivfénybdl keletkez6 hésugarzas
és szikraképzdédés tlizveszélyt okoz.
Gyulékony anyagokat ezért a hegesztési
tertletrdl el kell tavolitani.

e A munkaruhanak az ivbél keletkezé szikra
ellen védetnek kell lennie. (pld. ttizallo
kotény hasznalata, melynél a redSkre és
nyitott zsebekre figyelni kell.)

e Egyedi szabalyok vonatkoznak tliz és
robbanasveszélyes helyiségekre. Ezeket az
el6irdsokat be kell tartani!

Zaj
e Az iv zajt bocsat ki, melynek szintje
azonban fligg a hegesztési feladattol.

Bizonyos esetekben fulvédd viselése
szikséges lehet.

Veszélyes helyek

e Az Ujakat nem szabad a huzaltoléban lévé
forgé fogaskerekek k6zé dugni.

e ElSvigyazatosan kell eljarni, ha a
hegesztést zart helyen, vagy magasban kell
végezni, ahol a felbukas veszélye all fenn.

A hegeszt6/vago gépek elhelyezése

e A hegeszt6/vago gépeket ugy kell
elhelyezni, hogy azok ne borulhassonak
fel.

e Egyedi szabdlyok vonatkoznak tiiz és
robbanasveszélyes helyiségekre. Ezeket az
el8irdsokat be kell tartani!

A hegeszt6/vago gépek emelése

* A hegeszt6/vagé gépek emelésekor
6vatosan kell eljarni.

e A hatsérulések megakadalyozasahoz, ha
lehetséges, hasznaljon emel&szerkezet
(Iasd emelési utasitasokat a hasznalati
Utmutatoban).

Nem tanacsoljuk a gépnek a megadottol
eltéré célra torténd hasznalatat (pld. vizesé
leolvasztadsa). Nem megfelel hasznalat sajat
felelGségre torténik.
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Figyelem és Hibakeresés

Figyelem
Kérjuk olvassa el alaposan
ezt a figyelmeztetd lapot
és a hasznalati utasitast,

A |LI H mielStt a berendezést

Osszeszerelné és lizembe helyezné!

A 2002/96 EF EU-Iranyelvek szerint a
hasznalt elektronikus alkatrészeket
kalén kell gydjteni és Ujrahasznositasra
elszallitani. A terméket a helyi
el6irdsoknak megfelel6en semmisitse meg.
www.migatronic.com/goto/weee

Elektromagneses zavarok

Ez professziondlis feladatra kifejlesztett
hegeszt6gép megfelel az EN/IEC60974-10 (A)
szabvanynak.

Ez a szabvany szabalyozza az elektromos
készulékek kisugarzasat és hajlamossagat az
elektromagneses zavarokkal szemben. Mivel az
iv zavarokat is sugaroz, egy problémamentes
Uzemeltetés megkoveteli hogy bizonyos
intézkedéseket az Uzembehelyezéskor és
hasznalatkor megtegyenek.

A felhasznalé viseli a felelGsséget azért, hogy a
készulék a kornyezetében 1évé mas elektromos
készulékeket ne zavarjon.

Halézati csatlakoztatas

A gépet csak szakember csatlakoztathatja a
halézatra. A gépet csatlakoztassuk a tipustablan
megadott halézati feszlltségre. A halézati
biztositéknak meg kell felenie az adattablan
szerepld biztositék értékének.

A garancia megsz(inik, ha a kart hibas, vagy rossz
halézat okozza.

Konfiguracio

Kérjuk a gép Osszedllitdsanal figyelembe venni,
hogy a hegeszt6pisztoly és hegesztékabel az
A MIGATRONIC nem vallal felelsséget

azon karokért, amelyeket aluldimenzionalt
hegesztGpisztoly vagy hegesztékabel okoz.

Generator hasznélata

Ez a hegeszt6gép minden halozatroél
Uzemeltethetd, amely az dramot/fesziltséget
sinus formaban adja le és nem lépi tul a mUszaki
adatokban szerepl6 fesziiltség tirést.

Motoros generatorok, melyek fentieknek
megfelelnek, hasznalhatdak betaplalasnak. A
hegeszt6gépe csatlakoztatasa el6tt forduljon a
generatora szallitéjahoz.

A MIGATRONIC olyan generator hasznalatat
javasolja, amelyiknek elektronikus szabalyzasa
van és a hegeszt6gép maximalis kVA igényének
minimum 1,5-szeresét tudja biztositani.

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

Hibakeresés

Figyelmeztetés

Az aramutés halalt okozhat, ezért csak
szakismerettel rendelkez6 személyek
végezhetnek javitast a gépen.

A gép kinyitasa el6tt:
o A gépet kikapcsolni.
e A csatlakozé dugét kihazni.

e Egy figyelmeztetd jelzést a csatlakozora, vagy
gépre ragasztani, hogy a gép mas személy
altali bekapcsolasat elkeraljik.

e Kb. 5 percet varjunk és utana ellenérizzik,
hogy minden elektromosan feltélt6dott
alkatrész kisult.

A gép nem m(ikodik, nincs kijelzés

Ok Elharitas

A fékapcsolonal 1évé
harom biztositék egyike
szakadt.

A fékapcsolonal 1évé
biztositékokat ellendrizni /
kicserélni.

A gép toldban lévé
belsd biztositéka sza-
kadt (csak MIG-gépek).
A gép halézati kabele
séralt.

A gép biztositékait
ellenérizni / kicserélni..

A gépet autorizalt
Migatronic technikussal
karbantartatni.

Tulmelegedés kijelzé vilagit, vagy villog

Ok Elharitas

A gép tulmelegedett. A gépet bekapcsolva
hagyni, ameddig a

lampa kialszik. Ha a gép
ventilatorral rendelkezik,
ellendrizni, hogy az magas

fordulatszamon fusson.

A hegesztés nem indul, amikor a pisztoly

gombot megnyomjuk
Ok Elharitas

A hegeszt6kabel lehet
hibas.

Egy masik kabelt kiprobalni.

A hibakrél tovabbi informacidkat talal a
gépkdnyvben.



Biztonsagi teszt:

I
-

Biztonsagi teszt:

A gép elGirasszer(i biztonsagi tesztjét, a
balesetek kockazatanak minimalizalasa
érdekében, az IEC/EN60974-4 szerint
rendszeresen és barmilyen végzett javitas utan
el kell végezni.

A tulajdonos és a felhasznalok a felel6sek
azért, hogy a gép jo allapotban legyen tartva.

Erre a célra a gépet egy hegesztési szakértének
kell tesztelnie.

A tesztet az elektromosan vezet§ alkatrészek
javitasa utan is el kell végezni.

Az egyes vizsgalatok kozotti idészak, a
berendezés alkalmazastél fliggéen valtozhat.

A Migatronic a kévetkezéket id6szakot ajanlja
egy mUszakban GzemelS gépekre.

A héloézati dugdt huzzuk ki és a burkolat
leszerelése elStt varjunk 2 percet.

A halézati kapcsoldt kapcsoljuk be.

Transzformatoros gépeknél a kapcsolot kézzel
nyomjuk be.

MIG-AVI-MMA

hegesztégépek

AVl-plazma

Plazmavagok

1: | Vizudlis ellenérzés: Ellendrizzik, hogy a
halézati kapcsolé és haz, valamint a halézati
és valamennyi hegeszt6kabel szigetelése
kifogastalan legyen.

2: | Védbvezets-képesség: Min. 200 mA-rel
ellendrizni, hogy a halézati kabel védsfold
ellendllasa <0.3 Q, ha a kabelt mozgatjuk és
hajlitjuk, ktlonésen a kabelvégek kozelében.

Id6szak Géptipus vagy felhasznalasi teriilet
6 honap .Offshore” és poros, nedves
kornyezet.
Gépek, melyeket szabadban
hasznalnak, vagy ide-oda szallitanak
12 hénap | Hordozhaté gépek, benti haszndlatra
24 hénap | Helyhezkotott gépek, szaraz, nem
poros kérnyezetben

Ketté és haromml iszakos Gzemben, rovidebb
id6szakot kell valasztani.

A biztonsagi teszt nem pétolja a berendezés
napi karbantartasat.

3: | Szigetelési ellenallas:

o A szigetelési ellenallast a primerkoér és haz
foldelése k6zott mérjuk. Az ellenallasnak
500V DC-nél >2,5-nak kell lennie.

o A szigetelési ellenallast a szekunder kor és
haz foldelése k6zott mérjuk.
Az ellenallasnak 500V DC-nél >2,5 MQ-nak
kell lennie.

o1

e Aszigetelési ellendllast a primer és
szekunder kor k6zott mérjuk.
Az ellenallasnak 500V DC-nél >5 MQ-nak
kell lennie.

o1

4: | Uresjarasi fesziiltség: A halézati csatlakozot
ismét dugjuk be és a gépet kapcsoljuk be.
Az Uresjarasi feszUltséget, a leirtak szerint
mérdékorrel ellenmérizzik.

Mérés alatt a potenciémétert 0-rol
5 kQ-ra allitjuk. A mért feszultségnek mindig
<113V-nak kell lennie.

Figyelmeztetés: A mérést, csak végezzik, ha
a gép MMA, vagy MIG allasban van, mivel
a nagyfrekvencias egység a mérémuszert
tonkre teheti, ha a gép AWI-médban van.

1N4007

~Peak” mér6kér EN 60974-1 szerint

e2)

5: | Funkcié teszt: Ellenérizze, hogy a
hegesztégép minden alapfunkciodja
megfeleléen miikodik.

1) gy a pilot, mint a szekunder aramkort mérjuk
2) ne mérjunk a pilét-aramkorre
3) az ellen6rzés nem szlikséges
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Karbantartas és Garanciafeltételek

Karbantartas

Annak érdekében, hogy az Gzemi hibakat elkeraljak
és a biztonsagot biztositsuk, a berendezést
rendszeresen karban kell tartani és ki kell tisztitani.
Hianyos karbantartas rontja az izembiztonsagot és
a garancialis igények elvesztéséhez vezet.

A halézati csatlakozoét huzzuk ki és varjunk 2 percet
az oldalak leszerelése el6tt.

Huzaltol6 egység

¢ A huzaltolé egységet rendszeresen tisztitsuk meg
a fémportdl és fémszemcséktél.

¢ A huzalgorgdket ,,Migalube 99150000”-tel
kenjuk.

e A huzalgorgdket és huzalvezet6ket sziikség
esetén cseréljuk ki.

Aramforras

Poros, nedves, vagy agressziv kornyezet ktléndésen

nagy terhelést okozhat a hegeszt6 berendezésre.

Egy problémamentes Gizem biztositasa érdekében

igény szerint az aldbbi munkalatokat kell elvégezni.

e Az aramforrast kinyitni és sUritett leveg6vel
kitisztitani.

e Ventilator lapatot és a h(it6 jaratokat igény szerint
sritett levegdvel kitisztitani.

e Az ellendrzést és tisztitast minimum évente
egyszer szakképzett szerviz technikussal
végeztessuk el.

e Hegesztd kabel csatlakozodkat ellendrizni és
szUkség esetén kicserélni.

e A csatlakozokat és elektromos kdtéseket nedves
koérnyezetben torténd hasznalat esetén, ezen kival
tomité spray-vel is védhetjuk. A Migatronic Kema
ELS-33 0. A.-t javasol.

Hiitérendszer

e Hutéfolyadék mennyiséget és fagyallésagot
ellendrizni és adott esetben utantolteni.

e A hitémodulbdl és a a hegeszt&tomlEkbdl évente
egyszer a folyadékot leengedi. A tartalyt, és a
hltovezetékeket megtisztitani és tiszta vizzel
atobliteni. Uj hiitéfolyadékot betdlteni. A gép a
gyarbdl ,,Propan-2-ol” 23% Propan-2-ol és 77%
destillalt viz keveréki hitéfolyadékkal keral
kiszallitasra. A hitéfolyadék —9°C-ig fagyallo. A
folyadékot évente egyszer cseréljik le. (Rendelési
szamot valasszuk ki az alkatrészlistabol.)

Hegeszt6 kabel (MIG)

e A gazterel6t tisztitsuk meg a frocskoléstdl.

e A huzalvezet§ spiralt legaldbb hetente egyszer
sritett leveg6vel fuvassuk at.

e Cseréljuk ki a hegeszt6kabelt, ha a kdpeny lyukas.

e Cseréljuk ki a hegeszt6kabelt, ha szivarog.

Hegeszt6 kabel (AVI/plazma)
e Cseréljuk ki a hegeszt6kabelt, ha a képeny lyukas.
e Cseréljuk ki a hegeszt6kabelt, ha szivarog.

Vizlevalaszt6 (plazmavagas)

e Avizlevalasztot a szabalyzon ki kell Uriteni
és tisztitani. Ezt az Gvegburkolat aljan 1évé
légtelenit6 szelep megnyomasaval lehet
elvégezni, ha a sUritett levegé csatlakoztatva
van, vagy a burkolat leszerelésével és a kosz
kitakaritasaval.

e A leveg6ben lévé szennyez&dések
koévetkezménye, hogy az elektréda és fuvédka
oxidalédik, vagy rovidzarlat torténik kozottuk.
A levegG6ben [évé nedvesség megakadalyozza a
gyujto iv kialakulasat.

e Amennyiben kosz, vagy nedvesség kerul a vago-
levegbbe, az elektroda végét és a fuvoka belsejét
finom csiszol6 papirral meg kell tisztitani.

Plazma pisztoly és vagofej

(plazmavagas)

e A vagofej sérulését megvizsgalni.

e A plazma pisztoly képenyét ellenérizni.

e Igény szerint a fuvokat, elektrodat és szigeteld
gydr(t cseréljuk ki.

o A fuvokat rendszeresen takaritsuk meg
drotkefével a frocskoléstdl. Kertljak az éles
targyak haszndlatat, mivel azok megsérthetik
a fuvoka furatat. Az elektroda/fuvoka kopd
alkatrész, ezért fontos annak ellenérzése, hogy az
elhasznaltat kicseréljuk. Fennall egy ,,mag-olvadas
veszélye a vagodfejben, ha az elektrodat/fuvokat
nem cseréljuk ki idében. A lenti képen balra egy
Uj, jobbra egy elhasznalt elektrodat latunk.

e Vagas kozben fémfrocskolés kerlilhet az elektréda
és fuvodka kozé. Ezt finom Utéssel és sliritett
levegébvel eltavolithatjuk.



Karbantartas és Garanciafeltételek

o

Pisztoly-/gyujté funkcié (Zeta 100)

e Fontos meggy6z&dni arrél, hogy a gyujtéd
mechanizmus mindig szabadon mozogjon, ha
az elektrédat kicseréljuk. Kenés szikséges, ha a
mechanizmus nem mozog szabadon.

e A 2. dbra mutatja, hova kell felvinni a zsirt és hogy
kell le-fé6l mozgatni (10-20-szor), hogy a gyujto-
mechanizmust megkenjuk.

e Fontos: A pisztoly Osszeszerelése el6tt a folosleges
zsirt tavolitsuk el!

e Tiszta olddszermentes vazelint, vagy parafin olajt
javaslunk.

¢ Ne hasznéljunk mas kenéanyagot, mint Toluol,
Xilol, vagy benzol (kiilénésen spray-t).

¢ Ne hasznaljunk szilikon, litium és teflon-bazisu
termékeket, mivel ezek a pisztoly belsé gumi
részeit karositjak.

99150023
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és a pisztolyt
Osszeszerelni.

3. dbra

Garanciafeltételek

A Migatronic hegeszt6gépek minéségét gyartasuk
soran folyamatosan ellendrzik, majd 6sszeszerelt
allapotban egy alapos funkcionalis min&ség-
ellenérzési tesztnek vetik ala.

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

A regisztraciot a kovetkezé webhelyen kell
elvégezni: www.migatronic.com/warranty. A
regisztraciot a regisztracioés tanusitvany igazolja,
melyet a vasarlé e-mailben kap meg. Az eredeti
szamla és a regisztracios tanusitvany egyatt
dokumentaélja, hogy a hegesztégép a 24 hénapos
garancialis id6szak hatalya ala tartozik.

Ha a készlléket nem regisztraltdk, a szabvanyos
garancidlis idészak Uj hegeszt6gépekre a
végfelhasznalodi szamla keltétdl szamitott tizenkét
hénap. A garancialis id6szakot az eredeti szamla
dokumentalja.

A Migatronic a garancialis idészakban az érvényes
jotallasi feltételek szerint vallal garanciat a
hegeszt6gép olyan hibainak kijavitasara, amelyek
bizonyithatdéan anyaghibabol vagy gyartasi hibabol
erednek.

F6 szabalyként a garancia nem vonatkozik a
hegeszt6tomlékre, mert azok kopé alkatrészeknek
minGsulnek, de a toml6k olyan meghibasodasai,
amelyek a hasznalatba vételtél szamitott hat héten
belll kévetkeztek be, és amelyeket anyaghiba
vagy gyartasi hiba okozott, a garancia hatalya ala
tartoznak.

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

A Migatronic jotallasi feltételei a
www.migatronic.com/warranty oldalon olvashatok
el.

I
I
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Ostrzezenie

Spawanie i ciecie tukiem elektrycznym moze by¢ niebezpieczne dla spawacza oraz otoczenia
w przypadku niewtfasciwej obstugi. Wobec tego spawarka moze by¢ uzywana wytacznie
pod warunkiem scistego przestrzegania wszystkich witasciwych instrukcji bezpieczenstwa. W
szczegolnosci nalezy zwracac uwage na ponizsze:

Instalacja i obstuga

przet spawalniczy moze by¢ instalowany

i obstugiwany wytacznie przez personel do

tego upowazniony zgodnie z EN/IEC60974-9.
Migatronic nie przyjmuje odpowiedzialnosci

za korzystanie w sposob niezgodny z
przeznaczeniem lub ze specyfikacjami spawarki/
przewodow.

Energia elektryczna

e Spawarka/przecinarka musi zosta¢ zainstalowana
zgodnie z przepisami. Urzadzenie nalezy
potaczyc z ziemia poprzez przewdd sieci
zasilajace;.

e Nalezy zadbac o regularng konserwacje
urzadzenia spawalniczego.

e W przypadku uszkodzenia przewodoéw lub ich
izolacji nalezy natychmiast przerwac prace w
celu wykonania naprawy.

e Przeglady, naprawy i konserwacja urzadzenia
moga by¢ wykonywane wytacznie przez
odpowiednio wyszkolony personel, z
odpowiednimi kwalifikacjami.

e Nalezy unika¢ dotykania gotymi rekami
elementéw pod napieciem, w tym palnika do
ciecia, zacisku do masy lub elektrod.

e Nalezy zawsze uzywac suchej odziezy, natomiast
nigdy nie uzywac wadliwych lub mokrych
rekawic spawalniczych.

e Nalezy zapewnia¢ wiasciwe i bezpieczne
uziemienie (np. przez uzywanie butéw na
gumowych podeszwach).

e Praca powinna odbywac sie w bezpiecznej
i stabilnej pozycji (tj. zapobiegajacej
przypadkowemu upadkowi).

¢ Nalezy przestrzegac zasad ,,Spawania w
szczegoblnych warunkach”.

e Przed demontazem palnika przy wymianie
elektrody lub wykonywaniu innego rodzaju
obstugi nalezy odtaczyc¢ urzadzenie od sieci.

e Nalezy uzywac wylacznie wymaganych palnikéw
spawalniczych/do ciecia oraz czesci zamiennych
(patrz lista czesci zamiennych).

Emisja Swiatta i ciepta

e Nalezy chroni¢ oczy nawet przed krétkotrwatym
promieniowaniem tuku, ktére moze
spowodowac trwate uszkodzenie wzroku. Nalezy
stosowac kask spawalniczy z odpowiednia szybka
chroniaca przed promieniowaniem.

e Nalezy chronic ciato przed promieniowaniem
tuku, ktére moze uszkadzac skore. Nalezy
stosowac odziez ochronna ostaniajgca wszystkie
czesci ciata.

e Miejsce spawania nalezy w miare mozliwosci
ostoni¢, a innych pracownikéw przebywajacych
w poblizu ostrzec przed promieniowaniem tuku.

Spaliny i gazy pochodzace ze spawania

e Wdychanie spalin i gazéw pochodzacych ze
spawania/ciecia jest bardzo szkodliwe dla
zdrowia. Nalezy zapewnic¢ poprawng wentylacje i
wyciag.

Zagrozenie pozarowe

e Promieniowanie i iskry pochodzace z tuku

stanowia zagrozenie pozarowe. Z miejsca
spawania/ciecia nalezy usuwac materiaty palne.

e Odziez robocza powinna by¢ zabezpieczona
przed iskrami i odpryskami z tuku (nalezy uzywac
fartucha spawalniczego i unika¢ noszenia
otwartych kieszeni).

e W pomieszczeniach z zagrozeniem pozarowym
i wybuchowym obowigzuja specjalne przepisy,
ktére musza by¢ przestrzegane.

Hatas

e tuk wytwarza hatas, ktérego poziom zalezy
od rodzaju wykonywanego spawania/ciecia.
Konieczne jest stosowanie srodkow ochrony
stuchu.

Strefy niebezpieczne

¢ Nie wolno dotyka¢ wirujacych kot zebatych w
zespole podajnika drutu spawalniczego.

e W przypadku spawania/ciecia w zamknietych
strefach lub na wysokosci (z ktérej moze nastapic¢
upadek) nalezy podejmowac wymagane srodki
ostroznosci.

Ustawianie urzadzenia

e Spawarke/przecinarke nalezy ustawiac¢ w sposob
zapobiegajacy jej przewrdceniu sie.

e \W pomieszczeniach z zagrozeniem pozarowym
i wybuchowym obowiazuja specjalne przepisy,
ktore musza by¢ przestrzegane.

Podnoszenie spawarki/przecinarki

e NALEZY ZACHOWAC OSTROZNOSC przy
podnoszeniu spawarki/przecinarki.

e Tam gdzie to mozliwe, nalezy stosowac
urzadzenia dzwigowe, w celu unikniecia
uszkodzenia kregostupa. Nalezy zapoznac sie
zaleceniami zawartymi w instrukgji.

Uzywanie urzadzenia dla celéw niezgodnych z
jego przeznaczeniem (np. do rozmrazania rur
wodociggowych) jest niezalecane i dokonywane na
wiasng odpowiedzialno$¢ spawacza.
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Ostrzezenie i Rozwigzywanie probleméw

Ostrzezenie

AN

Zuzyty sprzet elektryczny nalezy gromadzi¢
oddzielnie i przekazywac do odzysku zgodnie
z Dyrektywa 2002/96/WE. Pozbadz sie
produktu zgodnie z miejscowymi normami i
przepisami. www.migatronic.com/goto/weee

Przeczytaj uwaznie niniejsza
karte z ostrzezeniem oraz
podrecznik uzytkownika przed
instalacja i uruchomieniem
spawarki.

Emisja elektromagnetyczna i generowanie zaktécen
elektromagnetycznych

Opisywana spawarka dla zastosowan przemystowych
i profesjonalnych jest zgodna z norma europejska EN/
IEC60974-10 (Klasa A). Celem powyzszej normy jest
zapobieganie powstawaniu sytuacji, w ktérych praca
urzadzenia jest zaktécana lub jest Zrédtem zaktocen
dla innych urzadzen elektrycznych. kuk generuje
zaktocenia, a wiec uzyskanie dziatania urzadzenia bez
zaktocen lub przerw wymaga podjecia odpowiednich
srodkow podczas instalowania i dziatania spawarki.
Uzytkownik musi upewniac sie, czy dziatanie
urzadzenia nie powoduje powstawania zaktécen o
okreslonym powyzej charakterze.

Podtaczanie zasilania

Wytacznie upowaznionym pracownikom wolno
podtaczac spawarke do zasilania sieciowego.

Podtacz spawarke do napiecia sieciowego okreslonego
na tabliczce znamionowej urzadzenia. Moc
bezpiecznika sieciowego w instalacji powinna by¢
zgodna z moca podang na tabliczce znamionowe;j
urzadzenia. Gwarancja nie obejmuje uszkodzen
spowodowanych niewtasciwym lub stabym zasilaniem
sieciowym.

Konfiguracja

MIGATRONIC nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za
uszkodzone przewody i inne uszkodzenia zwigzane
ze spawaniem zbyt matym uchwytem elektrody i
przewodami o zbyt matym przekroju w stosunku do
wartosci podanych w specyfikacji, np. w zwigzku z
dopuszczalnym obcigzeniem.

Korzystanie z generatora

Spawarke te mozna uzytkowac pod kazdym
zasilaniem sieciowym zapewniajacym prad i

napiecie zmienne sinusoidalnie i nieprzekraczajagcym
przyjetych tolerancji napiecia okreslonych w danych
technicznych.

Jako Zroédta pradu, uzywac mozna agregatéw
pradotwérczych zgodnych z powyzszg zasada.

Przed podtaczeniem spawarki do agregatu
skonsultuj sie z jego dostawca. Migatronic zaleca
korzystanie z generatoréw o elektronicznej regulacji
podajacych zasilanie o minimalnej mocy wynoszacej
pottorakrotnosé maksymalnej wartosci kVA spawarki.
Gwarancja nie obejmuje uszkodzen spowodowanych
niewtasciwym lub stabym zasilaniem sieciowym.

Rozwigzywanie problemow

Ostrzezenie

Porazenie elektryczne moze byc¢ Smiertelne.
Spawarke naprawia¢ moze tylko osoba posiadajaca
niezbedna wiedze techniczna.

Przed otwarciem spawarki:
e Odtacz zasilanie.

e Wyciagnij wtyczke.

e Dofacz do wtyczki lub zasilacza etykiete z
ostrzezeniem, aby nikt nie wiaczat spawarki.

e Odczekaj okoto pieciu minut, po czym sprawdz,
czy wszystkie ulegajace natadowaniu podzespoty
sg roztadowane.

Maszyny nie mozna uruchomi¢, a wyswietlacz nie

sSwieci sie.

Przyczyna Postepowanie

Jeden z trzech
bezpiecznikéw
gtéwnego witacznika nie
dziata.

Sprawdz bezpieczniki
gtéwnego wtacznika /
wymien bezpieczniki, jesli to
konieczne.

Wewnetrzne
bezpieczniki spawarki
umieszczone w komorze
drutu lub za nia sa
przepalone (tylko
spawarki MIG).

Sprawdz bezpieczniki
spawarki / wymien
bezpieczniki, jesli to
konieczne.

Przewdd zasilajacy
spawarki jest
uszkodzony.

Oddaj spawarke
upowaznionemu technikowi
Migatronic do przegladu.

Wskaznik przegrzania jest zapalony, lub btyska.

Przyczyna Postepowanie

Spawarka jest
przegrzana.

Pozostaw spawarke wtaczona,
az do zgasniecia wskaznika.
Jesli spawarka wyposazona
jest w wentylator, upewnij

sie, ze wentylator pracuje na
wysokich obrotach.

Spawarka nie uruchamia sie¢ pomimo naci$niecia

spustu uchwytu.

Przyczyna Postepowanie

Waz spawalniczy moze
by¢ wadliwy.

Sprébuj uzy¢ innego weza
spawalniczego.

Wiecej informacji na temat usterek dostepne jest w
podreczniku uzytkownika.



Test bezpieczenstwa

I
-

Test bezpieczenstwa

Spawarke nalezy sprawdzac pod katem
bezpieczenstwa w regularnych odstepach czasu
oraz po kazdej naprawie, por. IEC/EN60974-4,
w celu zminimalizowania ryzyka wystapienia
wypadku.

Wiasciciel i uzytkownik sa odpowiedzialni za
utrzymywanie spawarki w dobrym stanie w
zakresie bezpieczenstwa.

Aby utrzymywac spawarke w dobrym stanie
technicznym w zakresie bezpieczenstwa,
nalezy oddawac jg do przegladu technikowi
posiadajacego wiedze fachowa w zakresie
urzadzen spawalniczych.

Przeglad nalezy wykonywac réwniez po
naprawach czesci przewodzacych elektrycznie.

Okresy pomiedzy przegladami moga sie
rézni¢ w zaleznosci od sposobu uzytkowania
spawarki.

Migatronic zaleca stosowanie nastepujacych
okreséw dla spawarek uzywanych w systemie
jednozmianowym.

Okres Typ spawarki lub

zakresu zastosowania

6 miesiecy Platformy wiertnicze plus pyt i
wilgo¢
Spawarki uzywane na zewnatrz lub

przenoszone.

12 miesiecy | Przenosne spawarki uzywane

wewnatrz pomieszczen

24 miesiecy | Spawarki uzywane stacjonarnie,
przy braku pytu i w suchych

warunkach

W przypadku uzywania spawarek w systemie
dwu- lub trzyzmianowym, okresy pomiedzy
przegladami nalezy skrécic.

Test bezpieczenstwa nie zastepuje codziennej
konserwacji urzadzenia.

Wyciagnij wtyczke sieciowa o odczekaj okoto
dwoch minut przed usunieciem ptyt bocznych.
Wiacznik sieciowy musi by¢ w pozycji ON
(wiaczony).

W spawarkach transformatorowych, przycisnij
stycznik recznie.

MIG-TIG-MMA

Spawarki

Plazma TIG (PlazmaTIG)

Przecinarki plazmowe

1: | Ogledziny: Sprawdz, czy spawarka lub obudowa
nie maja uszkodzen, oraz ze brak jest uszkodzen
izolacji przewodu sieciowego, przewodéw
spawalniczych i wtacznika sieciowego.

2: | Rezystancja uziemienia: Sprawdz, czy rezystancja
przewodu uziemienia kabla sieciowego wynosi
<0.3 Q w trakcie jego poruszania i zginania,
szczegolnie w poblizu koncowek przewodu, przy
zastosowaniu minimum 200 mA.

3: | Rezystancja izolacji:

* Przetestuj rezystancje izolacji pomiedzy
obwodem pierwotnym pradu a uziemieniem
obudowy. Rezystancja powinna wynosic
>2.5 MQ przy 500V DC.

® Przetestuj rezystancje izolacji pomiedzy
obwodem wtérnym pradu a uziemieniem
obudowy. Rezystancja powinna wynosic¢
>2.5 MQ przy 500V DC.

e1)

e Przetestuj rezystancje izolacji pomiedzy
obwodem pierwotnym a wtérnym. Rezystancja
powinna wynosi¢ >5 MQ przy 500V DC.

e1)

4: | Napiecie jalowe: W16z wtyczke sieciowa
ponownie i wtacz spawarke. Przetestuj napiecie
jatowe wykorzystujac obwdd pomiarowy zgodnie
z ilustracja.

Zmierzone napiecie powinno zawsze wynosic¢
<113V.

Ostrzezenie: Test przeprowadzaj tylko wtedy, gdy
spawarka jest w trybie MMA lub MIG, poniewaz
pracujac z wysoka czestotliwosciag spawarka

moze doprowadzi¢ do zniszczenia przyrzadu
pomiarowego, jesli dziata w trybie TIG.

1N4007

Obwdd pomiarowy wg EN 60974-1

Prowadzac test, obro¢ potencjometr od 0 do 5 kQ.

02)

5: | Test funkcjonalny: Sprawdz, czy wszystkie
podstawowe funkcje spawarki dziataja
poprawnie.

1) Dokonaj pomiaru zaréwno w obwodzie pomocniczym pradu, jak i obwodzie wtérnym

2) Nie dokonuj pomiaru w obwodzie pomocniczym pradu
3) Test nie jest wymagany
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Konserwacja i Przepisy dotyczagce gwarancji

Konserwacja

Spawarka wymaga okresowej konserwacji i czyszczenia
w celu unikniecia wadliwego dziatania oraz
zapewnienia dtugiego okresu niezawodnosci.
Niedostateczna konserwacja ma wptyw na
niezawodnos¢ eksploatacyjng i prowadzi do wygasniecia
gwarangji.

Wyciagnij wtyczke sieciowa, odczekaj dwie minuty i

zdejmij ptyty boczne.

Podajnik drutu

e Regularnie czys¢ podajnik drutu z pytu metalowego i
skrawkow drutu.

e Smaruj rolki napedowe uzywajac Migalube 99150000.

e Zgodnie z potrzeba, wymieniaj rolki napedowe i
prowadnik drutu.

Zasilacz

Wystawienie na dziatanie zapylonego, wilgotnego lub

zragcego powietrza ma szkodliwy wptyw na spawarki.

Aby zapobiec problemom, kiedy to konieczne nalezy

zastosowac ponizsza procedure.

e Otwoérz i wyczysc zasilacz przy uzyciu sprezonego
powietrza.

e Oczysc¢ topaty wentylatora oraz podzespoty w rurce
chtodzacej czystym suchym sprezonym powietrzem,
zgodnie z potrzeba.

e Co najmniej raz w roku przeszkolony i
wykwalifikowany pracownik musi przeprowadzi¢
przeglad i czyszczenie.

* Przetestuj wtyczki przewodow spawalniczych i
wymien je, jesli jest to konieczne.

e Gdy spawarka wykorzystywana jest do pracy w
warunkach wilgoci, wtyczki i potaczenia elektryczne
mozna chroni¢ dodatkowo poprzez uzycie sprayu
uszczelniajacego. Migatronic poleca stosowanie
Kema ELS-33 lub produktu podobnego.

Zespot chtodzenia

¢ Nalezy sprawdzac poziom ptynu chtodzacego i
zabezpieczenie przed zamarzaniem, w razie potrzeby
uzupetnic ilo$¢ ptynu.

e Oczyszczaj z brudu zbiornik wody i weze wodne w
wezu spawalniczym raz do roku i sptukuj je woda.
Nastepnie wypetnij nowym chtodziwem. Spawarka
jest dostarczana z ptynem chtodzacym typu
propan-2-ol, o sktadzie 23% propan-2-ol i 77%
destylowanej wody. Plyn ten nie zamarza do
temperatury -9°C (patrz numer artykutu w wykazie
czesci zamiennych).

Waz spawalniczy (MIG)

e Oczyszczaj dysze gazowa z odpryskdéw spawalniczych.

e Przedmuchuj do czysta liner do drutu uzywajac
sprezonego powietrza co najmniej raz w tygodniu.

e Wymien waz spawalniczy, jesli w jego okrywie sg
dziury.

e Wymien waz spawalniczy, jesli wycieka z niego woda.

Waz spawalniczy (TIG/Plasma)

e Wymien waz spawalniczy, jesli w jego okrywie sg
dziury.

e Wymien waz spawalniczy, jesli wycieka z niego woda.

Odwadniacz (Ciecie plazmowe)

e Oproéznij i oczy$¢ odwadniacz reduktora. Wykonuje
sie to poprzez przycisniecie zaworu odpowietrznika
u dotu szklanej koputki, gdy uktad znajduje sie pod
cisnieniem sprezonego powietrza, albo poprzez
odkrecenie koputki i oczyszczenie jej.

e Z powodu zanieczyszczen znajdujacych sie w
powietrzu, elektroda i dysza moga zasniedzie¢, albo
wystapi¢ moga krétkie spiecia pomiedzy elektroda a
dysza tnaca. Wilgo¢ w powietrzu moze uniemozliwiac
powstanie fuku pomocniczego.

e Koncowke elektrody oraz wnetrze dyszy nalezy
oczysci¢ drobnym papierem $ciernym, jesli w
powietrzu tngcym wystapity zanieczyszczenia lub
wilgo¢.

Waz plazmowy i glowica tnaca (Ciecie plazmowe)

e Sprawdz
- czy gtowica tnaca nie posiada uszkodzen.
- okrywa weza plazmowego nie posiada uszkodzen.
- i w razie potrzeby wymien dysze, elektrode oraz

izolator elektrody.

e Dysze nalezy czesto czysci¢ z odpryskéw metalu
przy uzyciu szczotki drucianej. Nie nalezy uzywac
ostrych przedmiotéw, poniewaz moga one uszkodzi¢
otwor dyszy. Dysza jest czescig podlegajaca zuzyciu,
wiec waznym jest, aby sprawdzag, czy nie wymaga
ona wymiany z powodu zuzycia. W przypadku
niewymienienia dyszy w odpowiednim momencie,
istnieje ryzyko wystgpienia topnienia w gtowicy
tnacej. Ponizszy rysunek ukazuje po lewej stronie
nowa dysze, a po prawej dysze zuzyta. Zuzyta dysze
poznajemy po matym kraterze w otworze.

e \W trakcie ciecia pojawic sie mogg odpryski metalu
pomiedzy elektroda a kotpakiem dyszy. Odpryski
te nalezy usuwac poprzez wttoczenie do wnetrza
sprezonego powietrza i lekkie opukiwanie.



Konserwacja i Przepisy dotyczagce gwarangji

Palnik/funkcja zajarzenia (Zeta 100)

e Przy kazdorazowej wymianie elektrody waznym
jest, aby zadbac¢ o to, by mechanizm zajarzania
miat mozliwo$¢ swobodnego ruchu. Wymagane jest
smarowanie, gdy mechanizm ten nie ma mozliwosci
swobodnego ruchu, lub gry dochodzi do opdéznien
przy rozruchu/zakonczeniu (rys. 1).

¢ Rysunek 2 ukazuje miejsce do nasmarowania oraz
sposob przepychania w gére i w dét (10-20 razy), w
celu nasmarowania mechanizmu zajarzenia.

e Wazne: Usun nadmiar smaru przed ponownym
ztozeniem palnika.

e Zalecamy uzycie czystej wazeliny bez
rozpuszczalnikéw lub oleju parafinowego (rys. 3).

e NIE uzywac zadnych innych srodkéw smarnych,
np. toulenu, ksylenu albo benzenu (a szczegdlnie
rozpylaczy), poniewaz moga uszkodzi¢ wewnetrzne
czesci mechanizmu palnika.

e NIE uzywac produktéw na bazie krzemu, litu i
teflonu, poniewaz moga wchodzi¢ w reakcje z
gumowymi czesciami wewnatrz palnika.

99150023
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Rys. 3

Przepisy dotyczace gwarancji

Spawarki Migatronic sa badane pod wzgledem jakosci
w ciggu catego procesu produkgji, oraz przechodza
gruntowny koncowy jakosciowy test funkcjonalny juz w
postaci ztozonych zestawow.

Okres gwarancji wynosi 12 miesiecy dla nowych
spawarek, w przypadku niedokonania rejestracji. Gdy
nowa spawarka zostanie zarejestrowana w przeciggu

6 tygodni od daty wystawienia faktury, okres gwarancji
zostanie wydtuzony do 24 miesiecy.

Rejestracji nalezy dokonac na stronie pod adresem:
www.migatronic.com/warranty. Zaswiadczenie o
rejestracji jest dowodem zarejestrowania i zostanie
wystane poczta elektroniczna. Oryginalna faktura
oraz zaswiadczenie o rejestracji beda dowodem dla
kupujacego, iz spawarka podlega 24-miesiecznej
gwarangji.

Bez zarejestrowania, standardowy okres gwarancji
wynosi dwanascie miesiecy na nowe spawarki, liczac od
daty wystawienia faktury uzytkownikowi koricowemu.
Oryginalna faktura stanowi podstawe do uznania
okresu gwarangji.

Migatronic zapewnia gwarancje na podstawie
obowiazujacych warunkéw gwarancji, na podstawie
ktorej oferuje naprawe usterek w spawarkach w
przypadku udowodnienia, ze usterki powstaty w trakcie
okresu gwarancyjnego w zwiazku z zastosowaniem
niewtasciwych materiatéw lub niewtasciwg jakoscia
wykonania.

Co do zasady, gwarancja nie obejmuje wezy
spawalniczych, poniewaz uznawane sg one za czesci
zuzywalne; jednakze roszczenia gwarancyjne na usterki
pojawiajace sie w ciggu szesciu tygodni od rozpoczecia
uzytkowania i powstate w zwigzku z zastosowaniem
niewtasciwych materiatéw lub niewtasciwg jakoscia
wykonania beda uznawane.

Zadne formy transportu zwigzanego z realizacja
roszczenia gwarancyjnego nie sg objete gwarancja
Migatronic, a wszelki transport odbywa sie na koszt i
ryzyko kupujacego.

Zapoznaj sie z warunkami gwarancji Migatronic pod
adresem www.migatronic.com/warranty
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Upozorneni

Obloukové svafovani a fezani miize byt nebezpecné pro uzivatele a okoli v pfipadé ne-
spravného pouziti. Proto pfi pouziti zafizeni musi byt pfisné dodrzena vsechny pfrislusné
pokyny, zvySenou pozornost vénujte nasledujicim:

Instalace a pouziti

varovaci zafizeni musi byt instalovany

a pouzivany opravnénymi pracovniky

v souladu s EN/IEC60974-9. Migatronic
nenese zadnou odpovédnost za poruchy
vzniklé v dusledku nespravného pouzivani,
Spatné udrzby, poskozeni ¢i zamény
provedené kymkoliv jinym nez vyrobcem ¢i
servisem vyrobcem stanovenym.

Elektfina

e Svarovaci zafizeni musi byt instalovano
dle pfislusnych bezpecnostnich predpist
vySkolenym a kvalifikovanym personalem.

e Ujistéte se, Ze je provadéna spravna a
pravidelnd udrzba zafizeni.

e V pripadé poskozenych kabell nebo izolace
musi byt prace se zafizenim okamzité
ukoncena a provedena oprava.

e Opravy a udrzba zafizeni smi byt
provadéna pouze vyskolenym a
kvalifikovanym personalem.

¢ Nedotykejte se Zivych &asti fezaciho obvodu
(Fezaci horak, zemnici klesté) holyma
rukama.

e Dbejte na nélezité a bezpecné uzemnéni
(pouzivejte obuv s gumovou podrazkou)

e Méjte na sobé suché obleceni a nikdy
nepouzivejte mokré ¢i poskozené svarovaci
rukavice.

e Dodrzujte pravidla pro ,Provadéni
svarecskych praci za zvlastnich podminek”.

¢ Pracujte v bezpecné a stabilni pracovni
pozici (vylucte nebezpedi padu).

e Odpojte zdroj od napajeci soustavy v
pripadé vymeény dilt nebo dal3iho servisu.

e Pouzivejte pouze schvalené pfislusenstvi,
spotfebni i ndhradni dily.

Svételné a tepelné zareni

e Chrante svij zrak. Dokonce i kratké
expozice zafeni mohou zpusobit trvalé
poskozeni oci. Pouzivejte svarec¢ské kukly s
pfislusnym ochrannym filtrem.

e Chrarite si télo pred svétlem oblouku,
protoze muze dojit k poskozeni kize.
Pouzivejte ochranné obleceni kryjici
vsechny casti téla.

e Misto svarovani, fezani by mélo byt
odstinéno od okoli a ostatni pracovnici by
méli byt varovani pred nebezpecim, které
jim hrozi.

Svarovaci dym, prach a plyny

e Zplodiny vzniklé pFi svafovani poskozuji
zdravi. Ujistéte se, Ze je zajisténa dobra
ventilace a Ze odsavaci zafizeni spravné
funguje.

Nebezpecdi pozaru

e Zareni a rozstfik od oblouku predstavuje
poZzarni nebezpedi. Preventivné odstrarite
viechny hoflavé materialy z okoli mista
svafovani.

* Pracovni obleceni musi byt odolné rozstriku
oblouku (pouzivejte nehorlavé materialy
a vyhnéte se zahybldm latky a otevienym
kapsam).

® Pro mista s nebezpecim pozaru nebo
vybuchu plati obvykle speciadlni pfedpisy.
Dodrzujte je.

Hluk

e Svarovaci oblouk generuje akusticky hluk.
V pfipadé potreby pouzijte pfimérenou
ochranu sluchu.

Nebezpecna oblast

e Zabrante kontaktu prstl, vlasd a odévu s
rotujicimi soucastmi v podavaci dratu.

e Pfisvarovani, fezani v uzavrenych
prostorach nebo ve vyskach s nebezpecim
padu je treba brat tyto podminky v Gvahu.

Umisténi stroje

e Umistéte svarovaci stroj tak, aby nedoslo k
jeho prevraceni.

* Pro mista s nebezpecim pozaru nebo
vybuchu plati obvykle specialni predpisy.
Dodrzujte je.

Zdvihani stroje

e PFi zdvihani stroje JE NUTNA ZVYSENA
OPATRNOST. Dodrzujte pokyny k
bezpecnému ovladani svarovaciho stroje
obsazené v nadvodu k obsluze.

PouZziti stroje pro jiny ucel, nez pro ktery

je urcen (napf. rozmrazovani zamrzlého
vodovodniho potrubi) se nedoporucuje, a je
prechdzi na vlastni zodpovédnost spotrebitele.
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Upozornéni a doporuceny postup pri reseni poruchy stroje

Pozor!

Pred instalaci stroje

a pred jeho prvnim
uvedenim do provozu
Ctéte peclivé tento
navod k obsluze.

(]

Podle ustanoveni evropské smérnice
2002/96/ES o odpadnich elektrickych
a elektronickych zarizenich a jeji
provadéni v souladu s tuzemskymi
zakony se musi elektrické zarizeni, které dosahlo
konce své Zivotnosti, shromazdovat samostatné
a vracet do zarizeni na ekologickou recyklaci.
Se strojem je nakladano dle mistnich standardt
a regulativ. www.migatronic.com/goto/weee

Elektromagnetické vyzarovani a
elektromagnetické ruseni

Toto svafovaci zafizeni pro prlmyslové a
profesionalni pouziti spliuje Evropskou normu
EN/IEC60974-10 (tfida A). Uc¢elem této normy
je prevence vyskytu situace, kdy zafizeni

je v ruseno nebo je samo zdrojem ruseni
dalsich elektrickych spotrebicd. Elektricky
oblouk vyzatuje ruseni, a proto je tfeba pro
bezproblémové pouzivani (bez ruseni a bez
poruch) zajistit pfi instalaci a pouziti jeho
ovéreni. Uzivatel musi zajistit, aby provoz
zarizeni nezpUsoboval ruseni ve svém okoli.

Pfipojeni k siti

Pripojeni k siti musi byt provedeno osobou

s prislusnou elektrotechnickou kvalifikaci.

Pred pripojenim napajeciho kabelu do sité

se presvédcte, Ze napajeci soustava odpovida
soustavé vyznacené na vyrobnim Stitku stroje a
Ze pripojovaci misto je vybavené odpovidajicimi
jisticimi prvky. Zaruka se nevztahuje na skody
vzniklé v dasledku nespravného nebo Spatného
sitového privodu.

Konfigurace

MIGATRONIC nezodpovida za $kody vzniklé v
pfipadech, kdy dojde k poskozeni hordku nebo
svarovacich kabeld vlivem proudového zatizeni,
které neodpovida dovolenému zatizeni.

Pfipojeni ke generatoriim (elektrocentralam)
Tento svarovaci stroj mlze byt pouzity se

vsemi generatory (elektrocentralami), které
dodavaji sinusovy stfidavy proud a napéti
neprekracujici predepsané tolerance uvedené v
tabulce technickych dat. Motorové generatory
dodrzujici vyse uvedené Ize pouzit jako zdroj
napajeni.

Pred pripojenim svarovaciho zdroje to
konzultujte s vasim dodavatelem generatoru.
MIGATRONIC doporucuje pouziti generatoru

s elektronickou regulaci zaru¢eného vykonu
minimalné 1.5 x maximalni prikon (kVA)
svarovaciho stroje. Zaruka nekryje Skody vzniké
nevhodnym nebo slabym napajenim.

Reseni zavad stroje

Upozornéni

Elektricky Sok mUze byt smrtelny. Opravy a
Udrzba zarizeni smi byt provadéna pouze
vyskolenym a kvalifikovanym personalem.

Pred otevienim stroje:

e Stroj vypnéte a odpojte od sitového
napajeni.

e \/ytdhnéte sitovou zastrcku.

e Upozornéte ostatni pracovniky, aby
nedoslo k zapnuti stroje.

e Pockejte asi 5 min. a pak zkontrolujte, zda
doslo k vybiti naboje kondenzatorl uvnitr
stroje.

Stroj je nefunkéni a displej nesviti

Pricina zavady Naprava

Nefunguje jedna ze
tFi pojistek na hlavnim
spinadi.

Zkontrolovat pojistky a
vyménit spalené.

Pojistky umisténé uvnitr
zdroje jsou prerusené.

Zkontrolovat pojistky
uvnitr zdroje a vyménit
spalené. .

Privodni kabel je
poskozeny.

Servisni sluzby musi
provadét pouze
autorizovany technik
Migatronic.

Kontrolka prehrati sviti nebo blika

Pfi¢ina zavady Naprava

Stroj je prehraty. Stroj nechte zapnuty

a vyckejte, dokud
nedojde k ochlazeni
stroje vlivem nuceného
proudéni vzduchu.
Pokud je stroj vybaven
chladicim ventilatorem,
zkontrolujte, zda jeho
rychlost je dostatecné
vysoka..

Pfi sepnuti spinace horaku svarovaci proces
nezacne

Pricina zavady Naprava

Svarovaci horak maze
byt poskozen.

Pro svafovani pouzijte
jiny horak.

Dalsi informace o poruchach naleznete v
uZivatelské pfirucce



Zkouska bezpecnosti

I
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Pro minimalizaci rizika Urazu je tfeba, aby stroj
byl podrobovan bezpecnostnim zkouskam dle
normy IEC/EN609744 v pravidelnych intervalech
a po kazdé opravé.

Udrzovani stroje v dobrém stavu z hlediska
bezpecnosti je na vlastni zodpovédnosti
kazdého uzivatele, proto je tfeba, aby
zkousky bezpecnosti zdroju vykonavat
odborny pracovnik v oboru elektrickych oprav
obeznameny se svarovanim.

Kontroly a zkousky se provadi po opravé
elektrickych vodivych ¢asti. Casové intervaly
mezi kontrolami jsou zavislé na tom, jak ¢asto
se zarizeni pouziva.

Migatronic doporucuje dodrzovat nasledujici
casové intervaly mezi kontrolami pro stroje v
jednosménném provozu.

Intervaly | Typ stroje a provozni prostredi

6 mésict Pouziti stroje v pra3ném, vlhkém ¢i
venkovnim prostredi.

12 mésich | Pfenosné stroje pouzivané v krytych
vnitfnich prostorach.

24 mésicl | Stacionarni stroje pouzivané v
suchych nezaprasenych prostorach.

U stroju ve dvousménném a tfisménném
provozu intervaly by mély byt kratsi.

Bezpecnostni zkouska nesmi substituovat
pravidelnou denni udrzbu zafizeni.

Po vytazeni sitové zastrcky pockejte 2 minuty,

nez otevrete bocni kryt.
Hlavni spina¢ musi ve stavu ON.

U svarovacich transformatorl spinac¢ uvolnéte

rucné.

MIG-TIG-MMA
svarovaci s

troje

TIG Plazma (PlazmaTIG)

Plazmové rezacky

Vizualni prohlidka: Zkontrolujte, zda neni
poskozeny stroj, kryty, izolace ¢i napajeci
kabel. Stejné tak je nutno zkontrolovat
ovladaci a indikac¢ni prvky.

Spojitost ochranné obvodu: Ujistéte se, Ze
maximalni odpor ochranného obvodu je

0,3 Q pfi jeho stéhovani ¢i ohybani, zejména
v blizkosti kabelovych konc(, pfi proudu
min. 200 mA.

I1zolacni odpor:

e Méreni izola¢niho odporu mezi primarnim
proudovym obvodem a zdrojem
svafovaciho proudu. Odpor musi byt
> 2,5 MQ pfi napéti 500 V DC.

e Méreni izola¢niho odporu mezi
sekundarnim proudovym obvodem a
zdrojem svarovaciho proudu. Odpor musi
byt > 2,5 MQ pfi napéti 500 V DC.

1)

e Méfeni izola¢niho odporu mezi primarnim
a sekundarnim proudovym obvodem.
Odpor musi byt > 5 MQ pfi napéti
500 V DC.

o1)

Napéti naprazdno: Zasurite sitovou zastrcku
a zapnéte stroj. Pro méreni pouzijte méfici
obvod zobrazeny nize.

Béhem méreni nastavte potenciometr od 0
do 5 kQ. Hodnota naméreného napéti by
méla vzdy byt < 113V.

Upozornéni: Méreni provadéjte pouze u
zarizeni v rezimu MMA/MIG. U stroji TIG s
vysokofrekvencni zapalovani oblouku hrozi
znic¢eni mériciho pfristroje.

1N4007

Meéreni vrcholového napéti dle EN 60974-1

02)

Funkéni zkouska: Ovéreni spravnosti vsech
zakladnich funkci svarovaciho zafizeni.

2) Neméfte na pilotnim proudovém obvodu
3) Méreni neni pozadovano

1) Méfte na obou - pilotnim i sekundarnim proudovém obvodu
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Udrzba a zaruéni podminky

Udrzba

Stroje vyzaduji pravidelnou Udrzbu a ¢isténi, aby
se predeslo Spatné funkci a zruseni zaruky.

Odpojte sitovou zastrcku ze zasuvky, pockejte
2 minuty a pak odklopte bo¢ni kryt.

Podavac dratu

e Pravidelné ¢istéte podavac dratu stlacenym
vzduchem od kovového prachu a zbytk0 dratu.

e K promazani kladek podavace pouzivejte
Migalube 99150000.

¢ Vyménu kladek podavace a zavadéci bovden
provedte dle potreby.

Zdroj proudu

Expozice prachu, vlhkosti nebo v koroznim

prostfedi mUze snadno dojit k poskozeni

svarovaciho stroje. Aby se predeslo porucham
stroje, dodrzujte podle potreby nasledujici postup
pfi udrzbé.

e Uvolnéte a vycistéte zdroj proudu stlacenym
vzduchem.

e Podle potreby vycistéte lopatky ventilatoru
a komponenty chladiciho prostoru suchym
stlatenym vzduchem.

o Skoleny a kvalifikovany personal musi provést
kontrolni prohlidku a ¢isténi min. jedenkrat za
rok.

e Otestujte kabelové zastrcky a v pripadé
potieby nahradte.

e Ve vlhkém prostredi je tfeba elektrické spoje a
zastrcky chranit a izolovat pomoci technickych
sprejd. Migatronic doporucuje pouzivat
pfipravek Kema ELS 33 nebo jiné obdobné
produkty.

Vodni chlazeni

e Hladina kapaliny a jeji mrazuvzdornost musi
byt pravidelné kontrolovany a doplriovany dle
potreby.

e Nadrz na chladici kapalinu a vodni hadici
v horaku vycistéte min. jednou za rok.
Znecisténou nevyhovuijici kapalinu vypustte
a naplnte systém novou kapalinou. Stroj je
dodany s kapalinou typu propan-2-ol v poméru
23% propan-2-ol a 77% demineralizovana
voda s mrazivdornosti do -9°C. (Obj. cislo
najdete v seznamu nahradnich dild).

Horak (MIG)

e Vnitfni prostor plynové hubice se musi Cistit
predevsim od rozstfiku svarového kovu.

e Bovden horéaku vycistéte stlatenym vzduchem
min. jednou za tyden.

e V pfipadé poskozeni ¢i Uniku vody, hadici
horaku vyménte.

Horak (TIG/Plazma)

e V pripadé poskozeni ¢i Uniku vody, hadici
horaku vyménte.

Odlucovac vody (Plazmové fezani)

e Vyprazdnéte a vycistéte odlucovac vody v
regulatoru. Provedte to uvolnénim ventilu pro
vzduch ve spodni ¢asti sklenéného vika, kdyz
privod stlaceného vzduchu je zapnuty,nebo
vySroubovanim vika a vycisténim.

e Elektroda a tryska mohou byt pokryty
médénkou nebo v disledku necistot ve
vzduchu muize dojit ke zkratu mezi elektrodou
a fezaci tryskou. Vlhkost ve vzduchu zabrariuje
spusténi pilotniho oblouku.

e Spitka elektrody a vnitiek trysky musi byt
Cistény jemnym brusnym papirem, pokud se
objevi nedistoty ¢i vihkost ve vzduchu pro
plazmovém rezani.

Plazmova hadice a fezaci hlava (Plazmové fezani)

e Zkontrolujte
- Neni-li poskozena fezaci hlava
- Neni-li poskozen povrch plazmové hadice
- Pripadné vymérnite trysku, elektrodu nebo

izola¢ni krouzek

e Rozstfik kovu zanasi trysku, proto je tfeba ji
pravidelné cistit pomoci draténého kartace.
Nepouzivejte zadné ostré predméty, protoze
mohou poskodit otvor trysky. Tryska je
spotrebni dil, proto je dulezZité kontrolovat,
kdy je nutno opotiebenou trysku vyménit.
Pokud tryska neni véas vyménéna, hrozi riziko
jejiho roztaveni v hlavé horaku. Nasledujici
obréazek zobrazuje vlevo novou trysku a vpravo
opotfebovanou trysku. Maly krater na trysce
znadi jeji opotrebeni.

e Béhem rfezani dochazi k rozstriku mezi
elektrodou a tryskou. Kovovy rozstfik musi byt
odstranén pomoci stlaceného vzduchu.



Udrzba a zaruéni podminky

Horak/Zapaleni (Zeta 100)

e Je nutno zajistit, aby zapalovaci mechanismus
byl volné pristupny vzdy pfi vyméné elektrody.
Pokud neni pfistupny nebo funkce zapnuti/
vypnuti probiha se zpozdénim, je potreba
promazat. (obr. ¢. 1).

e Obrazek ¢. 2 ukazuje, které ¢asti zapalovaciho
mechanismu je nutno promazat a poté tlacit
nahoru a dold (10-20 krat).

e Pred kompletaci hofaku je dllezité odstranit
prebytecné mazivo.

e Doporucujeme pouzivat ¢istou vazelinou bez
rozpoustédel nebo parafinovy olej (obr. ¢. 3).

¢ Nepouzivejte zddna jind maziva, napf.
toluen, xylen nebo benzen (zejména sprejové
rozprasovace), protoze mlze dojit k poskozeni
vnitini ¢asti horaku.

¢ Nepouzivejte maziva na bazi silikonu, lithia
a teflonu, protoze mohou reagovat s vnitini
gumovou ¢asti horaku.

99150023

Obr. ¢. 1

L
VASEL|
VASEL|

10-20 krat

Obr. ¢. 2

I Odstrante
prebytecné mazivo
a namontujte horak

VASELY
VASEL)

Obr. ¢. 3

Zarucni podminky

Kvalita svarovacich stroja Migatronic je pribézné
sledovana v celém procesu vyroby a kompletni
stroj je podroben i funkénimu testu.

Migatronic poskytuje na nové svarovaci stroje
zaruku 12 mésica.

Registraci nového stroje do 6 mésicli od nakupu
(vystaveni faktury) se zaruka prodluzuje na

24 mésicl.

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 mési¢ni zaruky.

Pokud registrace zaruky na internetu nebyla
provedena, plati zaruka 12 mésicl od data
prodeje a podkladem pro jeji uplatnéni je
nakupni doklad (faktura).

Zaruka nekryje vady vzniklé nespravnou instalaci,
skadci, poskozenim pfi prepravé, vodou, ohném,
Uderem blesku, pfipojenim na synchronni
generator, pouzitim, které neodpovida urceni
stroje.

Nedostate¢na udrzba

Zaruka nekryje skody vzniklé nedostate¢nou
udrzbou. Napf. $pina, prach, provoz pfi vysoké
teploté a trvalé pretézovani. Zaruka dale nekryje
$kody vzniklé neodbornym servisem a nespravnou
opravou zafizeni.

Spotrebni dily
Zaruka se nevztahuje na spotrebni dily (svarovaci
horaky, kabely kladky).

Nasledné poruchy

Pouzivani stroje musi byt okamzité zastaveno
také pfi zjisténi zavady, popf. pfi zjisténi, ze

k zavadé urcité dojde. Zaruka se nevztahuje

na nasledné poruchy vzniklé pfi pouzivani
poskozeného stroje. Zaruka se také nevztahuje
na nasledné poruchy vzniklé pouzivanim stroje s
vyrobni vadou.

Zaruka kryje pouze naklady na dily
Naklady na dopravu a ostatni souvisejici naklady
hradi kone¢ny uzivatel.

Zarucni podminky Migatronic jsou uvedeny na
www.migatronic.cz/zaruky
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BHumMaHue

-
-

Mpu HenpaBUNbLHOM UCNONbL30BaHUM, AyroBasi CBapKa U pe3ka MOryT NpeAcTaBMATbL ONACHOCTb
AN nonb3oBaTern U oKpyXxatolwmx niogei. NMoatomy akcnnyaraumsa o6opyaoBaHUA AOMKHA
NpPou3BOAUTLCA TONbKO NMPU CTPOroM cOGnNAeHMM BCEX COOTBETCTBYOLMX UHCTPYKLMIA MO
TexHuke 6e3onacHocTn. O6paTuTe BHUMaHUE Ha crneaylowme NyHKTbI:

YcTaHoOBKa U ucnonb3oBaHue

CBapoyHoe 060pyaoBaHNe JOMKHO YCTaHaBNMBAaTLCS
1 UCMOMNb30BaTLCS KBANUMULMPOBAHHLIM NEPCOHANOM
cornacHo ctaHgapty EN/IEC60974-9. Komnanus
MIGATRONIC He HECET OTBETCTBEHHOCTU 3a
ncnonb3oBaHne obopynoBaHusi n kabenewn He nNo
HasHavyeHuto, a Takke 6e3 COBNIAEHUS TEXHUYECKMX
YCMNOBUNA.

AneKkTpuyecTso

« CBapouyHoe/pexyliee ob6opyaoBaHne JOMmKHO
yCTaHaBNMBaTbLCS COrnacHo npaswunam: Cunoson

kabernb CBapOYHOro annapara AOoMKeH ObiTb 3a3eMIieH.

* Y6enuTech B perynsipHOCTV NPOBEPOK CBAPOYHOO
obopyaoBaHus.

* B cny4yae nospexaeHus kabensa unu nsonsumm pabota
[OOMKHa BblTb HEMEANEHHO NPUOCTAaHOBMEHA Ansi
npoBefeHUs1 COOTBETCTBYIOLLETO PEMOHTA.

» [poBepka, PEMOHT 1 TeXHUYeckoe oBCnyxmBaH1e
060pyaoBaHNUsS [OMKHbI MPOU3BOAUTLCA
KBaMMPUUMPOBAHHLIM CMELManMCTOM MPOLLEALLINM
Haanexatlee obyyeHue.

* W3beraiiTe KOHTaKTa ronbiMu pyKamu C orosieHHbIMU
YacTAMM CBAPOYHOW YCTaHOBKK, anekTpoaammn n
npoesoaamu.

M EeperMTe ofexnay oT Bnarn n HXW B Koem crny4vae
He VICHOI'IbSyIZTe rIOBpe)KAéHHbIe nnn BnaxHble
CBapoO4Hble nepvaTkun.

* Y6egutech, YTO NpaBusibHO obecrneyeHa Balla
TUYHas anekTpuyeckas nonsauvs (Hanpumep, npu
1cnonb3oBaHun 0byBu Ha PE3VHOBOW NOAOLLBE).

* [pwu pabote obecneyste GesonacHoe u ycTonunsoe
nonoxexue (Hanpumep, usberavite noboro pucka
Crny4anHoro nageHus).

« Cobntoparite npaBuna «Ceapka npu ocobbix
YCIOBUSIXY.

« [pv 3aMeHe 3neKTPOoAoB UM MHOM OBCHY>XMBaHUU
cregyet OTKMYNUTL annapart nepen CHATUEM ropernku.

*  Mcnonb3yiTe Tonbko ykasaHHble CBapOYHble/pexyLLmne
roperky v 3anacHble YacTu (CM. CMIMCOK 3anacHbIX
aetanei).

CBeTOBbIe U TENNOBbIE unany4yeHus

¢ BawuwwaiiTe rmasa, Tak Kak Aaxe KpaTkoBpeMeHHas
cBapka 6e3 3alMTHOrO LUnemMa HaHOCUT OLLYTUMbIN
Bpea rnasam. Vcnonb3yinTe CBapOYHbIii LLNEM C
3aLUUTHBIM CTEKIOM.

e BawuLaiiTte y4acTkv Tena oT CBApOYHOM Ayru, Tak Kak
CBETOBbIE 1 TENOBbIE U3MTYYEeHUS MOTYT NPUHUHNTL
Bpen Koxe. McnonbayinTte 3alwmTHyto ogexay,
3aKpbIBaIOLLYIO BCE YacTyl Tena.

*  MecTo paboTbl AOMKHO BbITb OrOPOXKEHO.
Okpy»xatoLLpme AoMmkHbI 6bITb NpeaynpexaeHsl 0 Bpeae
OT M3MNy4YeHUs1 CBAPO4HOM Ayry.

CBapou4Hble napbl U rasbl

* BabIxaTb CBapoYHble Napbl U rasbl O4eHb OMacHo Ans
300poBbs. Heobxoammo obecneunTb OCTaTOUHYO
BEHTUISILMIO U BbITSDKKY.

Puckn BO3ropaHusa

«  TennoBoe Uany4eHre 1 NCKPbI, UICXOASALLME OT
CBapOYHON AYrv MOTYT MPUBECTU K BO3rOPaHUIo.
CrnepnoBsaTternbHo, BCe NEerkoBocnnameHsiioLmecs
marepuarbl JOMKHbI ObITb yaaneHsl Ha 6esonacHoe
paccTosiH1e OT MecTa CBapKu/pesKu.

* Pabouas ogexaa Takke A0MmKHa ObITb 3allUMLIeHa
OT BO3ropaHusi (Hanpvmep, UCNonb3ynTe oaexay us
OrHECTOWKMX MaTepuarnos, CNeauTe 3a cknagkamm u
OTKPbITbIMU KapMaHamu).

«  CyluecTBytOT crieumarnbHble npaBuna aKkcnyarauum
npu paboTte B Noxapo- 1 B3pPbIBOOMACHbLIX
noMeLleHunsix, KoTopble Heobxoanmo cobnoaats.

Lym

+ [lyra nsgaert LyMm, ypoBeHb KOTOPOroO 3aBUCHT OT

MOLLHOCTM paBoThbl CBAPOYHOIO/PEXKYLLETO YCTPONCTBA.

B HekoTopbIX cryyasx Heo6Xo4MMO UCMOSb30BaHWe
HayLHWKOB.

OnacHasi 30Ha

« [anbubl He JOMKHbI MONACTb BO BpallarLwmecs
3y6uaTble koreca MexaHvuama nogaqv npoBOMOKM.

* HeobxoanmMo nposiBnsaTb BHUMATENbHOCTL Mpu
NpOBeAEHNN CBAPOYHbIX PaBoT UMK Pesku B 3aKPbIThIX
MOMELLEHMSIX U TaMm, rae CyLLecTByeT OnacHOCTb
nafieHnsi C BbICOTbI.

PacnonoxeHue annapara

+ Annapar gormkeH 6biTb pasmeLLeH B MecTe, rae
UCKITKOYEHBI BCE PUCKY OMPOKMALIBAHNS.

»  CyLlecTByHOT crieuvanbHble NpaBuna aKcniyaraumum
npu paboTe B BO NOXapo- ¥ B3PbIBOOMACHbIX
NOMELLEHNSIX, KOTOpPble HeobxoaMMo cobnoaaTh.

Moabem cBapouHoro/pexyuiero annapara

» [lpy nogbeme CBapOYHOro/pexyLLero annapara
CNEAOYET COBNOAATb OCTOPOXXHOCTb. Mo
BO3MOXHOCTY UCNOSb3yiTe NOABEMHOE YCTPONCTBO,
4YTObbI M36exaTb TpaBM CnvHbl. O3HaKOMbTECH
C VHCTPYKLMSIMU MO NOABEMY B MHCTPYKLMU NO
aKCnnyaTaumm.

He pekomeHayeTcs vcronb3oBaHue annapara ans Apyrix
Lernen, NoMMMO TeX, A KOTOPbIX OH NpegHasHadeH
(Hanpumep, 4N OTTanBaHWs BOAOMNPOBOAHLIX TPYG).
OTBETCTBEHHOCTb 3a MOCNEACTBUSA JIOKUTCS Ha
nonb3oBaTens.
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lNpeaynpexpeHne n yctpaHeHUe HencrnpaBHOCTEUN
BHAMAHWE . AuarHocruka
Mepen ycTaHOBKOW U NpUMEHEHUEM o
A . o6opynoBaHUs BHUMATENbHO 03HAaKOMbLTECH HeucnpaBHOCTEM
C npaBunamu TexHnky 6e3onacHoOCTu u
MpepynpexpeHue

PYKOBOACTBOM NoJib3oBaTens.

OTpaboTaBLuUee CBOW CPoOk aneKkTpoobopynoBaHne
HeobxoaMmo cobpaTb OTAENBLHO OT APYroro 060pyAoBaHNSA
n nepenaTtb And ,CI,aJ'IbHeV'IUJeVI yTmnudauun B COOTBETCTBUN
¢ OupekTtneon 2002/96/EC (O6 oTxogax anekTpu4eckoro
1 3NeKTPOHHOro 060pyAoBaHUs). YTUNM3NPYITE NPOAYyKLMIO B
COOTBETCTBUN C MECTHbIMK CTaHAapTaMn U npasunamMmun.
www.migatronic.com/goto/weee

OneKTpoMarHuMTHbIe U3NyYeHUs1 MU U3NyvYeHus
3NeKTPOMarHUTHbIX NOMeXx

[aHHoe cBapoyHoe o6opyaoBaHue npeaHasHauYeHo Ans
MPOMBILLIIEHHOTO ¥ MPO(ECCMOHANBHOMO UCMOSb30BaHWS, MOMHOCTHIO
cootBeTcTBYeT EBponerickomy CtaHgapty EN/IEC60974-10

(knacc A). Llenbto gaHHoro ctangapTa sBnsercs npeaoTepalleHme
BO3[EWCTBMS Pa3nUyHbIX BUAOB MEKTPUYECKUX MOMEX Ha
obopynoBaHve unv cuTyaumu, Npy KOTopon camo obopyaoBaHune
GyneT n3nyyaTb aNeKTPOMarHUTHbIE MOMEXM, OKasblBatoLLme
BO3JeWCTBMEe Ha paboTy Apyrux aneKTPUYECKUX YCTPOMCTB Unn
obopynoBaHus. [lyra nanyyaeT pasnuyHblie areKTpoMarHuTHble
nomexu, NPUBOASLLME K HapyLLUeHnaMm 1 cbosm B 6ecnepeboriHom
pabote obopyaoBaHus, YTo TpebyeT HEKOTOPbIX Mep 6e30MacHOCTH,
KOTOpble NMPUHUMALOTCS MPW YCTAHOBKE Y UCMOSb30BaHWUN CBAPOYHOTO
obopynoBaHus. Monb3oBaTenb A0OMKeH GbITb YBEPEH, YTO Npu
pa6oTe AaHHOro 060pyA0BaHUA He NPOUCXOAUT U3NYyYeHUs
HUKaKMUX U3 YNOMSIHYTbIX Bbille MOMeX.

MopaknoyeHne UCTOYHUKA NMUTaHUA

Annapat OOoMmKeH MOAKIoYaTLCSA K CETU NUTaHUS TONMbKO
KBanmnULMpoBaHHbIM CNeLmanvcToM.

MoakniounTe annapar K CeTU NUTAHUS C HaNPsKEHNEM,
COOTBETCTBYHOLLMM yKa3aHHOMY Ha 3aBOACKOM Tabnuyke annapara.
ConpoTuBEHE MaBKOro NPeaoXpaHnTens A0mMKHO
COOTBETCTBOBATL YKka3aHHOMY Ha 3aBOACKON Tabnuyke annapara.
lapaHTUa He NOKPbLIBAET yLUepO, NpUYMHEHHBI BcrieacTaue c6oes
paboThbl CETU NMUTaHUSI.

KoHdourypauus

MIGATRONIC He HeceT OTBETCTBEHHOCTM 3a MNOBPEXAEHHbIE

kabenu n gpyrov NpUYMHEHHbIN yLLepO, CBA3aHHbIV CO CBApKON Npu
1CNonb30BaHWUM HenpaBuIbHO NofobpaHHON Mo pasmepy CBapoYHOM
ropenku 1 cBapoyHbIx kabenew, onpegensieMbix B CBapo4HOM
cneumdukaumm, HanpuMep, B 3aBUCUMOCTU OT JOMYCTUMOW Harpy3ku.

MpumeHeHMe reHepaTopa

[laHHbI cBapoYyHbIA annapaT paboTaeT OTO BCeX CeTel NUTaHust

C CMHycouaarnbHbIM TOKOM W HanpsXXeHneM, He BbIXOAsLMM 3a
OOMYCTUMbIN AManasoH, YKasaHHbIA B TEXHUYECKNX XapaKTepUCTUKaX.
YuutbiBas Bbille NpMBeAeHHbIE TPEOOBAHUSE MOXHO NPUMEHATL B
KayeCcTBe UCTOYHUKOB NUTaHNS reHepaTopbl C 3NEKTPONPUBOAOM.
[MpoKOHCYNBETUPYMTECH C NOCTABLUMKOM reHepartopa nepes
NOAKIOYEHNEM ero K cBapoYyHoMy annaparty. Komnanus
MIGATRONIC pekomeHayeT NPUMEHATb reHepaTop C 3MEeKTPOHHBIM
perynsaTopoMm 1 MMHUManbHOW Nofadven NUTaHua 13 pacyeTa:

1,5 X MakcumarnbHoe nNoTpebneHne cBapoYHbIM annapaTtom B KBA.
[apaHTVsa He NoKpbIBaeT yLlep6b, HAaHECEHHbIV NoABeAEHNEM
HenpaBWUIbHOIO UMM HeJOCTaTOYHOrO MUTaHNS.

MopakeHne aneKTPUYECKUM TOKOM MOXET ObITb OnacHo
Ans Xn3HU. PEMOHT annapara JoKeH NpON3BOAUTLCS
TOIbKO YENOBEKOM, 06naaaroLLMM HeobXoaAMMbIMU
3HaHVAMYU B 06NacTy TEXHUKN.

ngemge, YeM OTKPLITh NaHesnb annaparta:
e Otkntouute annapar OT MICTOYHWUKa NMUTaHUA.

*  BblTawmre kanmbp-npooKy.

* Bo unsbexanne BknoyveHns annapara Apyrumu nogbmu
Haknemnte npegynpeauTenbHY0 STUKETKY Ha Kanubp-
NPobKy NN NCTOYHWK ANEKTPONUTaHUS.

» [logoxauTte NsATb MUHYT, 3aTeM ybeauTech B
OTCYTCTBUM CTATUYECKOrO paspsiaa B KOMMOHEHTaxX

annapara.
Annapat He paboTaeT u gucnnen He 3aropaeTcs.
MpuunHa YcTpaHeHue
OpfuH 13 Tpex nnaBkux MpoBepbTe UcnpaBHOCTb
npegoxpaHuTenem NNaBkux NpefoxpaHuTenen
CEeTeBOro nepeknioyatens | ceTesoro nepekntovarens. Mpu
HeucnpaseH. HeobXxoauMOCTY 3aMeHuUTe
Nnaeknin NpegoxpaHnTerb
CEeTeBOro NOAKIYEHUS.
BHyTpeHHuIn nnaskuin [MpoBepbTe ncnpaBHOCTb
npefoxpaHuTens nnaBKMX NpegoxpaHuTenen
ceTeBOro nepeknoyartens, | annaparta. [pu HeobxogmmocTn
HaxoAsALMNCS BHYTPY 3aMeHuTe nnaekue

Wnn nepepg npoBOSIOYHbIM | NpefoXpaHuTenu.
6apabaHom, neperopen
(TOJ’]bKO Ona cBapOYHbIX
annapatos cepun MIG).

JInHna anekTponuTaHus MpoBeauTe cepBucHoe
annapara noBpexaeHa. obcnyxusaHve annaparta

C npuBneveHvemMm
YNOMHOMOYEHHOTO crieupanucTa
komnaHun Migatronic.

WHpukaTop neperpeBa BKMKOYEH UMW MUTaeT.

MpuynnHa YctpaHeHue

Annapar neperpencs. OcTtaBbTe annapat BKITHOYEHHbIM,
NnoKa MHOMKATOP He MoracHeT.
Ecnn annapat o6opynoBaH
BEHTUNATOPOM, ybeautech, 4To
OH paboTaeTr Ha MaKkcMMarnbHOM
MOLLHOCTH.

I'Ipouecc CBApPKN He HAaYUHaeTCH NP HaXaTomM

Tpurrepe ropenku.

MpuynHa YcTtpaHeHue
CBapOoYHbIiA LLNaHr Mcnonb3ayinTe apyrov cBapoYHbIN
NnoBpeXaeH. LUFIaHT.

[nsa nonyyeHns gansHewwen MHopmaumm no Bornpocam
HeuncrnpaBHOCTU annaparta obpallanTech K JaHHOMY
PYKOBOZCTBY MONnb30BaTenNs.



UcnbiTaHna Ha 6e30nNacHOCTb

UcnbiTaHus Ha 6e3onacHOCTb

[ns MMHUMM3aUUKM PUCKOB BO3HUKHOBEHNS
HecCHYacCTHbIX Cly4YaeB HeobXxoaMmo npoBOAUTb
ncnblTaHnA oSopynosava Ha 6e30nacHOCTb, Kak
Ha perynsipHon OCHOBE, TaK 1 Nocre NpoBeaeHns
PEMOHTHbIX pa60T B COOTBETCTBUMU C
IEC/EN60974-4.

B o6si3aHHOCTM BnagenbLua v nonb3oBaTtens
OGOPYAOBaHMﬂ BXOAUT nogaepxaHue
OGOPYAOBaHMﬂ B Hagnexatwiem C TOYKU
3peHuns 6e30MacHOCTU COCTOAHUM.

[ns nopaepxaHns cBapo4HOro 0GopyaoBaHNs

B MCMPaBHOM C TOYKM 3peHUsi 6e30MacHOCTM
COCTOSIHWAM NPOBEPKY [OJHKEH OCYLLECTBNATL
TEXHUK, obnagatoLmii cneumanbHbIMU 3HAHUSMU
B 06nacTV CBapo4YHOro 060pyA0BaHMS.

[MpoBepka AomkHa NPoOBOAMTLCS TakkKe
nocne nposegeHnsa PeMOHTHbIX pa6OT Ha
ANeKTponpoBoAALLKNX AeTanax.

WHTepBan npoBefeHns NPOBEPOK MOXET
BapbypOBaTLCS B 3aBUCMMOCTM OT YCIOBUIA
aKcnnyaraumm obopyaoBaHus.

Komnanusa Migatronic pekomeHayet

cobntogaTe cnepyroLme MHTepBarbl NPOBEPOK
obopynoBaHus, PYHKLMOHMPYHOLLIETO B YCITOBUSAX
aKcnnyaTaummn B 0gHy CMEHY.

WUHtepBan | Tun o6opynoBaHus unm obnactb
npUMeHeHus

Kaxable 6 | Ha Boge, B NbifnbHbIX UM BRaXHbIX
MecsiLeB YCMNOBUSIX 3KCMNIyaTauuu.
O6opynoBaHue ncrnosnb3yeTcs

Ha OTKPbLITOM BO3yXe Unu
TpaHcrnopTMpyeTcs.

Kaxgable 12 | NepeHocHoe obopynoBaHue,
mMecsueB ncrnonbdyemMmoe B noMeLleHnn.

Kaxgple 24 | CtaumoHapHoe obopyaoBaHue B CyXmnx
mecsiua HeNbINbHbIX NOMELLEeHMSIX.

WHTepBarnbl NpoBeaeHnsi NPOBEPOK MOTYT
cokpallaTtbes, ecnm obopyaoBaHve
(hYHKUMOHMPYET B YCMOBUSIX SKCMyaTauuy B iBe
UK TPU CMEHbI.

VcnbiTaHnsa Ha 6e30MacHOCTb He SIBNSATCS
3aMeHOI eXXeJHEBHOIO TEXHNYECKOro
obcnyxvBaHnst o6opyaoBaHUS.

BbiTawute BUJIKY U3 PO3ETKN N NOOOXKAUTE BE MUHYTDI
nepen Tem, Kak CHMmMaTb OOKOBbIE MMACTUHbI.

BbikntoyaTtens nuTaHus omkeH 6biTb BktoyeH (ON).

OTnycTnTe nyckaTens Ha npeobpasoBaTene Bpy4HyHo.

nnasmeHHas ayrosasi cBapka

(TIG Plasma/PlasmaTIG)
Annapartbl nf1ia3mMeHHOMN

Fa3oBonbgpamMoBas cBapkal
pe3ku

CBapO‘-IHI:Ie annaparthbl

MIG-TIG-MMA

1: | BusyanbHbI ocmoTp: YbeamTech, 4To annapar unm
KOpnyc He MOBpeXAeHbI, U30MALMS 3MEKTPUYECKOrO U
Apyrux kabenen, a Take BbIKMOYaTENA NUTaHUS Lena.

2: | dnekTpuyeckasi NPOBOAUMOCTL 3a3eMNeHus:
Y6eautech, YTO CONPOTUBIIEHNE Kabens 3a3eMreHuns
3MEeKTPUYECKON CETU NpY NepemMeLLeHN 1 crnbaHnm
<0,3 Q, ocobeHHO psipoM ¢ kabernbHbIMKU BblBOAAMU Npu
MCMonb30BaHUM MUHUMYM 200 MA.

3: | U3onAumoHHOE ConpoTUBIIEHUE:

* [MpoBepbTe U30NALMOHHOE COMPOTUBIEHNE MEXIY
TOKOM MEPBUYHOW Lienw 1 3a3eMMEHHBIM KOPryCOoM.
ConpotueneHue JomkHo bbiTb >2,5 MQ npu
HanpspKeHn NocTosiHHoro Toka 500B.

+ [MpoBepbTe U30NALMOHHOE COMPOTUBIEHNE MEXY
TOKOM BTOPWUYHOW LIENM 1 3a3eMITEHHbBIM KOPYyCOM.
ConpoTuBreHue JomkHo bbiTb >2,5 MQ npu
HanpsKeHnn NocTostHHoro Toka 500B.

* [MpoBepbTe U30NALMOHHOE CONPOTUBIEHNE MEXIY
TOKOM MEPBUYHON 1 BTOPUYHOIA Lienu. ConpoTuBrieHne
OOIMKHO BbITh >5 MQ Npu HaNPsPKEHWUN NOCTOSIHHOTO
Toka 500B.

4: | HanpsikeHue xonocToro xopa: Bcrassre BUNKy
LUHYpa NUTaHns 1 BKMounTe obopyaosaHue. [Nposepbte
HanpsbkeHne XonocToro Xoaa ¢ NOMOLLbIO MOKa3aHHOro
HDKE N3MEePUTENBHOTO KOHTYPA.

MosepHuTte noteHumometp ¢ 0 Ha 5 kQ Bo Bpemsi
n3mepeHuin. Mony4yeHHoe HanpskeHWe OOMKHO BbiTb
<113B.

MpenocTepexeHue: MNposognTe npouenypy

nposepku Tonbko B pexxume MMA mnun MIG, Tak kak
BbICOKOYACTOTHasl yCTaHOBKa MOXET AeOpMMpoBaTh
N3MepUTENbHbIN KOHTYP, ecnin obopyaoBaHve paboTaeT B
pexume TIG.

1N4007

Makcumym usmepumernsHo20 KOHmMypa 8
coomeemcmeuu ¢ EN 60974-1.

5: | dyHKUMOHanbHasA npoBepka: Ybeamtech, 4To Bce
OCHOBHble (DYHKLMM CBapOYHOro annapara paboratot
npaBWIbHO.

1) MpoBepbTe rMaBHyo 1 BCMOMOraTenbHy 3MeKTpUYeckue Lenm.
2) MpoBepbTe TONbKO BCNOMOraTernbHYH0 MeKTPUYECKYHo CETb.
3) MNpoBeaeHne npoBepkun He TpebyeTcs.
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TexHU4YecKoe obcnyxmBaHue M yCrioBUsl rapaHTumn

TexHuueckoe obcnyxmusaHue

Bo n3bexaHve HencnpaBHOCTEN 1 ANt NPOASIEHNS CpOKa
aKCMyaTaumm annaparta HeobxoaMMo Nepuoanyeckn

NPOBOANTL TEXHUYECKOE 06CNyKMBaHME U OYUCTKY annapara.

HepocTaTouHoe TexHuveckoe obCnyxuBaHue BAMsieT
Ha TEXHUYECKYI0 HAeXXHOCTb annaparta u NpuBOAUT K
NpeKpaLLEeHMIO OENCTBUS rapaHTUu.

ﬂepep, Ha4YanloM TexXHU4ecKoro O6CJ'Iy)KVIBaHVIF| BblTalnuTe

CETEBYIO BUIKY, NOAOXKANTE AABE MUHYTbI 1 OTKPOWTE GOKOBYHO

naHersnb.

MexaHn3m nopga4v NpoBONOKK

* PerynsipHo ounwiante mexaH1n3m Nogayv npoBOMOKN OT
MeTanIM4eckow Mbifn U OCTAaTKOB NPOBOSOKMU.

» [poussoamnTe cMasKky ponmMKoB Nogadn NPOBOSOKU,
ncnornb3ys cMasouHbIi Matepuan Migalube 99150000.

* [pmn HeobXoOMMOCTM 3aMeHUTe PONMKM Nnoaayn NpPoBOJIOKU

M Hanpaenawuiee yCTpOI7ICTBO Ana npoBOSiOKNK.

Brnok nutaHus

Upe3MepHO 3arps3HEHHbIN, BNaXXHbIA BO3QYyX MU BO3AYX,
copepXXaLiuin MPUMeCH, Bbi3biBatoLLME KOPPO3NO, MOXKET
noBpeauTb annapar.

[ns npegynpexxaeHnst BO3HUKHOBEHWSI Tpobnem Heobxoanmo

BbIMOMHATL CrieaytoLme npoueaypsbi:

* OTKpbITb M MPOYUCTUTb UCTOYHUK SMEKTPONUTAHUS C
MOMOLLIbIO CXaToro BO3ayxa.

* [lo mepe HeobXOAMMOCTI BbINONHANTE NPOAYBKY
YUCTBIM CYXUM CXaTbIM BO3AYXOM 5151 YACTKU
nonacTte BEHTUNATOpa M 3NEMEHTOB OXNax4atoLLero
Tpybonposoaa.

*  OO6yyeHHble KBanUMUMpoOBaHHbIE CNELManmCcTbl AOSKHbI
NPOBOANTE OCMOTP UM YACTKY HE pexe OQHOro pasa B roA.

» OcmarpuBainTe pasbeMbl CBAPOYHOro kaberns, npu
HEeobX0AMMOCTUN 3aMEHNTE UX.

» [lpu paboTe annapara B yCNOBMSAX MNOBbLILLEHHOW
BMaXXHOCTM, pa3beMbl U ANEKTPUYECKNE CThIKM MOXHO
3aWUTUTb, UCNONb3Ys FepMETU3NPYHOLLUIA CNIPEN.
Komnanunsa Migatronic pekomeHayeT ncnonb3oBatb

repmetmaupytowmin cnpen Kema ELS-33 unu ero aHanoru.

Moaynb oxnaxaeHus

» [lpoBepbTe ypOBEHb XXMOKOCTY U 3aLLMTY OT 3amMep3aHus,
npu HeoBXOAMMOCTU, JONENTE OXNaXaatoLLYH KUAKOCTb.

* Pa3 B rog ounwante 6ak ons BoAbl U LLNAHTX noaadu
BOJbl B CBAPOYHOM LUMAHre OT rpsiav U MeTannyeckom
MNbIfv, NPOMbIB UX YNCTOW BOAON. 3aHOBO 3arnofnHuTe
annapar oxnaxgatoLlen XuakocTbo. Annapar
NocTaBmnsieTCs 3anpaBneHHbIM OXNaxaaroLLen
XWOKOCTbBIO, COCTOALLEN U3 NponaH-2-ona (23%) n
AeMuHepann3oBaHHOW BoAbl (77%), He 3amep3atoLLein
npu Temneparype go -9°C (Ne no katanory cMm. B nepevHe
3anacHbIX YacTen).

CBapo4HbIv wnaHr (cepusa MIG)

*  OuucTnTe rasoBoe conso oT 6pbI3r MeTanna.

» [lpoayBsaviTe HanpasNALLMIA KaHarn A51s NPOBOMOKN
CXXaTblM BO34yXOM Kak MMHUMYM pa3 B HEAErH.

» [lponsBognTe 3aMeHy CBapOYHOrO LUNaHra, ecnm
obonoyka noepexaeHa.

» [lponsBognTe 3aMeHy CBApOYHOrO LUMaHra, ecrnv ero u3
Hero BbITEKAET BoAa.

CBapoO4HbIN WNaHr
(cepus TIG/TIna3meHHasn cBapka)

[MponsBoanTe 3ameHy CBapOYHOrO LUfaHra, ecnv
obonoyka nospexaeHa.

[MponsBoanTe 3amMeHy CBapOYHOrO LUMaHra, ecrv U3 Hero
BbITEKAET BOAA.

Otgenutensb Boabl (Mna3MmeHHas pe3ka)

CnenTte XWUAKOCTb U3 OTAENUTENS BOAbI, YCTAHOBIIEHHOIO
Ha reHeparope, 1 o4nctute ero. [ing atoro Heob6xoanMo
HaXaTb Ha KnanaH Bbifycka BO3[lyxa Ha AHEe CTEKMSAHHOro
Kornayka npuv BKIIOYEHHOM MOTOKE CXXaToro BO3Ayxa Wnm
OTKPYTUTb KOMNAYoK U OYUCTUTBL €ro.

OneKkTpoa 1 Conno MOryT MOKPbITLCA NaTUHOW, NMBOo
MeXay HMMMU MOTYT BO3HMKAaTb KOPOTKME 3aMblKaHWs 13-3a
npumecen B Bosayxe. [NoBbIlLEeHHAs BNaXXHOCTb BO3a4yxa
npeaoTBpaLlaeT 3axuraHme BCromoraTensHoOu Qyru.
HeobxoaMMo 04NCTUTB KOHEL, SNEKTPOAA U BHYTPEHHIOK
NMOBEPXHOCTb COMMa HaXxxgayHow Bymaron, ecnm B BO3ayxe,
nogaBaeMoMm Ans pesku, NPUCYTCTBYOT NPUMECH Unu
Brara.

Mna3MeHHbIN WNaHr ¥ peXxyLuasn rornoBka
(Mna3meHHasn pe3ka)

MpoBepebrte:

- PexyLuyto ronoBky Ha NpeameT NoBPEXOEHWIA.

- Mnas3MeHHbIN WnaHr Ha NpegMeT NOBpPEXOEHNI
NMOKPbITUS.

- Mpu Heo6Xx0ANUMOCTM 3aMeHMTE COMIIO, ANEKTPOL UMK
M30MAUMI0 nekTpoaa.

Conno Heo6xoaMMO perynsipHo o4mnLLaTh OT 6pbI3r

MeTarnna ¢ NoMoOLLb MeTanIM4yeckon NpoBOSOYHOM

LLETKM. 3anpeLLeHo 1CMonb3oBaTb OCTPble NPeaMeThI,

TakK Kak OHV MOryT NOBpPeAMTbL OTBEPCTUE comra.

Conno oTHOCUTCS K ObICTPOM3HALUMBAEMbIM AETaNsM,

HeobxoaMMo NPOBEPSATbL HaNMYMe U3HOLLEHHbLIX COMner

ONs NPOBEAEeHNsI CBOEBPEMEHHON 3aMeHbl. B npoTuBHOM

cryyae CyLLecTByeT pUCK pacniaBneHus pexyLlemn

ronosku. Ha pucyHke Huxe cnesa n3obpaxxeHo HOBOe

conro, a crnpaBa U3HoLLEeHHoe. B oTBepCcTUM M3HOLLEHHOTO

conna BMAHO MarneHbKoe yriyoneHuve..

Bpbi3rn metanna MeXAy 3NEeKTPpoaOM U Kornadykom conna
MoryT 06pa3OBbIBaTbCﬂ B Xo4e pesku. [laHHble 6pbl3rl/l
Heobxoanmo yAandaTb, npoayeas CxaTbiM BO3QyXOM
BHYTPWU U OOHOBPEMEHHO J1Erko NOCTYKMBaA CHapPYy>XW.
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Fopenka/mexaHuam 3axuraHus (Zeta 100)

» Kaxabii pa3 npu 3ameHe anekTpoaa crnegyet
NpoBepPATb NMAaBHOCTb XOA4a MeXaHU3Ma 3aXKuraHus.
Ecnn gBmxeHne MexaHnsma 3aTpyaHeHo unm nyck/
OCTaHOBKa XapaKTepu3ayrTCs 3aepXKKOW, ero
HeobxoanmMo cmasartb (puc.1).

* Ha pucyHke 2 n306paxxeHo MecTo HaHeCceHUs
CMa3sKu 1 HanpaBsreHne nepemMeLleHns aetanm
BBepx-BHM3 (10-20 pas), Heobxoanmoe Ans CMasku
MexaHV3ma 3axuraHus.

* BaxHo: nepes MOHTa)OM ropernkv yaanute ocTaTku
CMas3skKu.

* PekomeHayeTcs Mcnonb30BaTh YUCThIV Ba3enuH 6e3
pacTtBopuTene uny napaduHosoe macno (puc.3).

» 3anpelyaeTcs NpUMEHEHNE NPOYNX CMa304HbIX
mMarepuanoB, Tak Kak OHW MOTyT coaepXaTb Takune
pacTBOPUTENN KaK TONyor, AMMeTUN6eH3on unm
6eH3orn (B 0cCOBEHHOCTHN, 3TO KacaeTCcst CMa3okK-
crnpeeB), KOTOpble MOTyT NOBPEANTb BHYTPEHHME
4YacTu MexaHn3Ma ropersku.

» BAMNPELWAETCA npumeHeHne cMa304HbIX
mMarepuarnoB Ha OCHOBE KPEMHUS, NUTUA, TedroHa,
TaK Kak OHWM MOTYyT BCTYMNUTb B XUMWYECKYIO peakumio
C BHYTPEHHUMW PE3UHOBBLIMY YaCTSIMU FOPENKM.

99150023

puc. 1

L/
VASEL|
VASEL|

10-20 pa3

puc. 2

I Yganute octatku
cMasku 1
CMOHTMPYIATE roperiky.

puc. 3

Ycnosusa rapaHTum

CsapoyHble annapatsl MIGATRONIC npoxogsar
MOCTOSIHHYIO M TLLATENbHYIO NPOBEPKY BO BPEMS BCEMO
NPOV3BOACTBEHHOIO NpoLiecca C NorHOW rapaHTuen
BbICOKOTrO KayecTBa COOpaHHbIX Mogynew Ha KOHEYHOM
aTane.

[apaHTUiiHBIV Nepuog cocTaensieT 12 mecsueB Ans
HOBLIX annapaToB, ecnu perucTpaums He beina
BbIMOSTHEHA.

Mpun ycrnosmm permctpawumm HOBbIX CBapOYHbIX
annaparoB B TeYeHue 6 Hefernb nocrie BbiCTaBneHns
cyeTa rapaHTUNHLIA Nepurog yBenuunsaeTcs o

24 mecsueB.

Peructpauus B on-line pexvme gomkHa 6biTb
cAenaHa no agpecy: www.migatronic.com/warranty.
[oka3saTenbCcTBOM pernctpaumu byaeT sSBnsTbCs
CBVAETENbLCTBO O perncrpaumm, oTnpaBneHHoe B

BaLLl afpec Mo aneKTpoHHon noyte. OpurnHan cyeta

1 CBMOETENbCTBO O perncrtpauum byayT sSBnaTeCs
AOKyMeHTarnbHbIM NOATBEPXKAEHNEM AN NoKynaTens
0 TOM, YTO Ha CBapOYHbIN annapat pacnpocTpaHAeTcs
rapaHTUNHBIA Nnepuop 24 mecsua.

Ecnu peructpaums He nposedeHa, CTaHOAPTHLIN
rapaHTUNHBIN CPOK AN HOBbIX CBAPOYHbIX annaparoB
cocTaBnsieT 12 mecsiLeB C AaThl BbICTaBNEHNS cyeTa
KOHe4HoMy noTpebutento. OpurMHan cyeta siBnsieTcs
[OOKyMeHTanbHbIM NOATBEPXAEHVEM AN rapaHTUAHOTO
nepuoaa.

MIGATRONIC paet rapaHTuio B COOTBETCTBUM C
OEeNCTBYOWMMU rapaHTUNHBIMK YCITOBUSAMMN Ha
yCTpaHeHne AedeKToB CBapOYHbIX annapaTos BO
BpPEMsi rapaHTUNHOIO nepuoaa, KOTopble SBMATCS
[OKasaHHbIMU BBUAY NCMOMNb30BaHNSA HEKAYECTBEHHBIX
marepuanoB N HECOOTBETCTBUS CTaHA4apTam B
npoLiecce N3roToBIEHNS.

OcHoBHOE NpaBUmo — rapaHTUsi He PacnpPOCTPaHseTcs
Ha: CBapOYHbIE LLUMAHM, KOTOPbIe OTHOCSTCS K
ObICTPOU3HALLMBAOLLMMCS AeTansIM; rapaHTus npu
3TOM PacnpoCTpaHseTcs Ha AedeKThl, KOTopble
BO3HMKAIOT B TEYEHWE LUECTU HEAENb nocre

BBOJA B 3KCMIyaTaLuio 1 SBMSOTCS CrieACTBUEM
MCMOMNb30BaHUS HEKAYEeCTBEHHbLIX MaTepuarnos

I HECOOTBETCTBUSA CTaHZapTam B npoLecce
U3rOTOBMEHUS!.

Bce BUAbI TpaHCNOPTUPOBKU HE BXOASAT B PaMKU
rapaHTuiHbIX 0ba3atenscTB MIGATRONIC, a pucku
noXarcs Ha nokynartensi 1 BO3MeLLaloTcs U3 ero
cobCTBEHHBIX CPEACTB.

B gaHHOM crnyyae peyb naeT 0 rapaHTUNHBIX YCIOBUAX
MIGATRONIC, ¢ koTopbIMK Bbl MOXETE 03HAKOMUTLCSA
Ha www.migatronic.com/warranty
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DENMARK:

Main office:

SVEJSEMASKINEFABRIKKEN MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33, 9690 Fjerritslev

Tel. 96 500 600, www.migatronic.com

MIGATRONIC EUROPE:

England

MIGATRONIC WELDING EQUIPMENT LTD.

21 Jubilee Drive, Belton Park, Loughborough
Leicestershire LE11 5XS, England

Tel. (+44) 01509 267499, www.migatronic.co.uk

France

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

Parc Avenir Il, 313 Rue Marcel Merieux
69530 Brignais, France
Tel. (+33) 04 78 50 65 11, www.migatronic.fr

Italia

MIGATRONIC s.r.l. IMPIANTI PER SALDATURA
Via Dei Quadri 40, 20871 Vimercate (MB), Italia
Tel. (+39) 039 9278093, www.migatronic.it

Norway

MIGATRONIC NORGE AS

Industriveien 1, 3300 Hokksund, Norway
Tel. (+47) 32 25 69 00, www.migatronic.no

Czech Republic

MIGATRONIC CZ a.s.

Tolstého 451, 415 03 Teplice 3, Czech Republic
Tel. (+42) 0417 570 660, www.migatronic.cz

Hungary

MIGATRONIC KERESKEDELMI KFT.

Szent Miklds u. 17/a, 6000 Kecskemét, Hungary
Tel./fax:+36/76/505-969;481-412;493-243,
www.migatronic.hu

MIGATRONIC ASIA:

China

SUZHOU MIGATRONIC WELDING
TECHNOLOGY CO. LTD.

#4 FengHe Road, Industrial Park, SuZhou, Kina
Tel.. 0512-87179800, www.migatronic.cn

150 9001

BUREAU VERITAS
Certification

MIGATRONIC AUTOMATION A/S
Kngsgardvej 112, 9440 Aabybro
Tel. 96 962 700, www.migatronic-automation.dk

Finland

MIGATRONIC OY

Koulutie 13 As. 6,25130 Muurla, Finland
Tel. (+358) 0102 176 500, www.migatronic.fi

The Netherlands

MIGATRONIC NEDERLAND B.V.

Hallenweg 34, 5683 CT Best, Holland

Tel. (+31) 499 375 000, www.migatronic.nl

Sweden

MIGATRONIC SVETSMASKINER AB

Né&as Fabriker, Box 5015,44 850 Tollered, Sweden
Tel. (+46) 031 44 00 45, www.migatronic.se

Germany

MIGATRONIC SCHWEISSMASCHINEN GMBH
Sandusweg 12, 35435 Wettenberg, Germany
Tel. (+49) 641 982840, www.migatronic.de

India

MIGATRONIC INDIA PRIVATE LTD.

No.22 & 39/20H Sowri Street, Alandur
600 016 Chennai, India

Tel. (+91) 223 00074 www.migatronic.com
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