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1. Indstilling af svejsestrom

2. Visning af synergiske parametre

Grafisk visning af sammenhaengen imellem de

synergiske svejseparametre:

a. Svejsestrom

b. Tradhastighed (m/min)

c. Lysbuetype
Kortbue/blandbue med risiko for
svejsesprajt/spraybue

d. Materialetykkelse

3. Visning af
lysbuelzengde/svejsesgsmmens form

4. Speendingstrim
Drej pa knappen for at op- og nedjustere

spaendingen. Reduktion i speending resulterer  11.

i en mere koncentreret svejsesgm med hgjere
gennemtraengning. En hgjere spaending
resulterer i en bredere svejsesgm med lavere
gennemtraengning.
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5. Visning af spaendingstrim
6. Visning af valgt program

7.

Aktiv tradfremfering

8. Valg af program
9. Puls (Automig 270) =i

Til/frakobling af MIG-pulssvejsning iﬁ .

| DC svejsning svejses med konstant
stram, hvorimod der pulses med strgammen
fra lavt til hgjt niveau i pulssvejsning.
Derved opstar et koldere smeltebad, og
svejsesprgijt reduceres. Denne proces er
velegnet til svejsning i tynde materialer.

Menu til valg af svejsefunktion
a. Off (Fravalgt)

b. L‘J Punktsvejsning
Svejsning i defineret punktsvejsetid, der
fortsaetter, indtil breendertast slippes.

c. +--1 Stepsvejsning
Svejse-/pausetid i definerede
sekvenser. Svejsningen fortseetter, indtil
braendertast slippes.

d. cio DUO Plus™ wsi)
I (Automig 270 Puls)
DUO Plus™ pulserende trad
(dobbeltpuls) i forbindelse med
synergisk MIG, der giver en TIG
lignende svejsesgm. Afstanden imellem
drébeafgange kan justeres.

Arc adjust

Geor lysbuen varmere/koldere ved at op-
og nedjustere drabeafgangene under
svejsning.

I DC er det muligt at mindske mikrosprgijt.
I PULS kan lysbuetrykket og lysbuehastig-

heden gges ved dybere gennemtraengning.

12.

13.

MIGA MEMORY-funktion

Gem og hent nemt de 5 foretrukne jobs/
favoritindstillinger.

Menu

Til indstilling af sekundeere parametre
og en raekke andre funktioner som f.eks.
sprogvalg.

Quick Guide

Kom godt i gang

1. Lees manual og quickguide inden ibrugtagning.

2. Kontroller at tradtrisser og tradliner passer til svejseopgaven,
samt at kapillarrer og tradferer mellem tradtrisser er intakte
og har samme farvekode som trisserne (se manual):

[ 0,6 mm - hvid/sort
1 0,8 mm - hvid
[ 0,9 mm - gra
N 1,0 mm - bla
I 1,2 mm - red

U-formet = aluminium, magnesium og andre blade metaller
V-formet = stal og andre massive trade

3. Seet tradrullen i tradrummet og serg for at lase rullen korrekt
(se manual).

4. Spaend tradstrammeren i forhold til tradtype. Trade i
aluminium, magnesium og andre blade metaller skal have et
mindre tryk end eks. stal for at kunne passere uhindret (se
manual).

5. Kobl den korrekte gasflaske til maskinen og indstil gasflow.

6. Teend for svejsemaskinen. Tryk pa %. -tradrangerknappen i
tradfremfaringsmenuen eller pa rangerknappen i trad-
rummet for at fa traden fert ud i braenderen.

Det anbefales, at kun den forreste trissearm er speendt
under rangering for at mindske trykket pa traden. Efter endt
rangering skal bagerste trissearm ogsa lukkes.

7. Tryk pa braendertasten og verificer, at den korrekte trad-
fremfering er aktiv (DUO). Indstil breendertype i breender-
menuen.

8. Veelg program pa (8) ud fra materialetype, traddimension,
gas- og tradtype.

9. Start svejsning.
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Retur til driftsbillede
Genkald af fabriksindstilling

Nulstil det valgte program til fabriksindstilling.

Gastest
a. Indstilling af manuel gas/IGC
(ikke alle modeller)
b. Gastest
c. Kalibrering af IGC (ikke alle modeller)

Maskinopseaetning
a. Braender
Valg af breender og 2/4-takt tastemetode

ﬂ 2-takt: Svejseforlgbet begynder, nar
breendertasten trykkes ind. For at afslutte
svejsningen slippes braendertasten,
hvorefter tilbagebraending pabegyndes.
Maskinen kan gentastes under gasefter-
strogmning.

E_I_ 4-takt: Svejseforlgbet begynder, nar
braendertasten trykkes ind. Tasten kan
herefter slippes, og svejsningen fortseet-
ter. For at afslutte svejsningen trykkes
braendertasten ind igen, hvorefter tilbage-
breending pabegyndes.

b. Service
Fejllog
Powermodul
Tradfremfering
Tradrangering m.m.
Tradfeeder ID
Klokkeslzet & dato
Fabriksgendannelse

c. Sprog

d. Om
Information om software

@ Licensafheengig
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5. Valg af sekundaer svejseparameter
Drej pa knappen og flyt den grenne firkant
over til den gnskede parameter.

6. Indstilling af sekundzer parameter
Se tabel.

7. Aktiv tradfremfaring

Quick Guide

Indstilling af MIG svejseforlgbet - sekundzere parametre

til gastilferslen afbrydes, sa gasdeekning sikres.

Parameter Enhed | Omrade Std.*
1 Forgas Gasforstrgmning sikrer gasdaekning fer svejsning. (sek.) 0,0-10,0 0,2**
Gasforstrgmningstiden er tiden, fra breendertasten
aktiveres, og gasstrgmningen begynder, til tradfrem-
feringen startes.
2 Krybestart Krybestart forbedrer teendingsegenskaberne. Her (m/min) | 05-240 | ---
indstilles, hvilken hastighed traden skal starte med.
3 Hotstart Hotstart er en funktion, som hjeelper med at skabe (%) -99-+99 | O
den rette temperatur i smeltebadet ved start af
svejsningen.
4 Hotstart-tid | Hotstart-tid er leengden, hvor der svejses i hotstart. (sek.) 0,0-200 | O
Slope-down | Her indstilles varigheden af streamsaenkningen. Ved (sek.) 0,0-10,0
tastning pabegyndes stremsaenkningsfasen, hvor der
laves kraterfyldning.
6 Stopstrem- | Stremmen saenkes fra den indstillede strem til stop- (sek.) 00-100 |O
tid stremmen.
7 Stopstrem Svejsningen afsluttes med en stremvaerdi som en (%) 1-100% 50
procentdel af svejsestreammen.
8 Eftergas Gasefterstrgmningstiden er tiden, fra lysbuen slukker, | (sek.) 0-20 3,0**

* MEndringer i veerdier i forhold til fabriksindstilling indikeres ved at sendre parameterikoner til gront.

**Forgas og eftergas kan reduceres for hurtigere haeftning med risiko for manglende gasdaekning
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Setting the welding current

Display of synergic parameters
Graphical display of the relationship between
the synergic welding parameters:

a. Welding current

b. Wire feed speed (m/min)

c. Arctype
Dip transfer/globular transfer (risk of
weld spatter)/spray transfer

d. Material thickness

Display of arc length/
shape of welded bead

Voltage trim

Turn the knob to increase or lower the
voltage. A lower voltage results in a more
focused weld seam with deeper penetration.
A higher voltage results in a wider weld seam
with lower penetration.

Display of voltage trim

Display of selected program

LIC
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7. Active wire feeder
8. Selecting program

9. Pulse welding (Automig 270) =D
MIG pulse welding on/off 11
A constant welding current is present
in DC welding, whereas the current is
switching from a low level to a high level in
pulse welding. This creates a colder melt
bath and reduces the weld spatter. This
process is well-suited for welding in thin
materials.

10. Menu to selection

of welding function
a. Off

b.toT Spot
Welding in defined spot time, that
continues until the torch trigger has
been released.

c. 1T step welding
Welding time/pause time in defined
sequences. Welding continues, until the
torch trigger has been released.

d. cio DUO Plus™ i)
I (Automig 270 Pulse)
DUO Plus™ pulsating wire (double
pulses) in connection with synergic
MIG, that results in a TIG-like look to the
weld seam. It is possible to adjust the
distance between the droplets.

11. Arc adjust

Makes the arc warmer/colder by up- and
downgrading the droplet transfer during
welding.

Micro spatter can be reduced in DC.

The arc pressure and arc speed can be
increased by deeper penetration in pulse
welding.

12.

13.

MIGA MEMORY function

Save and easily recall the 5 preferred jobs/
favorite settings.

Menu

For setting of secondary parameters and
various other functions e.g. language
selection.

Quick Guide

Get started

1. Read instruction manual and quickguide prior to initial
operation.

2. Verify that wire feed rolls match the welding task and that
capillary tube and wire guide liner have the same colour
code as the wire feed rolls (see manual):

[ 0.6 mm - white/black
1 0.8 mm - white
3 0.9 mm - grey
I 1.0 mm - blue

I 1.2 mm - red

U-shaped = aluminum, magnesium and other soft metals
V-shaped = steel and other solid wires

3. Insert the wire in the wire unit and make sure to lock the reel
correctly (see manual).

4. Adjust the wire feed tension according to the wire type.
Wires in aluminum, magnesium and other soft metals
requires less pressure than e.g. steel to be fed without any
problems (see manual).

5. Connect the correct gas bottle to the machine and adjust
gas flow.

6. Turn on the welding machine. Press the %* -wire inch key
pad in the wire feeder menu or the wire inch knob inside the
wire cabinet to feed the wire into the torch.

We recommend that only the front wire fastener is locked
during wire inching to lower the wire pressure. The back
wire fastener should be locked after finished inching.

7. Press the wire trigger and verify that the correct wire feed
unit is active (DUO). Select torch type in the torch menu.

8. Select program (8) according to material type, wire
dimension, gas- and wire type.

9. Start welding.
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Return to standard control panel

Recall of factory settings

Reset the chosen program to factory settings.

Gas test
a. Setting manual gas/IGC
(not all versions)
b. Gas test
c. Calibration of IGC (not all versions)

Machine settings
a. Torch
Selecting torch and
2-times/4-times trigger mode.
;L_'T_ 2-stroke: Welding starts when the
torch trigger is pressed down. To end
welding, release the torch trigger, after
which burn back starts. It is possible to
trigger the machine again during post flow.
_i'_I_ 4-stroke: Welding starts when the
torch trigger is held down. The trigger can
then be released and welding continues.
To end welding, press down the torch
trigger again, after which burn back starts.
b. Service
Error log
Power module
Wire feeder
Wire inching and so on
Wire feeder ID
Time & date
Factory reset

c. Language

d. About
Information about software

=@ Licence-dependent

5.

6.

7.

L (U

Selecting secondary

welding parameter
Turn the knob and move the green square to
the requested parameter

Setting secondary parameter
See table.

Active wire feeder

Quick Guide

Setting welding process MIG - secondary parametes

to the gas flow being disconnected, so the gas
coverage is ensured.

Parameter Unit Area Std.*
1 Pre-flow Pre gas ensures gas coverage before welding. (secs) 0.0-10.0 0.2**
Pre gas time is the time from activating the torch
trigger until the wire feed starts.
2 Soft start Soft start improves the ignition characteristics. Here (m/min) | 05-240 |---
speed with which the wire shall start is set.
3 Hot-start Hot-start is a function that helps to create the right (%) -99-+99 |0
value temperature in the weld pool at the beginning of a
weld.
4 Hot-start Hot-start time determines the time in which welding (secs) 00-200 | O
time in hot-start takes place
5 Slope-down | The time of the current slope-down is set. By (secs) 0.0-10.0 0
activating the trigger, the slope down begins in order
to make a crater filling.
6 Final current | The current is reduced from set current to final (secs) 00-100 |O
time current.
7 Final current | Welding stops at a percentage of the welding current. | (%) 1-100% 50
8 Post gas Post gas is the time from which the arc extinguishes | (secs) 0-20 3.0**

*Changes in values according to the factory settings are indicated by changing parameter icons to

green colour.

** Pre gas and post gas can be reduced for faster tack welding (may result in lack of gas shielding)

mMIGATRONIC




AUTOMIG 230/270

© 00/6|0/0

1. Einstellung des SchweiBstroms

2. Anzeige der Synergie-Parameter
Graphische Anzeige des Zusammenhangs
zwischen den Synergie-Schweiparameter:
a. SchweiBstrom
b. Drahtférdergeschwindigkeit (m/min)

c. Lichtbogenart
Kurz/Misch/Spriih-Lichtbogen Spritzer-
bildung bes. bei Misch LB

d. Materialstarke

3. Anzeige der Lichtbogenlange/
Form der Schweif3naht

4. Lichtbogenkorrektur
Drehen Sie den Knopf in den Minus-Bereich,
wird der Lichtbogen kiirzer, die SchweiBnaht
wird mehr aufgebaut.
Drehen Sie den Knopf in den Plus-Bereich,
wird der Lichtbogen langer, die SchweiBnaht
wird breiter und flacher.

LIC
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5. Anzeige der Lichtbogenkorrektur 1.
6. Anzeige des gewahlten Programms

7. Aktive Drahtforderung

8. Programmwahl

9. Puls (Automig 270) ==
MIG-PulsschweiBen iﬁ ein/aus.
Beim DC SchweiBen wird mit einem
konstanten Strom geschweiBt, wahrend
beim PulsschweiBen der Strom von
niedrigem zu hohem Pegel gepulst
wird. Dadurch entsteht ein kalteres
Schmelzbad und die SchweiBspritzer 13.
werden reduziert. Dieses Verfahren
eignet sich zum SchweiBen von diinnen
Materialien.

12.

10. Menii zu Wahl der Schwei3funktion

a. Off (Aus)

b. +*1 PunktschweiBen
SchweiBen in der definierten Punkt-
schweiBzeit, die andauert, bis die
Brennertaste losgelassen wird.

c. +T IntervallschweiBen
SchweiB-/Pausenzeit in definierten
Sequenzen. Das SchweiBen dauert an,
bis die Brennertaste losgelassen wird.

d. go DUO Plus™ w0
IUL (Automig 270 Puls)

Pulsierender Draht (Doppelpuls)
in Verbindung mit synergischem
MIG-SchweiBen, der WIG &hnliche
SchweiBergebnisse erzeugt. Die
“Schuppung” der SchweiBnaht kann
eingestellt werden.

Arc adjust

Machen Sie den Lichtbogen heiBer/
kalter, indem der Tropfeniibergang
wahrend des SchweiBens erhéht oder
reduziert wird.

Im Standard-Lichtbogen ist es mdglich
Mikrospritzer zu reduzieren. Beim Puls-
Lichtbogen beeinflussen wir dadurch
die Tropfen-Abldsung.

Speicherfunktion

Speichern und rufen Sie die 5
bevor-zugten Jobs / bevorzugten
Einstellungen einfach ab.

Menii

Zum Einstellen sekundarer Parameter
und einer Reihe weiterer Funktionen
wie z.B. Sprachauswahl.

Quick Guide

Beginnen Sie wie beschrieben:

1. Lesen Sie die Betriebsanleitung und Quickguide sorgfaltig vor der
Inbetriebnahme.

2. Uberpriifen Sie, ob Drahtvorschubrollen und Drahtliner fiir die
SchweiBaufgabe geeignet sind und dass Kapillarrohre und Draht-
fiihrungen zwischen Drahtvorschubrollen intakt sind und den-
selben Farbcode wie die Rollen haben (siehe Betriebsanleitung):

[l 0,6 mm - weiB/schwarz
1 0,8mm - weiB

=1 0,9 mm - grau

B 1,0 mm - blau

B 1,2 mm - rot

U-férmig = Aluminium, Magnesium und andere weiche Materialien
V-férmig = Stahl und andere massive SchweiBdréahte

3. Legen Sie die Drahtrolle in den Drahtférderraum und
vergewissern Sie sich, dass die Rolle korrekt verriegelt ist (siehe
Betriebsanleitung).

4. Ziehen Sie den Drahtspanner je nach Drahttyp fest. Drahte
aus Aluminium, Magnesium und anderen weichen Metallen
missen einen geringeren Druck als z. B. Stahl haben, um
einen ungehinderten Drahttransport zu gewéhrleisten (siehe
Betriebsanleitung).

5. SchlieBen Sie die richtige Gasflasche an die Maschine an und
stellen Sie den Gasfluss ein.

6. Schalten Sie die SchweiBmaschine ein. Driicken Sie die ,Rangier”
Taste %' im Menii ,Drahtvorschub“ oder die Rangier-Taste im
Drahtforderraum, um den Draht in den Brenner einzufiihren.

Es wird empfohlen, beim Rangieren nur den vorderen Rollenarm
zu spannen, um den Druck auf den Draht zu verringern. Nach
Beendigung des Rangierens muss auch der hintere Rollenarm
geschlossen werden.

7. Die Brennertaste driicken, um die richtige Drahtvorschubeinheit zu
aktivieren (DUO). Brennertyp im Brennermenti einstellen.

8. Wahlen Sie das Programm auf (8) basierend auf Materialtyp,
Drahtdurchmesser, Gas und Drahttyp.

9. Beginnen Sie mit dem SchweiBen.
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Zuriick zur Betriebsanzeige

Zuriicksetzung auf

werkseitige Einstellung
Das gewahlte Programm auf werkseitige
Einstellung zuriicksetzen

Gastest

a. Gas-/IGC-Einstellung
(nicht alle Ausfiihrungen)

b. Gastest

c. Kalibrierung von IGC
(nicht alle Ausfiihrungen)

Maschinen-Setup

a. Brenner
Wahl des Brenners und 2/4-Takt Trigger-
Modus

ﬂ 2-Takt: Der SchweiBvorgang beginnt,
wenn der Brennertaster gedriickt wird und
endet, wenn er wieder losgelassen wird.
Danach setzt die Stromabsenkung ein. Die
Maschine kann wahrend der Gasnach-
stromungsphase wieder gestartet werden.

ﬁ 4-Takt: Der SchweiBvorgang beginnt,
wenn der Brennertaster gedriickt und los-
gelassen wird und endet, wenn er wieder-
um gedriickt wird, danach beginnt der

Gasnachstréom- und Drahtriickbrandphase.

b. Service
Fehlerliste
Powermodul
DV-Einheit
Drahtférderung u. a. m.
DV-Einheit-ID
Uhrzeit & Datum
Zuriicksetzen auf Werkseinstellungen

c. Sprache
d. Uber (Software)

m® Lizenzanhéngig
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Wahl der Sekundarparameter
Drehen Sie den Knopf und bewegen Sie das
griine Quadrat zum gewiinschten Parameter.

Einstellung der Sekunddrparameter
Siehe Tabelle

Aktive DV-Einheit

Quick Guide

Einstellung des MIG SchweiBvorgangs - Sekundarparameter

Lichtbogens bis zur Unterbrechung der Gaszufuhr,
damit die Gasabdeckung gewahrleistet wird.

Parameter Einheit | Bereich Std.*
1 Vorgas Die Gasvorstromung gewahrleistet die Gasabdeckung | (Sek.) 0,0-10,0 | 0,2**
vor dem SchweiBen. Die Gasvorstromzeit ist die Zeit
vom Betétigen des Brennertasters und Beginn des
Gasstroms bis zum Beginn des Drahtvorschubs.
2 Einschleich- | Die Einschleichfunktion stellt die anfangliche Draht- (m/min) | 05-240 |---
start vorschubgeschwindigkeit ein und optimiert dadurch
die Zindeigenschaften.
8 Hotstart Hotstart ist eine Funktion, die dazu beitragt, am (%) -99-+499 |0
Anfang des SchweiBvorgangs die richtige Temperatur
im SchweiBbad zu schaffen.
4 Hotstartzeit | Hotstart-Zeit ist die Zeit, in der mit dem eingestellten | (Sek.) 0,0-200 | O
Hotstart-Strom geschweiBt wird.
5 Strom- Hier wird die Dauer der Stromabsenkung eingestellt. (Sek.) 0,0 -10,0 0
absenkung Beim Tasten beginnt die Absenkphase, in der die
Kraterfiillung erfolgt.
6 Stopstrom- | Der Strom wird vom eingestellten Strom auf den (Sek.) 0,0-100 | O
zeit Stoppstrom abgesenkt.
7 Stopstrom Die SchweiBung wird mit einem Stromwert in Prozent | (%) 1-100% 50
des eingestellten SchweiBstroms beendet.
8 Nachgas Die Gasnachstromzeit ist die Zeit vom Erléschen des | (Sek.) 0-20 3,0

* Anderungen von Werten gegeniiber der Werkseinstellung werden durch griin wechselnde
Parametersymbole angezeigt.

**Vor- und Nachgas kénnen fiir ein schnelleres Heften mit dem Risiko einer fehlenden Gas-
abdeckung reduziert werden
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1. Réglage du courant de soudage

2. Affichage des paramétres synergiques
Affichage graphique de la relation entre les
parameétres de soudage synergiques :

a. Courant de soudage

b. Vitesse de dévidage (m/min)

c. Type d’arc
Transfert par court-circuit/transfert
globulaire (risque de projections)/transfert
par pulvérisation

d. Epaisseur de matériau

3. Affichage de la longueur d’arc/
forme du cordon

4. Réglage de la tension
Tournez la molette pour augmenter ou
diminuer la tension. Une tension plus basse
produit un cordon plus fin et une pénétration
plus profonde. Une tension plus élevée
produit un cordon plus large et une plus faible
pénétration.

LIC
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5. Affichage duréglage de la tension

6. Affichage du programme sélectionné
7. Dévidoir actif

8. Sélection du programme

9. Soudage pulsé (Automig 270) D
Soudage MIG & courant pulsé
marche/arrét 1
Dans le cas du soudage DC, le courant
de soudage est continu tandis que dans
le cas du soudage pulsé, le courant est
alternatif. Cela crée un bain de fusion
plus froid et réduit les projections. Ce
processus est indiqué pour le soudage de
matériaux fins.

10. Menu de sélection de la
fonction de soudage
a. Arrét

b. L * T Point
Soudage selon un temps de pointage
défini qui se poursuit jusqu’au
relachement de la gachette de la torche.

c. T Soudage séquentiel
Alternance entre temps de soudage et
temps de pause selon des séquences
définies. Le soudage se poursuit
jusquau relachement de la gachette de
la torche.

d. go DUO Plus™ =D
I (Automig 270 Pulsé)
DUO Plus™ fait pulser la vitesse de
dévidage du fil (double pulsé) en
fonction du programme MIG synergique,
ce qui donne au cordon l'apparence
d’une soudure TIG. La distance entre les
gouttelettes peut étre ajustée.

1.

12,

13.

Réglage de l'arc

La température de l'arc peut étre
augmentée ou réduite en augmentant ou
en réduisant le transfert de gouttelettes
pendant le soudage.

Les microprojections peuvent étre réduites
en mode DC.

La pression et la vitesse de l'arc peuvent
étre augmentées par une plus forte
pénétration en mode pulsé.

Fonction de mémorisation MIGA
Enregistrez et appliquez facilement 5
taches ou parametres favoris.

Menu

Pour le réglage des paramétres
secondaires et d’autres fonctions telles
que la sélection de la langue.

Guide Rapide

Mise en route

1. Lisez le manuel d'instructions et le guide rapide avant la
premiére utilisation.

2. Vérifiez que le galet de dévidage est adapté a la tache de
soudage et que le tube capillaire et la gaine guide-fil ont le
méme code couleur que le galet (voir manuel) :

[ 0,6 mm - blanc/noir
— 0,8 mm - blanc
I 0,9 mm - gris
I 1,0 mm - bleu
I 1,2 mm - rouge

En U = aluminium, magnésium et autres métaux mous
EnV = acier et autres fils massifs

3. Insérez le fil dans le dispositif et veillez a bien verrouiller la
bobine (voir manuel).

4. Réglez la tension de dévidage du fil en fonction du type de
fil. Le dévidage des fils en aluminium, magnésium et autres
métaux mous requiert une tension plus faible que celui des
fils en acier (voir manuel).

5. Raccordez la bouteille de gaz appropriée a la machine et
réglez le débit gazeux.

6. Allumez la machine de soudage. Appuyez sur le bouton de
chargement du fil %- dans le menu du dévidoir ou sur la
molette de dévidage du boitier de fil pour faire avancer le fil
dans la torche.

Nous recommandons d’enclencher uniqguement le dispositif
de fixation du fil avant pendant le déroulement du fil afin de
limiter la pression. Le dispositif de fixation du fil arriere ne
doit étre enclenché qua l'issue du chargement.

7. Déclenchez le dévidage du fil et vérifiez que le bon dévidoir
est actif (DUO). Sélectionnez le type de torche dans le
menu de la torche.

8. Sélectionnez le programme (8) en fonction du type de
matériau, de la taille de fil, et du type de gaz et de fil.

9. Commencez a souder.
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Guide Rapide

1. Retour au panneau . . . R .
Réglage du procédé de soudage MIG - paramétres secondaires
de commande standard
2. Rappel des réglages d’usine
Réinitialiser les programmes choisis a la
valeur des réglages d’usine
3. Testgaz
a. Réglage manuel du gaz/IGC (disponible
sur certains modeéles uniquement)
b. Testgaz
c. Calibrage IGC (disponible sur certains U 2 -
modeles uniquement) IIHIFIIIIIIIﬁIIIFIII![II Paramétre Unité | Plagede | Std.*
4. Parameétres de la machine réglage
a. Torche Pré-gaz Le paramétre Pré-gaz assure le débit gazeux avant le | (s) 0,0-10,0 | 0,2**
Sélection de la torche et du mode de soyd'age. Le temp§ de pré-gaAz correspond a la durée
déclenchement 2 temps/4 temps . . qui sépare l'activation de la gachette de la torche et
I 5. Réglage des paramétres de le début du dévidage du fil
2! 2-temps : Le soudage débute lorsque soudage secondaires - . P :
ia gachette de la torche est enfoncée. " A Demarrage Le den}a.rra.ge progressif amellor.e les ‘ . (m/min) | 05-24,0 | ---
Tournez la molette et déplacez le carre vert rogressif caractéristiques d'allumage. La vitesse a laquelle le fil
Pour mettre fin au soudage, la gachette ; ) 5t I prog a ge. a
de la torche est relachée et le burn back Jusquau parametre voulu. est avancé au départ est paramétrée dans ce cas.
est lancé. Il est possible de déclencher a 6. Réglage des paramétres secondaires Surintensité & | La fonction de surintensité & lamorgage permet (%) -99-+99 | 0
nouveau la machine pendant la phase de Voir tableau. famorgage d'obtenir une certaine température du bain de
post-gaz. 7. Dévidoi tif soudure & 'amorgage.
. evidolr actl
E 4-temps: Le soudage débute lorsque Temps de Le temps de surintensité a lamorgcage détermine la (s) 0,0-2001|0
fa §échette de la torche est enfoncée. La surintensité a durée du soudage avec surintensité a 'amorgage.
gachette peut ensuite étre relachée et lamorcage
le soudage se poursuit. Pour mettre fin Evanouissement | Le temps d’évanouissement du courant est défini. (s) 0,0-100 | O
au soudage, la gachette de la torche est L’évanouissement, activé au moyen de la gachette,
de nouveau enfoncée et le burn back est permet de combler un cratére éventuel.
lance. Temps courant | Le courant est réduit, passant de la valeur réglée ala | (s) 0,0-100 | O
b. Service final valeur finale.
Journal des- erreurs- Courant final Le soudage sarréte a un pourcentage donné du (%) 1-100% | 50
Module d’alimentation courant de soudage.
Dévidoir . Post-gaz Le paramétre Post-gaz correspond a la durée qui (s) 0-20 3,0**
Chargement du fil . .
o sépare I'extinction de l'arc et l'interruption du débit
ID dévidoir gazeux, afin d’assurer un débit suffisant.

Heure et date

Réinitialisation des réglages d'usine Les changements de valeur par rapport aux réglages d'usine sont indiqués en vert.

c. Langue ** Les paramétres Pré-gaz et Post-gaz peuvent étre diminués pour accélérer le pointage (peut engendrer
d. A propos de des problémes de protection gazeuse).
Informations sur le logiciel L”:
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AUTOMIG 230/270

Instéllning av svetsstrom

Visning av synergiska parametrar

Grafisk visning av forhallandet mellan dem

synergiska svetsparametrar:

a. Svetsstrom

b. Tradhastighet (m/min)

c. Ljusbagstyp
Kortbage/blandbage med risk for
svetssprut/spraybage

d. Materialtjocklek

Visning av
ljusbagelidngd/svetssommens form

Spanningstrim

Vrid ratten for att justera spanningen

upp och ner. Minska spanningen for en
mer koncentrerad svetssom med hogre
intrdngning. Hogre spanning resulterar i en
bredare svetssém med mindre intrdngning.

Visning av spanningstrim

LIC
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6.
7.
8.
9.

10.

1.

Visning av valt program
Aktiv tradmatning
Programval

Puls (Automig 270) ==}

rust - Aktivering/av aktivering

J MIG-pulssvetsning

Vid DC-svetsning, svetsas med konstant
strém, medan strémmen &r pulsad fran
lag till hdg niva vid pulssvetsning. Detta
resulterar i ett kallare smaltbad, och
reducerar svetssprut. Denna process ar
lamplig for svetsning i tunna material.

Meny for val av svetsfunktion
a. Av

b. £ = T Punktsvetsning
Svetsning med en definierad punkt-
svetstid som fortsatter tills brannar
avtryckaren slapps.

c. +*T Stepsvetsning
Svets-/paus tid i definierade sekvenser.
Svetsningen fortsatter tills brannar
avtryckaren slapps.

d. I:EL‘;-J DUO Plus™ (Automig 270) D
DUO Plus™ pulserande trad (dubbelpuls)
i samband med synergistisk MIG som
ger en TIG liknande svetssom. Avstandet
mellan droppavgangar kan justeras.

Arc adjust

GoOr bagen varmare/kallare genom att
Oka eller minska svetsdropparna under
svetsning.

I DC &r det majligt att minska mikrosprut.
| PULS kan ljusbagstrycket och
ljusbaghastigheten 6kar med djupare
svetsintrangning.

12.

13.

MIGA MEMORY-funktion

Spara och hamta enkelt dins 5 favoritjobb/
favoritinstallningar.

Meny

For installning av sekundara parametrar
och en rad andra funktioner som t.ex
sprakval.

Quick Guide

Komma igang

1. Lé&s bruksanvisning och quickguide innan igangsattning.

2. Kontrollera att matarhjul och tradledare &r lampliga for svets-
uppgiften, och att kapillarréret och tradstyrningen mellan
matarhjul ar intakta och har samma fargkod som matarhjulen
(se manualen):

[l 0,6 mm - vit/svart
1 0,8 mm — vit
23 0,9 mm - gra
I 1,0 mm - bla
I 1,2 mm - rod

U-formad = aluminium, magnesium och andra mjuka
tillsatsmatrialer
V-formad = stal och andra massiva tillsatsmaterialer

3. Montera tradrullen i matarverket och se till att Iasa rullen
korrekt (se manualen).

4. Spann at tradspannaren efter typ av trad. Tillsatsmaterial
som ex. aluminium, magnesium och andra mjuka metaller
maste ha en mindre tryck &n t ex stal for att kunna passera
obehindrat (se manuell).

5. Anslut ratt gasflaska till maskinen och stéll in gasflodet.

6. Sla pa svetsmaskinen. Tryck pa % tradrangeringsknappen
i tradmatningsmenyn eller pa rangeringsknappen i
tradrummet for att mata ut traden i bréannaren.

Det rekommenderas att endast de framre matarhjulen
spanns under rangering for att minska trycket pa traden.
Efter avslutad rangering maste dven den bakre matarhjuls
enheten vara stangd och justerad.

7. Tryck pa brannarknappen och kontrollera att tradmatningen
ar korrekt ar aktiv (DUO). Stall in bréannartyp i brannarmenyn.

8. Valj program pa (8) baserat pa materialtyp, traddimension,
gas- och trad typ.

9. Borja svetsa.

mMIGATRONIC
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AUTOMIG 230/270

Quick Guide

1. Retur till driftsbild

2. Aterkallelse av fabriksinstallning
Aterstallning av valda programmet till fabriks-
installningarna.

3. Gastest
a. Instéllning av manuell gas/IGC
(ej alla modeller)
b. Gastest
c. Kalibrering av IGC (ej alla modeller)

4. Maskininstéllning
a. Brannar
Val av brannar och 2/4-takt avtryckarmetod

_J'_L 2-takt: Svetsforloppet borijar,
nar bréannaravtryckaren trycks in.
For att avsluta svetsningen slappes
brannaravtryckaren, varefter aterbranning
paborjas. Maskinen kan atertryckas under
gasefterstromning.
_I._I_ 4-takt: Svetsforloppet paborjas, nar
bréannaravtryckaren trycks in. Avtryckaren
kan harefter sldppas, och svetsningen
fortsatter. For att avsluta svetsningen
trycks brannaravtryckaren in igen, varefter
aterbranningen paborjas.

b. Service
Fellog
Powermodul
Tradmatning
Tradmatning med mera
Tradmatning ID
Tid & datum
Fabriksaterstallning

c. Sprak

d. Om/Info
Information om programvara

LIC
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5. Val av sekundér svetsparameter
Vrid ratten och flytta den gréna fyrkanten till
onskad parameter.

6. Installning av sekundar parameter
Se tabell.

7. Aktiv tradmatning

Installning av MIG svetsforloppet - sekundara parametrar

Parameter Enhet Omrade Std.*

1 For gas Gasforstromning sékrar gastackning innan svetsning | (sek.) 0,0-10,0 | 0,2**
startar. Gasforstromningstiden ar tiden, fran bran-
naravtryckaren aktiveras, och gasstromningen
startar, till att trddmatningen startar.

2 Krypstart Krypstart forbattrar tandingsegenskaperna. Har (m/min) | 05-240 | ---
staller man in, vilken hastighet traden skall starta med.

S Hotstart Hotstart &r en funktion, som hjalper till att skapa (%) -99-+499 |0
den ratta temperaturen i smaltbadet vid start av
svetsningen.

4 Hotstart-tid | Hotstart-tid bestdmmer den tid, som det svetsas i (sek.) 0,0-200 | O
hotstart.

5 Slope-down | Har stalls varaktigheten av stromsankningen in. Vid (sek.) 0,0-10,0 0
avtryckning paborjas stromsankningsfasen, dar det
bildas kraterfyllning.

6 Stoppstrém- | Strommen sanks fran installd strom till stoppstrom. (sek.) 0,0-10,0 0

tid

7 Stoppstrom | Svetsen slutar med ett stromvéarde pa ett procent av | (%) 1-100% 50
svetsstrommen.

8 Efter gas Gasefterstromningstiden ar tiden, fran att ljusbage (sek.) 0-20 3,0**
slocknar, tills att gastillflédet avslutas, sa gastackning
séakrad.

* Andringar i véarden jamfért med fabriksinstallningen indikeras genom att parameterikonerna
andras till gréna.

**For gas och efter gas kan reduceras for snabbare haftning med risk for bristande gastackning.

mMIGATRONIC
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AUTOMIG 230/270

Regolazione corrente di saldatura

Visualizzazione parametri sinergici
Display grafico dei parametri di saldatura
sinergici:
a. Corrente di saldatura
b. Velocita filo (m/min)
c. Tipo diarco
shortarc / globulare (rischio di spruzzi) /
spray
d. Spessore materiale

Visualizzazione della lunghezza d’arco
e forma del cordone

Regolazione della tensione

Ruotare la manopola per aumentare o di-
minuire la tensione. Una tensione piu bassa si
traduce in una maggiore concentrazione del
cordone di saldatura con penetrazione piu
profonda. Un piu alto tensione si traduce in

un cordone di saldatura pil ampio con minore

penetrazione.

Visualizzazione del trim di tensione

LIC
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6.

10.

1.

Visualizzazione
programma selezionato

Trainafilo attivo
Selezione programma
Saldatura pulsata (Automig 270) *©

MIG pulsato on/off T

In DC & presente una corrente di saldatura
costante, mentre in pulsato cambia la
corrente da un livello basso ad un livello
alto. Questo crea un bagno di fusione piu
freddo che riduce gli spruzzi di saldatura.
Questo processo & adatto per la saldatura
di materiali sottili.

Menu scelta funzione di saldatura
a. Spento

b. £ 1 Spot
Saldatura a tempo, utilizzata per saldara
punti.

c. +°1 Cucitura
Tempo di saldatura e tempo di pausa
definito in sequenza. La saldatura
continua fino a che il tasto della torcia &
premuto.

d. go DUO Plus™ w0
NIl (Automig 270 Pulsato)
DUO Plus™ pulsazione filo (doppio
pulsato) in saldatura MIG sinergica,
che si traduce in un aspetto simile al
cordone di saldatura TIG. E possibile
regolare la distanza tra le goccie.

Reattanza

Rende l'arco piu caldo/piu freddo alzando/
abbassando il valore.

In DC si possono ridurre i microschizzi,
mentre in pulsato aumenta/diminuisce la
penetrazione.

12.

13.

Funzioni MIGA memoria
Salva e richiama facilmente i
5 lavori/impostazioni preferiti.

Menu

Per 'impostazione dei parametri secondari
e altre funzioni, ad es. selezione della
lingua.

Guida Rapida

Per iniziare

1. Leggere il manuale e quick guide prima della messa in
funzione.

2. Verificare che i rulli trainafilo corrispondano al tipo di filo
utlizzato e che capillare e guidafilo abbiano lo stesso colore
dei rulli (vedi manuale):

[ 0.6 mm - bianco/nero
[—1 0.8 mm - bianco
== 0.9 mm - grigio
I 1.0 mm - blu

I 1.2 mm - rosso

A formadiU = alluminio, magnesio e altri metalli teneri
AformadiV = acciaio e altri fili pieni

3. Inserire il filo nell'unita filo e assicurarsi di bloccare la bobina
correttamente (vedi manuale).

4. Regolare la tensione di alimentazione del filo in base al tipo
di filo. Fili in alluminio, magnesio e altri metalli teneri richiede
meno pressione rispetto al filo d’acciaio (vedi manuale).

5. Collegare la bombola del gas corretta alla macchina e
regolare flusso di gas.

6. Accendi la saldatrice. Premere il tasto %. nel menu del
trainafilo o il tasto di avanzamento del filo all'interno del vano
bobina per alimentare il filo nella torcia.

Si consiglia di bloccare solo il pressa filo anteriore durante
I'avanzamento del filo. Il pressa filo posteriore deve essere
bloccato dopo aver terminato l'operazione di avanzamento.

7. Premere il tasto torcia e verificare quale trainafilo & attivo
(versione DUO). Selezionare il tipo di torcia nel menu.

8. Selezionare il programma (8) in base al tipo di materiale, filo
dimensione, tipo di gas e filo.

9. Inizia a saldare.

mMIGATRONIC
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AUTOMIG 230/270 Guida Rapida

1. Ritorna al pannello di . . . .
controllo standard Regolazione procedimento saldatura MIG - parametri secondari
2. Richiamo delle impostazioni di fabbrica
Reset the chosen program to factory settings.
3. Provagas
a. Impostazione gas manuale/IGC
(non tutte le versioni)
b. Prova gas
c. Calibrazione di IGC (non tutte le versioni)
- .
4. Impostazioni della macchiana 'U i A 5 : STl T
. : arametro nita di | Incrementi ;
a. Torcia U misura
Selezione torcia e 2 tempi / 4 tempi. :
11 i . . 1 Pregas Pregas garantisce la copertura del gas prima della (secs) 0,0-10,0 0,2**
== 2—templ: II.processo di sal'datura' Inizia saldatura. E’ il tempo che intercorre tra la pressione
p_rem_endo il grilletto de"a_ t_OI.’Cltf:l e finisce . . sul grilletto torcia e l'inizio dellavanzamento del filo.
rilasciandolo, quando ha inizio il burnback. 6. Impostazione parametro secondario
E’ possibile iniziare nuovamente durante il Vedi la tabella. 2 Soft start Soft start migliora le caratteristiche di innesco. Qui (m/min) [ 05-240 |---
postgas. viene impostata la velocita con cui deve partire il filo.
E 4-tempi: Il processo di saldatura inizia 7. Trainafilo attivo 3 Valore Hot-start & una funzione che aiuta a creare la giusto | (%) -99-+99 |0
'S_'CT’liacciando e rilasciando il grilletto e Hot-start temperatura nel bagno di saldatura all’inizio della
finisce quando il grilletto viene nuovamente S SEIE
premuto ed ha inizio il burnback. 4 Tempo di Questo parametro determina il tempo di durata del (secs) 0,0-200 | O
b. Service hot-start valore di hot-start.
Registrazione errori 5 Rampa di Valore del tempo della rampa di discesa per il (secs) |[0,0-100 |O
Modulo di potenza discesa riempimento del cratere.
Trainafilo 6 Tempo Valore che indica quanto tempo verra tenuto il valore | (secs) 00-100 |O
Avanzamento filo ed altro corrente finale | della corrente finale.
ID Trainafilo 7 Corrente finale | La saldatura si arresta alla percentuale della (%) 1-100% | 50
Data e ora corrente di saldatura selezionata.
Reset di fabbrica 8 Postgas Valore che indica il tempo di uscita del gas dopo (secs) 0-20 3,0**
c. Lingua aver spento l'arco per una copertura ottimale
d. Software assicurata.
Informazioni sul software *Le modifiche ai valori rispetto alle impostazioni di fabbrica sono indicate dal cambio di colore delle
5. Selezione parametri secondari icone def parametriin verde.
Ruota la manopola e S[.:)os.ta il quadratino * || pre e il post gas possono essere ridotti per una saldatura a punti pit rapida (pud causare la
verde su il parametro richiesto. mancanza di protezione del gas).

LI oconte da tonza MIGATRONIC



AUTOMIG 230/270

Instellen lasstroom

Weergave van synergische parameters

Grafische weergave van de relatie tussen de
synergische lasparameters:

a.
b.
c.

d.

Lasstroom

Draadsnelheid (m/min)

Type boog

Het overgangsgebied van kortsluitboog
naar sproeibooglassen (risico op las-
spatten).

Materiaaldikte

Weergave van de booglengte/
vorm van lasrups

Fijnregeling spanning

Draai de knop om de spanning te verhogen
of te verlagen. Een lagere spanning geeft
een meer gerichte lasnaad met diepere
inbranding. Een hogere spanning geeft een
meer bredere lasnaad met minder inbranding.

5. Tonen van fijnregeling spanning

LIC
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6.

10.

Tonen van
geselecteerde programma

Actieve draadaanvoer
Selecteer programma

Pulslassen (Automig 270) =0
Pulsmig lassen aan/uit 11

Bij DC lassen is een constante lasstroom
aanwezig terwijl bij pulslassen de stroom
steeds overschakelt van een laag naar een
hoog niveau en omgekeerd. Dit zorgt voor
een kouder smeltbad en minder lasspatten.
Dit proces is zeer geschikt voor lassen met
dunne materialen.

Menu om een
lasfunctie te selecteren
a. Uit

b. £* T Hechtlassen
Hechtlassen is binnen een bepaalde
tijd. Het lassen gaat door totdat de
toortsschakelaar is losgelaten.

c. +-1 Stapsgewijs lassen
Lastijd / pauzetijd in gedefinieerde
sequenties. Het lassen gaat door totdat
de toortsschakelaar is losgelaten.

d. cio DUO Plus™ D
Il (Automig 270 Puls)

DUO Plus™ pulseren van de draad
(dubbel puls) in combinatie met
synergisch MIG, resulteert dat de
lasnaad er uit ziet alsof die met TIG is
gelast. Het is mogelijk om de afstand
tussen de druppels (schubben) aan te
passen.

1.

12,

13.

Instellen smoorspoel

Maakt de boog warmer/kouder tijdens het
lassen door het op- en afregelen van de
druppeloverdracht. Microspatten kunnen
worden verminderd in DC. De boogdruk en
boogsnelheid kunnen worden verhoogd
door diepere inbranding in pulslassen.

MIGA Geheugenfunctie
Sla de 5 voorkeurtaken op en roep ze op/
favoriete instellingen.

Menu

Voor het instellen van secundaire
parameters en diverse andere functies b.v.
taal selectie.

Quick Guide

Ga van start

1. Lees de gebruikershandleiding en beknopte handleiding
voordat je de operatie opstart.

2. Controleer of de draadaanvoerrollen geschikt zijn voor de
lastaak en zorg dat het capillair buisje en de draaddoorvoer
liner dezelfde kleur hebben als de draadaanvoerrollen (zie
handleiding):

[ 0,6 mm - wit/zwart
1 0,8 mm - wit
= 0,9 mm - grijs
B 1,0 mm - blauw
I 1,2 mm - rood

U-groef
V-groef =

aluminium, magnesium, en andere zachte metalen
staal en andere massieve draden

3. Steek de draad in de draadinvoer unit en zorg er voor dat de
haspel correct is vergrendeld (zie handleiding).

4. Pas de druk op de draadaanvoerrollen aan, aan het type
lasdraad. Aluminium, magnesium en andere zachte metalen
vereisen minder druk dan b.v. staaldraden om zonder
problemen door te kunnen voeren (zie handleiding).

5. Sluit de juiste gasfles aan op de machine en stel de gas-
stroomregeling in.

6. Schakel het lasapparaat in. Druk op de %- draadinvoerknop
in het draadaanvoermenu of de draadinvoerknop in de
draadaanvoerunit, om de draad in de lastoorts door te
voeren. We raden aan om tijdens het doorvoeren alleen op de
voorste draadrollen druk te zetten zodat de druk op de draad
niet te hoog is. De druk op de achterste rollen wordt pas
toegevoegd, als de draaddoorvoer is voltooid.

7. Druk op de draadinvoerknop en controleer of de juiste
draadaanvoermotor actief is (DUO). Selecteer type toorts in
het toortsmenu.

8. Selecteer het programma (8) overeenkomstig draaddiameter
gas en type draad.

9. Start lassen

mMIGATRONIC
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2,

3.

4.
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AUTOMIG 230/270

Terug naar standaard besturingspaneel

Fabrieksinstellingen terughalen
Reset het gekozen programma naar de
fabrieksinstellingen.

Gastest

a. Instellen handmatig gas/IGC (Intelligent
Gas Control) (niet op alle versies)

b. Gastest

c. Kalibratie van IGC (niet op alle versies)

Machine instellingen

a. Toorts
Selecteer toorts en
2-takt/4-takt schakelmodus.

;L_.T_ 2-takt: Lassen start wanneer de toorts-
schakelaar ingedrukt wordt. Om het lassen
te stoppen, moet de toortsschakelaar los-
gelaten worden en het terugbranden start.
Het is mogelijk om tijdens de gasnastroom
de machine in te schakelen

_I'_I_ 4-takt: Lassen start wanneer de toorts-

schakelaar ingedrukt wordt. De schakelaar

kan losgelaten worden en het lassen gaat

door. Om het lassen te stoppen moet

de toortsschakelaar opnieuw ingedrukt

worden waarna het terugbranden begint.
b. Service

Foutenlog

Stroombron

Draadaanvoerunit

Draadtransport enz.

Draadaanvoerunit identificatie
Tijd & datum
Fabrieksreset

c. Taal

d. Over
Informatie over software

=0 Licentie afhankelijk

L (U

5. Selecteer secundaire lasparameter
Draai de knop en verplaats het groene vier-
kantje naar de gevraagde parameter.

6. Instellen secundaire parameter
Zie tabel.

7. Actieve draadaanvoer

Quick Guide

Instellen lasproces MIG - secundaire parameters

nastroomtijd

van de boog tot de gasstroom gestopt is, dus
gasbescherming is verzekerd.

Parameter Eenheid | Bereik Std.*
1 Gas- Gasvoorstroom zorgt voor gasbescherming voor dat | (sec.) 0,0-10,0 | 0.2**
voorstroom | er wordt gelast. De gasvoorstroomtijd is de tijd waarin
de toortsschakelaar geactiveerd wordt totdat de
draadaanvoer start.
2 Softstart Softstart verbetert de startkarakteristiek. Hiermee (m/min) | 05-240 | ---
wordt de snelheid waarmee de draad moet starten
ingesteld.
3 Instelwaarde | Hotstart is een functie die helpt de juiste temperatuur | (%) -99-+99 | O
van de van het smeltbad bij het begin van de las te creéren.
Hot-start
4 Hotstarttijd Hotstarttijd is de tijd waarin lassen in hotstart actief (sec.) 00-200 | O
is.
5 Downslope De downslopetijd is ingesteld. Door de toorts- (sec.) 0,0 -10,0 0
schakelaar te activeren begint de downslope
waardoor de krater wordt gevuld.
6 Eindstroom- | De stroom wordt verlaagd van de ingestelde waarde | (sec.) 0,0-100 | O
tijd naar de eindstroomwaarde.
7 Eindstroom | Het lassen stopt bij een percentage van de lasstroom. | (%) 1-100% 50
8 Gas- De gasnastroomtijd is de tijd van het doven (sec.) 0-20 3.0**

* Als de waarden van de fabrieksinstellingen worden gewijzigd, veranderen de parameterpictogrammen

in een groene kleur.

** Gasvoorstroom en gasnastroom kunnen worden gereduceerd voor snellere tack welding (dit kan
resulteren in te weinig gasbescherming).
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1. Nastaveni svarovaciho proudu

2.

Eal

Zobrazeni synergickych parametru
Grafické zobrazeni vztahu mezi synergickymi
svarovacimi parametry:

a.
b.
c.

d.

Svarovaciho proudu

Rychlosti podavani (m/min)

Druhu oblouku

Zkratovy prenos/globularni prenos
(nebezpecni rozstriku)/sprchovy prenos
Tloustka materialu

. Zobrazeni délky oblouku/

typu prenosu

Nastaveni svaFfovaciho napéti

Otocenim knofliku zvysite nebo snizite napéti.

Nizsi napéti zplsobi uzsi svar s hlubsim
pravarem. Vyssi napéti zplsobi Sirsi svar s
niz$im prdvarem.

5. Zobrazeni nastaveni napéti

6. Zobrazeni vybraného programu

LIC

mQ Licence-prifazeni

12. MIGA Pamét

Uklada a snadno vyvolava 5 preferovanych
jobu/oblibenych nastaveni.

13. Menu

Pro nastaveni sekundarnich parametrt a
ruznych dalSich funkci jako napriklad vybér
jazyka.

7. Aktivni podavaé dratu
8. Vybér programu

9. Impulsni svarovani (Automig 270) =
MIG impulsni svafovani
zapnuto/vypnuto T
Bé&hem klasického svarovani se pouziva
konstantni svarovaci proud, zatimco pfi
impulsnim svarovani se proud rychle strida
mezi nizkou a vyskou hodnotou. To zptsobi
chladné;si lazen a mensi rozstrik kulicek.
Tento proces je vhodny pro svarovani
tenkych material(.

10. Menu pro vybér svarovacich funkci
a. Off

b. +*T Bodovani
Svarovani po definovany Cas, ktery bézi
do povoleni spousté svarovaciho horaku.

c. +*T Stehovani
Svarovani/pauza v opakujici se casové
sekvenci. Svarovani pokracuje do
uvolnéni spousté svarovaciho horaku.

d. cio DUO Plus™ w3
Il (Automig 270 Pulse)

DUO Plus™ pulsace podavani dratu
(dvojity puls) pfi synergickém MIG
svarovani, jehoz vysledkem je svar
podobny TIGovému svaru. Je mozné
nastavit vzdalenost mezi jednotlivymi
kapkami.

11. Tvrdost zdroje
Méni teplotu svarovaciho oblouku ¢imz
kompenzuje vzdalenost horaku.
Mize snizit rozstfik kulicek b&éhem
svarovani. Tlak a rychlost svarovani
se mlZe zvétsit hlubsim priivarem pfi
impulsnim svarovani.

Rychly Pravodce

Zaciname

1. Pred prvnim uvedenim do provozu si prectéte navod a rychly
pravodce.

2. Zkontrolujte aby kladky pro podavani dratu odpovidaly
svarovacimu Ukolu a pravliaky mély stejnou barvu jako kladky
(viz.navod):

[ 06 mm - c¢erna/bila
[— 0,8 mm - bila
= 0,9 mm - Seda
I 1,0 mm - modra
I 1,2 mm - Cervena

U-drazka = hlinik, hof¢ik a jiné mékké materialy
V-drazka = ocel a dalsi tvrdé draty

3. Vlozte drat do podavace a ujistéte se, Ze je civka spravné
zajisténa (viz. manual).

4. Nastavte pritlak kladek podavani dratt. Draty z hliniku a
jinych mékkych kovl vyzaduiji pro plynulé podavani mensi
pritlak nez ocelové draty (viz. manual).

5. Pripojte ke zdroji spravny plyn a nastavte prutok plynu.

6. Zapnéte svarecku. Stisknéte tlacitko %. pro podavani
dratu v menu nebo pfimo v podavaci pro zavedeni dratu
do horaku. Doporucujeme pfi zavadéni dratu uzavfit pouze
predni kladky kvali snizeni tlaku. Zadni kladky musi byt
uzavieny po dokoncéeni zavadéni dratu.

7. Stisknete spoust horaku a zkontrolujte jestli je aktivovan
spravny podavac dratu (u verze DUO). Vyberte spravny
podavac v menu horaku.

8. Zvolte program (8) podle typu materialu, priméru dratu, typu
plynu a dratu.

9. Zac¢néte svarovat.

mMIGATRONIC
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1. Navrat ke standardnimu fFidicimu panelu

2. Navrat do tovarniho nastaveni

Resetovani vybraného programu do tovarniho
nastaveni.

3. Plynovy test

a. Nastaveni pratoku plynu manualni/IGC
(ne u vech variant)

b. Plynovy test

c. Kalibrace IGC (ne u vSech variant)

4. Nastaveni stroje

a. Horaku
Vybér horaku a fezimu dvoutakt/Gtyrtakt.
_J»_T_ 2-takt: Svarovani zacina stisknutim
spousté horaku a konéi jeho uvolnénim kdy
zacina doba dohoreni. Po dofuku plynu je
mozné opét zacit svarovat.
_i'_i_ 4-takt: Svarovani zacina stisknutim
spousté horaku a pokracuije i po jeho
uvolnéni. Ukonceni svarovani se provede
opétovnim stisknutim spousté, kdy zac¢ina
doba dohoreni.

b. Servis
Vypis poruch
Zdroj
Podavac
Navijeni dratu atd.
Identifikace podavace
Cas & datum
Tovarni nastaveni

c. Jazyka

d. Informace
Informace o programovém vybaveni

LIC
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5.

6.

7.

L (U

Vybér sekundarnich

svarovacich parametru
Otocenim ovladaciho knofliku posunete zeleny
Ctverec na pozadovany parametr.

Nastaveni sekundarnich parametri
Viz tabulka.

Aktivni podavac dratu

Rychly Pravodce

Nastaveni sekundarnich parametri svafovaciho procesu MIG

do odpojeni pritoku plynu, k zajisténi ochrany svaru.

Parametr Jednotka | Rozsah Std.*
1 Predfuk Predfuk plynu zajistuje pokryti svaru plynem pred (sek.) 0,0-10,0 | 0,2**
plynu zacatkem svarovani. Predfuk je ¢as od stisknuti
spousté horaku po zacatek podavani dratu.
2 Meékky start | Mékky start vylepSuje vlastnosti zapalovani. (m/min) 05-240 |---
Nastavuje se rychlost podavani dratu na zacatku
svarovani.
8 Horky start | Horky start je funkce, ktera pomaha vytvorit (%) -99-+99 | O
Hodnota spravnou teplotu ve svarové lazni na zac¢atku
svarovani.
4 Horky start | Cas horkého startu uréuje dobu svarovani pfi horkém | (sek.) 0,0-200 | O
cas startu.
5 VyplInéni Nastavuje ¢as postupného poklesu svarovaciho (sek.) 0,0-100 | O
krateru proudu. Po uvolnéni spousté horaku dojde k
postupnému poklesu proudu a k vyplnéni krateru.
6 Ukoncovaci | Snizeni nastaveného svarovaciho proudu na koncovy. | (sek.) 0,0-100 | O
proud ¢as
7 Ukoncovaci | Ukonceni svarovani pfi koncovém proudu v (%) 1-100% 50
proud procentech z nastaveného.
8 Dofuk plynu | Dofuk plynu je ¢as od vypnuti svarovaciho oblouku (sek.) 0-20 3,0**

*Zmény hodnot oproti tovarnimu nastaveni jsou indikovany zménou barvy ikon parametrt na zelenou.

** Predfuk a dofuk plynu Ize minimalizovat pro zrychleni stehovych svar( (mize znamenat nedostate¢nou

ochranu plynem)
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2. Visualizacion de parametros sinérgicos

3.

4.

AUTOMIG 230/270

Ajuste de la corriente de soldadura

Visualizacion grafica de la relacion entre los
parametros de soldadura sinérgica:

a. Corriente de soldadura
b. Velocidad de hilo (m/min)

c. Tipo de arco
Transferencia por inmersion/transferencia
globular (riesgo de proyecciones de
soldadura)/transferencia spray

d. Espesor de material

Visualizacion de longitud de arco/
forma del cordon soldado

Ajuste de voltaje

Gire la perilla para aumentar o disminuir

el voltaje. Un voltaje mas bajo da como
resultado un corddn de soldadura mas
enfocado con una penetracion mas profunda.
Un voltaje mas alto da como resultado un
cordodn de soldadura méas ancho con una
penetracion mas baja.

LIC
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S.
6.
7.
8.
9.

10.

Visualizacion del ajuste de voltaje
Visualizacion del programa
Alimentador de hilo activo
Seleccién de programa

Soldadura pulsada (Automig 270) =0
Soldadura MIG pulsada on/off .

Una corriente de soldadura constante esta
presente en la soldadura DC, mientras

que la corriente esta cambiando de un
nivel bajo a un nivel alto en la soldadura
pulsada. Esto crea un bafio de fusion

mas frio y reduce las salpicaduras de
soldadura. Este proceso es muy adecuado
para soldar en materiales delgados.

Menu para seleccionar
la function de soldadura
a. Apagado

b. £*1 Puntos
Soldadura definida en tiempo de puntos,
que contintia hasta que se suelta el
gatillo de la antorcha.

c. +*T Paso de soldadura
Tiempo de soldadura/tiempo de pausa
en secuencias definidas. La soldadura
contintia hasta que se suelta el gatillo de
la antorcha.

d. gjo DUO Plus™ ==
Il (Automig 270 Pulse)

DUO Plus™ pulsacion del hilo (doble
pulsado) en conexién con MIG sinérgico,
eso da como resultado un aspecto
similar al TIG en el cordon de soldadura.
Es posible ajustar la distancia entre las
gotas.

1.

12.

13.

Ajuste de arco

Hace que el arco sea mas caliente o mas
frio al aumentar y disminuir la transferencia
de gotas durante la soldadura.

Las microsalpicaduras se pueden reducir
en DC. La presion del arco y la velocidad
del arco se pueden aumentar mediante
una penetracion mas profunda en la
soldadura pulsada.

Funcion MIGA Memoria

Guarde y recupere facilmente los 5
trabajos preferidos/configuraciones
favoritas.

Menu

Para la configuracion de parametros
secundarios y otras funciones, p.
Seleccioén de idioma.

Guia Rapida

Empezar

1. Leer el manual de instrucciones y guia rapida antes de la
operacion inicial.

2. Verifique que los rodillos de alimentacién de hilo coincidan
con la tarea de soldadura y que el tubo capilar y el
revestimiento de la guia de hilo tengan el mismo cédigo de
color que los rodillos de alimentacion de hilo (consulte el
manual):

[ 0,6 mm - blanco/negro
[ 0,8 mm - blanco
[ 0,9 mm - gris

I 1,0 mm - azul

I 1,2 mm - rojo

En forma de U = aluminio y otros materiales blandos
En forma de V = acero y otros hilos solidos

3. Inserte el hilo en la unidad de hilo y asegurese de bloquear
correctamente el carrete (ver manual).

4. Ajuste la tensién de alimentacion de alambre segun el tipo
de hilo. Los alambres de aluminio, magnesio y otros metales
blandos requieren menos presion que, p. acero para ser
alimentado sin ninguin problema (ver manual).

5. Conecte la botella de gas correcta a la maquina y ajuste el
flujo de gas.

6. Encienda la maquina de soldar. Presione %» -tecla de
avance de hilo en el ment del alimentador de hilo o la
perilla de avance de hilo dentro de la devanadora de hilo
para alimentar el hilo a la antorcha. Recomendamos que
solo se bloquee el sujetador de hilo delantero durante el
avance lento para reducir la presion. El sujetador de hilo
posterior debe bloquearse después de terminar de avanzar
lentamente.

7. Presione el gatillo y verifique que la unidad de alimentacién
de alambre correcta esté activa (DUO). Seleccione el tipo
de antorcha en el menu de antorcha.

8. Seleccione el programa (8) segun el tipo de material, la
diametro del hilo, el gas y el tipo de hilo.

9. Empezar a soldar.

mMIGATRONIC
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2,

3.

4.
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Vuelve al panel de control estandar

Reconfiguracion a los ajustes de fabrica
Restablecer el programa elegido a los ajustes
de fabrica.

Gastest
a. Ajuste manual del gas/IGC
(no en todas las versiones)
b. Gastest
c. Calibracién de IGC
(no en todas las versiones)

Ajustes de maquina

a. Antorcha
Seleccion de antorcha y modo gatillo
2-tiempos/4-tiempos.

ﬂ 2 tiempos: La soldadura se inicia
manteniendo presionado el gatillo de la
antorcha. Al soltar el gatillo, el arco se
apagay se inicia el post-gas. Durante
el post-gas se puede volver a iniciar la
soldadura.

}‘_I_ 4 tiempos: El proceso de soldadura
empieza cuando presionamos y soltamos
el gatillo de la antorcha y termina cuando
presionamos el gatillo de la antorcha otra
vez. Para finalizar la soldadura, vuelva a
presionar el gatillo de la antorcha, después
de lo cual comienza el burn-back.

b. Servicio
Registro de errores
Maédulo de potencia
Alimentador de hilo
Purga de hilo
ID alimentador de hilo
Hora & fecha
Ajustes de fabrica

c. Idioma

d. Acercade
Informacion sobre software

@ Depende de la Licencia

5.

6.

7.

L (U

Selecion de los parametros

de soldadura secundarios
Gire la perilla y mueva el cuadrado verde para
el parametro solicitado.

Configuracion de parametro secundario
Mirar tabla.

Alimentador de hilo activo

Guia Rapida

Ajuste del proceso de soldadura MIG - parametros secundarios

Parametro Unidad | Rango Std.*
1 Pre-gas El pregas asegura la cobertura de gas antes de (seg.) 0,0 -10,0 0,2**
soldar. El pre-gas es el tiempo que transcurre desde
que se pulsa el gatillo de la antorcha hasta que se
inicia la alimentacion del hilo.
2 Inicio El arranque suave mejora las caracteristicas de (m/min) | 05-240 |---
velocidad encendido. Aqui se establece la velocidad con la que
hilo se iniciara hilo.
8 Hot-start La funcion de cebado caliente ayuda a crear la (%) -99-499 |0
valor temperatura adecuada en el bafo de fusion al
principio de la soldadura.
4 Hot-start Hot-start time determina el tiempo en el que se (seg.) 0,0-200 | O
tiempo realiza la soldadura en hot-start.
5 Rampa Se establece el tiempo de la pendiente descendente | (seg.) 0,0-10,0 0
descendente | actual. Al accionar el gatillo se inicia la bajada para
realizar un relleno de crater.
6 Tiempo La corriente se reduce desde la corriente (seg.) 0,0-10,0 0
corriente establecida a la corriente final.
7 Corriente La soldadura se detiene en un porcentaje de la (%) 1-100% 50
final corriente de soldadura.
8 Post-gas Post gas es el tiempo desde que se apaga el arco (seg.) 0-20 3,0**
hasta que se desconecta el flujo de gas, por lo que la
cobertura de gas esta asegurada.

*Los cambios en los valores segun la configuracion de fabrica se indican cambiando los iconos de los

parametros a color verde.

** El pregas y el postgas pueden reducirse para una soldadura por puntos mas rapida (puede resultar

en la falta de proteccion de gas).
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Hegesztoaram beallitasa

Szinergikus paraméter kijelzo
Grafikus kijelz6, ami a szinergikus hegesztési
paraméterek kozti kapcsolatot mutatja meg:
a. Hegeszt6aram
b. Huzaltolé sebesség (m/min)
c. Ivtipus
Roévid zarlatos iv/atmeneti iv
(nem javasolt)/permetes iv
d. Anyagvastagsag

ivhossz kijelzése/varrat alakja

Fesziiltség-trimm

Forditsa el az encodert a feszliltség
noveléséhez/csokkentéséhez. Az
alacsonyabb fesziiltség fokuszaltabb
hegesztési varratot ereményez mélyebb
beolvadassal. Magasabb fesziiltség
szélesebb varratot ereményez kevésbé mély
beolvadassal.

Fesziiltség-trimm kijelzése

LIC
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6. A kivalasztott program kijelzése
7. Aktiv huzaladagolo
8. Program valasztas

9. Impulzus (Automig 270) "‘;: i
MIG-impulzus hegesztés be/ki. i
DC hegesztés soran a hegesztési
aram nem valtozik, viszont impulzus
hegesztésnél az aramerdsseég
folyamatosan magas és alacsony érték
kozott valtakozik. Ez hidegebb hegfiird6t
és keveseb frocskolést eredményez. Ez
az eljaras jol alkalmazhato vékonyabb
anyagoknal is.

10. Menii a hegesztési
funkciok kivalasztasahoz
a. Ki

b. > 1 Ponthegesztés
A hegesztés elére meghatarozott ideig
tart, ami akkor indulj Ujra, ha a ravaszt
felengedijik.

c. T Léptetds hegesztés
Hegesztési idd / sziinetid6
meghatarozott szekvencidban. A
hegesztés addig tart, amig a ravaszt
felengedijik.

d. ¢ DUO Plus™ =D
Il (Automig 270 Pulse)
DUO Plus™ (dupla impulzus) AWI
hegesztéshez hasonlo varratot
eredményez, javitja a hegflirdé
kezelhetéségét. A cseppek kozti
tavolsag/frekvencia allithato.

1.

12.

13.

Fojtas

Az iv melegebbé/hidegebbé tehetd a
csepplevalas értékének novelésével/
csOkkentésével.

Mikro-frécskolés csokkentheté DC
modban.

Impulzus hegesztéskor az ivnyomas és
ivsebesség novelhet6 ezaltal mélyebb
beolvadas érheté el.

MIGA Memoria funkcio
Mentsen el és késdbb hivjon vissza
kénnyedén 5 programot.

Menii

Masodlagos paraméterek beaéllitasa és sok
egyéb funkcid (pl.: nyelv kivalasztasa).

Ro6vid Utmutato

igy kezdjiik el

1. A berendezés lizembe helyezése elétt, kérjlk olvassa
hasznalati utmutatét és rovid dtmutato.

2. Gy6z4djon meg rola, hogy a hozaltold gorgdk, a kapillaris
cs6 és a huzalvezetd csé szine megegyezik (lasd hasznalati
utasités) és a huzal méretéhez valok.

[ 0.6 mm - fehér/fekete
[— 0.8 mm - fehér
I 0.9 mm - sziirke
I 1.0 mm - kék

I 1.2 mm - piros

U-profil = aluminium, megnézium és mas lagy fémek
V-profil = acél és mas tdmor huzalok

3. Helyezze be a huzalt az el6told egységbe és gyézodjon
meg rola, hogy helyesen zarta le a gérgdket (lasd hasznalati
utasitas).

4. Allitsa be a leszoritasi erét a huzal tipusanak megfeleléen.
A lagyabb huzalok, mint az aluminium, megnézium stb.
alacsonyabb leszoritast igényelnek mint a keményebb
huzalok (Iasd hasznalati utasitas).

5. Csatlakoztassa a megfelelé gazpalackot és dllitsa be a
gazaramlasi értéket.

6. Kapcsolja be a hegesztégépet. Nyomja meg (és tartsa
nyomva) %* a huzaladagol6 szimbolumot a meniiben
(képerny6) vagy a huzaladgolé gombot az elétold egységen
beliil, hogy a gép betoltse a huzalt a munkakabelbe.

Azt javasoljuk, hogy betoltés kozben csak az els6é gorgdpar
legyen lezarva, ezaltal csdkkentve a huzalra esé nyomast.
A hats6 gorgdpart csak a huzal betdltése utana javasolt
lezarni.

7. Huzza meg a ravaszt, hogy meggyézodjon rola, a megfeleld
huzaltolé egység van aktivalva (DUO tipus). Valassza ki a
pisztoly tipusat a meniben.

8. Valassza ki a programot (8) az anyagtipusnak megfeleléen,
majd a huzal atmérojét, a gaz tipusat és a huzal anyagat.

9. Kezdjen el hegeszteni.

mMIGATRONIC
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AUTOMIG 230/270 R6vid Utmutaté

1. Vissza az iizem kijelz6h6z
) A MIG hegesztési folyamat beallitasa - masodlagos paraméterek

2. Visszaallitas a gyari beallitasra
A valasztott program visszadllitasa a gyari
bedllitasra.

3. Gazteszt
a. Gaz/IGC-beadllitas (nem minden kivitelnél)
b. Gazteszt
c. IGC kalibralasa (nem minden kivitelnél)

4. Gép beallitas

. s -
a. Pisztoly U x ._J : = - - = o
Pisztoly kivalasztasa és 2 (item/4 (item ' I ametel SPECE) || TEemEDy) || Skt
gyujtasmod. : 1 El6-gaz Az el6-gaz biztositja a gazvédelmet a hegesztés (secs) | 0,0-100 |0,2**

megkezdése elétt. Az el6-gaz id6 az ravasz

11 2-iitem: A hegesztés a pisztolygomb
== ’ 9 P Y9 meghuzasa és a tényleges huzaladagolas kozotti idé.

megnyomasaval elindul és addig tart,
amig az elengedésre kerlil. Ezutan 5. Masodlagos hegesztési 2 Lagy inditas | A lagy inditasi funkci6 a kezdési huzalsebességet (m/min) | 05-240 | ---
torténik a bedllitott aramlefutas, majd a allitia be és optimalizalja ezaltal a gyuijtasi
hegesztés befejezddik. A pisztolygomb tulajdonsagokat.

gazutanaramlas kdzbeni megnyomasaval a

paraméterek kivalasztasa
Forgassa az encodert a zold négyzet

AP TS megfeleld iranyba térténd mozgatasahoz és a 3 Forréinditasi | A forréinditas egy olyan funkcid, amely a hegesztés (%) elejosiee) || (0]

hegesztes Ujra indul. kivant paraméter beallitasahoz. érték inditasatol megfeleld hdmérsékletet biztosit a
3L 4-Gtem: A pisztolygomb révid idef 6. Masodlagos paraméter beallitasa hegeszoftirdoben.
= . . g . I
megnyomasaval a hegesztes elkezdddik. Lasd tabl g t p 4 Forréinditas | Forréinditas idé az az idé ameddig a megndvelt (secs) 0,0-200 | O
A gombot kozben elengedhetjik és asd tablazat. id6 arammal hegesztiink.
a hegesztés folytatodik. A hegesztés i 5

9 Y 9 7. Aktiv huzaladagolé 5 | Lefutas Az aram lefutasi ideje. A ravasz aktivalasaval (secs) | 00-100 |0

befejezéséhez a pisztolygombot ismét meg

. . . X . . megkezdddik az aram lefutasa, ezzel biztositva a
kell nyomni, ezt kdveti a huzalvisszaégeés.

krater feltoltését.

b. Szerviz - s o - e e
Hibalist 6 Végaram idé | A hegesztdaram lecsokken a bealitott értékrdl a (secs) 0,0 -10,0 0
! .a '? a i végaram értékre.
Teljesitménymodul . - - o < .
. . 7 Végaram A hegesztés a bedllitott szazalék értéken all meg. (%) 1-100% 50
Huzaltol6 egység
Huzalbetodltés és tobb 8 Uto-gaz Az uté-gaz azt az id6t adja meg, ami az iv elvétele és | (secs) 0-20 3,0**
Huzaltold azonositd az utdélagos gazaramlas befejezése kozott telik el. Ez
< . biztositja a hiilési id6 alatt a gazvédelmet.
Ora & datum : 2
Gyari visszaallitas *Ha az alapértelmezett értéket megvaltoztatjuk, akkor az adott paraméter ikonja zéldre valtozik.
c. Nyelv

** Az el6-gaz és az utd-gaz ideje lecsokkenthet6 a gyorsab ponthegesztéshez (kevésbé alapos
d. Névjegy géazvédelmet okozhat).
Szoftver informacio
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AUTOMIG 230/270

Wybor pradu spawania

Wyswietlanie

parametrow synergicznych

Graficzne przedstawienie zaleznosci pomiedzy

parametrami spawania synergicznego:

a. Prad spawania

b. Pred. podawania drutu (m/min)

c. Typ tuku
Transfer przez zanurzenie / transfer kulisty
(ryzyko odpryskéw spawalniczych) /
transfer natryskowy

d. Grubos$¢é materiatu

Wyswietlanie diugosci tuku/
ksztahltu spoiny

Dostrojenie napiecia tuku

Obrdé¢ pokretto, aby zwiekszy¢ lub zmniejszy¢
napiecie. Nizsze napiecie skutkuje bardziej
skoncentrowanym szwem spawalniczym o
gtebszej penetracji. Wyzsze napiecie skutkuje
szerszym szwem spawalniczym przy nizszej
penetraciji.

LIC
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5. Wyswietlanie dostrojenia napiecia
6. Wyswietl wybrany program

7. Aktywuj podajnik drutu

8. Wybierz program

9. Spawanie pradem pulsacyjnym =0
(Automig 270) .
Spawanie MIG z pulsem wt./wyt. _IL'lI_

W trybie spawania pragdem statym DC
generowany jest staty prad spawania,

za$ podczas spawania pulsacyjnego

prad przetacza sie z niskiego poziomu na
poziom wysoki. Powoduje to powstanie
zimniejszej kapieli przetopu i zmniejszenie
odpryskow spawalniczych. Proces ten
jest dobrze przystosowany do spawania
cienkich materiatow.

10. Menu do wyboru funkcji spawania

a. Wyt./Off

b+t Spoina punktowa
Spawanie punktowe w okreslonym
czasie, ktore trwa do momentu
zwolnienia spustu palnika.

c. +1 spawanie krokowe
Okreslona sekwencja czasu spawania/
pauzy. Proces trwa do momentu
zwolnienia spustu palnika.

d. co DUO Plus™ =)
nn (Automig 270 - spawanie pulsacyjne)
DUO Plus™ drut pulsujacy (podwojna
pulsacja) w potgczeniu z synergicznym
MIG, co powoduje, ze spoina ma wyglad
zblizony do TIG. Istnieje mozliwos¢
regulacji odlegtosci miedzy kroplami.

11. Regulacja tuku
Sprawia, ze tuk jest cieplejszy/zimniejszy
poprzez zwiekszenie lub zmniejszenie
transferu kropel podczas spawania.
Mikro rozpryski mozna zredukowac w
menu DC.
Cisnienie tuku i predkos$¢ tuku mogag byé
zwiekszone przez gtebsza penetracje w
spawaniu pulsacyjnym.

12. Funkcja pamieci MIGA
Po zapisaniu mozesz ftatwo wywotywac 5

preferowanych zadar/ulubionych ustawien.

13. Menu

Tutaj mozna ustawi¢ kolejne parametry i
rézne inne funkcije, np. wybor jezyka.

Skrocona Instrukcja

Startujemy

1. Przed rozpoczeciem pracy przeczytaj instrukcje obstugi i

skrocony przewodnik.

. Sprawdz, czy rolki podajace drut odpowiadajg zadaniu

spawalniczemu oraz czy rurka kapilarna i wytozenie
prowadnicy drutu majg ten sam kod kolorystyczny co rolki
podajace drut (patrz instrukcja):
[ 0,6 mm - biato/czarny
1 0,8 mm - biaty
1 0,9 mm - szary
I 1,0 mm - niebieski
I 1,2 mm - czerwony

Ksztatt U = aluminium, magnez i inne migkkie metale
Ksztatt V = staliinne druty petne

. Wprowadz drut do zespotu podawania drutu i upewnij sie, ze

szpula zostata prawidtowo zablokowana (patrz instrukcja).

. Wyreguluj naprezenie podawania drutu w zaleznosci od

rodzaju drutu. Druty z aluminium, magnezu i innych miekkich
metali wymagaja mniejszego docisku niz np. stal, aby mozna
je byto podawac bez problemow (patrz instrukcija).

. Podtaczy¢ prawidtowg butle z gazem do systemui

wyregulowaé przeptyw gazu.

. Wtacz spawarke. Nacisnij przycisk impulsowego przesuwu

drutu %. w menu podajnika drutu lub pokretto impulsowego
przesuwu drutu wewnatrz szafki na drut, aby wprowadzic¢
drut do palnika. Zalecamy, aby podczas impulsowego
wprowadzania drutu blokowany byt tylko przedni tacznik
drutu, aby zmniejszy¢ nacisk drutu. Po zakonczeniu cyklu
impulsowego przesuwu drutu nalezy zablokowac tylny
tacznik drutu.

. Nacisnij spust drutu i sprawdz, czy aktywny jest wiasciwy

zespot podawania drutu (DUO). Wybierz typ palnika w menu
palnika.

. Wybierz program (8) w zaleznosci od rodzaju materiatu,

wymiaru drutu, rodzaju gazu i typu drutu.

. Start spawania.

mMIGATRONIC

PL 50113821



AUTOMIG 230/270

Skrocona Instrukcja

1. Powroét do standardowego panelu

2. Przywrocenie ustawien fabrycznych
Resetowanie wybranego programu do
ustawien fabrycznych.

3. Test gazowy
a. Ustawianie gazu reczne/IGC
(nie wszystkie wersje)
b. Test gazowy
c. Kalibracja IGC (nie wszystkie wersje)

4. Ustawienia spawarki

a. Palnika
Wybor palnika i trybu jako 2-taktu/4-taktu.

ﬂ 2-takt: Spawanie zaczyna sie, gdy
Spust uchwytu zostaje docisniety. Aby
zakonczy¢ spawanie nalezy zwolnié spust,
PO czym rozpoczyna sie upalanie. Mozna
ponownie uruchomi¢ spawarke spustem w
trakcie wyptywu gazu po spawaniu.
E_I_ 4-takt: Spawanie zaczyna sie, gdy
spust uchwytu zostaje docisniety. Mozna
nastepnie zwolni¢ spust i kontynuowaé
spawanie. Aby zakonczy¢ spawanie,
nalezy ponownie docisngé spust, po czym
rozpocznie sie upalanie.

b. Serwis
Rejestr btedow
Modut zasilania

Podaijnik drutu
Impulsowy przesuw drutu i dalej

ID podajnika drutu

Czas & data

Przywrdcenie ustawien fabrycznych
c. Jezyk

d. Dodatkowe informacje
Informacje o oprogramowaniu
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5.

6.

7.

0.2

L (U

Wyboér drugorzednego
parametru spawania

Przekreci¢ pokretto i przestaw zielony
kwadrat na zagdany parametr.

Ustawienie parametru drugorzednego
Patrz tabela.

Aktywuj podajnik drutu

Ustawianie procesu spawania MIG - parametry drugorzedne

Parametr Jednostka | Zakres Std.*
1 Wstepny Funkcja ,Pre gas” zapewnia pokrycie gazem strefy (sek) 0,0-10,0 | 0.2**
wyptyw przed spawaniem. Czas wstepnego wyptywu
gazu gazu to czas od uruchomienia spustu uchwytu do
rozpoczecia podawania drutu.
2 Miekki start | Miekki start poprawia wtasciwosci zajarzenia. (m/min) 05-240 |---
Tu ustawiamy predkos$¢ poczatkowsa drutu.
3 Wartos¢ Goracy start to funkcja pomagajgca wytworzy¢ (%) -99-+99 |0
goracego odpowiedniag temperature w jeziorku na poczatku
startu/ spawania.
Hot-Start/
4 Czas Czas goracego startu okresla czas, w ktorym (sek) 0,0-200 | O
goracego odbywa sie spawanie z goragcym startem.
startu
5 Krzywa Ustawiany jest czas opadania pradu Slope. Po (sek) 00-100 |O
opadania uruchomieniu spustu rozpoczyna sie spadek pradu
pradu w celu wypetnienia krateru.
6 Czas dla Prad jest redukowany od zadanej wartosci pradu do | (sek) 00-100 |O
pradu wartosci korcowej pradu.
koncowego
7 Prad Zatrzymanie spawania nastepuje po osiggnieciu (%) 1-100% 50
koncowy procentowej wartosci pradu spawania.
8 Gaz po Czas wyptywu po spawaniu to czas od wygasniecia | (sek) 0-20 3,0
spawaniu tuku do roztaczenia przeptywu gazu, dzigki czemu
zapewnione jest pokrycie strefy gazem.

*Zmiany wartosci zgodnie z ustawieniami fabrycznymi sygnalizowane sg zmiang podswietlenia ikon
parametrow na kolor zielony.

** Gaz wstepny /Pre gas/ i gaz koncowy /Post gas/ mozna zmniejszyc¢, aby przyspieszy¢ spawanie sczepne

(moze to spowodowac brak ostony gazowej)





