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Tilslutning og ibrugtagning

Advarsel

Laes advarsel og brugs-
anvisning omhyggeligt
igennem inden installation
og ibrugtagning og gem
til senere brug.

A\ [

Udpakning af OMEGA? C
Efter udpakning og fer ibrugtagning geres falgende
(se skitse)

Loft
maskinen

Treek hjulene
bagud indtil de
falder pa plads

- ‘~\

-

S -—

Installation

Nettilslutning
Tilslut maskinen til den netspeending den er
konstrueret til. Se typeskiltet (U,) bag pa maskinen.

3x400V
(@) \ 3X230-400V (boost)

gul/gren

1x230-400V (boost)
brun

sort

Gra

Vigtigt! 1
Nar stelkabel og svejseslange
tilsluttes maskinen, er god

elektrisk kontakt nedvendig,
for at undga at stik og kabler

odeleegges.

Lofteanvisning

Loftekroge kan bruges pa OMEGA? S og

OMEGA? seekkevogn til laft med kran (figur 1 og 3).
OMEGA? vogn med 4 hjul kan ikke lgftes med kran,
men kun manuelt i handtaget (figur 2).

Maskinen ma ikke lgftes med monteret gasflaske!

i

g —T®

[m

Fig. 3

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




Tilslutning og ibrugtagning

Nettilslutning
Teend - sluk knap
Tilslutning beskyttelsesgas

Tilslutning - svejseslange

Svejseslange

Tilslutning stelklemme

N o vk~ w N o=

Tilslutning IWF (ekstra udstyr)
Varenr. 78861551

1
g o—p
P —3
— 6 GAS
® J max. 6 Bar
=)= < o
POVE:'; ° H—
F

Montering af dele i tradfremfaring

Fingerskruens tryk
indstilles, saledes at
tradtrisserne netop glider
pa traden, nar denne
bremses ved kontaktdysen




Tilslutning og ibrugtagning

Justering af tradbremse

Bremsen justeres sa stramt at tradrullen standser
inden svejsetraden karer ud over kanten pa rullen.
Bremsekraften er afhaengig af veegten pa tradrullen,
og tradhastigheden. Fabriksindstillet til 15kg.

Justering:

e Afmonter drejeknappen ved at stikke en tynd
skruetraekker ind bagved knappen og ryk
derefter knappen ud.

e Juster tradbremsen ved at speende eller lgsne
lasemeatrikken pa tradnavets aksel.

e Monter drejeknappen igen.

Tilslutning af beskyttelsesgas

Gasslangen, som udgar fra bagsiden af maskinen (3),
tilsluttes en gasforsyning med en reduktionsventil
(2-6 bar). (Obs. Nogle typer reduktionsventiler kan
kraeve hgjere udgangstryk end 2 bar for at fungere
optimalt).

En gasflaske kan fikseres bag pa eventuel vogn.

Gasforbrug

Afhaengigt af svejseopgave, gastype og svejsesem
kan gasforbruget typisk variere fra 6-7 I/min. ved lave
ampere (<25A) og op til 27 I/min. ved maks. ampere.

Materialeforbrug

Materialeforbrug kan beregnes ved at lave beregnin-
gen svejsetid i minutter x tradhastighed (m/min) x
vaegt pr. meter pa det aktuelle tilsatsmateriale.

Braenderregulering (Dialog braender)

Hvis en svejseslange med Dialog braender

anvendes, kan stremstyrke/tradhastighed justeres
bade pa maskinen og pa dialog braenderen.
Braenderreguleringen er passiv uden Dialog braender.

Rangerfunktion

Funktionen bruges til at
rangere/fremfore trad evt. efter
tradskift.

Fugebraending (kun OMEGA? 550 Advanced)

1. Monter fugebraendingstang.

2. Monter trykluftsslangen pa kompressoren.
Indstil tryk mellem 5 og 7 bar.

3. Veelg program P004.
Indstil maskinen til max. stremstyrke - ikke under
400A.

4. Velg kulelektrode (6-8 mm.)

5. Husk veernemidler: hgrevaern, svejsebriller, hand-
sker etc. og vaer opmaerksom pa brandfare fra
metalgnister.

Valg af svejsepolaritet

For visse svejsetradstyper anbefales det, at

man skifter svejsepolaritet. Det gaelder isaer for
Innershield svejsetrdd. Kontroller den anbefalede
polaritet pa svejsetradens emballage.

OMEGA? C
AZndring af polaritet:

1. Afbryd maskinen fra lysnettet.

2. Afmonter skruerne i tradrummet med en nggle
(fig. 1).
Flyt messingpladen fra plus til minus (fig. 1).
Monter skruerne i tradrummet med en nagle
(fig. 1)
Flyt stelkabel fra minus til plus (fig. 2).

6. Slut maskinen til lysnettet.

OMEGA? S
£ndring af polaritet:

1. Afbryd maskinen fra lysnettet.

2. Flyt mellemkabel fra plus til minus
3. Flyt stelkabel fra minus til plus
4

Slut maskinen til lysnettet

Andring af polaritet
OMEGA? C

Andring af polaritet
OMEGA? S



Tilslutning og ibrugtagning

Tilslutning af kelemodul
(OMEGA? 400/550 C)

1.

Svejsemaskinen stilles oven pa kelemodulet og
beslaget (1) monteres. .

Stremkabel (2) treekkes ind igennem hullet i
bagende af maskinen. Beskyttelsesbeslaget (3) i
tradrummet afmonteres og det 4-polede stik (4)
saettes i. Monter beskyttelsesbeslaget igen.

Afmonter de 2 skruer (5) pa beslaget med lynkob-
lingerne (6).

Beslaget treekkes ud og vendes sa lynkoblingerne
vender opad og monteres igen med skruerne (5) (se
skitse).

Fremlgbsslangen pa den vandkglede svejseslange
monteres i den med blat maerkede lynkobling,
mens tilbagelobsslangen monteres i den med redt
meerkede lynkobling.

Vandstanden for kgleveeske bgr med jeevne
mellemrum kontrolleres gennem vinduet (7).

Efterfyldning af kelevaeske sker gennem
pafyldningsstudsen (8).

Teend, tryk, svejs

Indstilling af svejseprogram

Teend svejsemaskinen pa hovedafbryderen (2)

Veelg svejseprogram eller materiale/gas/trad-
tykkelse. (Afhaengig af
model)

Se i Quickguide hvordan det
veelges for din svejsemaskine.
Veelg den indstilling som
passer til den svejsetrad og
beskyttelsesgas, der skal
svejses med.

Indstil svejsestrom og sekundaere parametre
Se Quickguide

Maskinen er nu klar til at svejse

f_ﬂ_p | (—

Software indlaesning

ADVARSEL

Nar der trykkes pa svejseslangens
kontakt/tast er der speending pa
svejsetraden/elektroden.

Indseet SD-kortet i maski-
nens kortlaeser som vist 9
pa tegningerne.

Taend maskinen.
Displayet blinker kort-
varigt med tre streger

Vent indtil maskinens
display viser den
indstillede strem.

Sluk maskinen og tag SD-
kortet ud.

Maskinen er nu klar til
brug.

B o 8

Hvis kontrolboksen udskiftes er det nedvendigt at
leegge software ind i den nye boks igen, ved hjaelp af et
SD kort. Softwaren kan downloades fra

www.migatronic.com




Specielle funktioner

Kalibrering af tradfremfgringshastighed
1 I mn

@Q O 10 secs
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Specielle funktioner

Lasefunktion @ /“u
| ]

= =
5 SECS 5 SECS

Visning af softwareversioner

Kabelkompensering (kalibrering af modstand i svejseslange)
| 1l i

<% Factor

O = = =
O 000D /@1

' Svejseemnets overflade skal vaere ren for at
+ sikre god kontakt med breenderen.




Specielle funktioner

Kalibrering af gasflow (ikke alle modeller)

10ms = 10n
204 =20

min

1

@ '“q Flowmeter
@ No.: 81010000

v \

Fejlfinding og udbedring

E20-00 Der er ingen software i kontrolboksen
E20-02 Download Omega software til SD-kortet, saet SD kortet i boksen og taend
E21-00 maskinen.
E21-06 Udskift evt. SD-kortet.
E21-08
E20-01 SD kortet er ikke formateret
E21-01 Formater SD-kortet i en PC som FAT og download Omega software til SD-kortet.
Udskift evt. SD-kortet.
E20-03 SD-kortet har flere filer med samme navn
E21-02 Slet SD-kortet og download software igen.
E20-04 Kontrolboksen har forsggt at indlaese flere data end den kan have i hukommelsen
Indlaes SD-kortet igen eller udskift SD-kortet.
Tilkald MIGATRONIC Service, hvis problemet ikke loses.
E20-05 Software pa SD-kortet er last til en anden type kontrolboks
E20-06 Anvend et SD-kort med software som passer til din type kontrolboks.
E20-07 Den interne kopibeskyttelse tillader ikke adgang til mikroprocessoren
Indlaes SD-kortet i maskinen igen eller tilkald MIGATRONIC Service.
E20-08 Kontrolboksen er defekt
E20-09 Tilkald MIGATRONIC Service.
E21-05
E20-10 Den indlzeste fil er fejlbehaeftet
E21-07 Indlaes SD-kortet igen eller udskift SD-kortet.
E21-03 Den indlzeste svejseprogrampakke passer ikke til kontrolboksen
E21-04 Anvend et SD-kort med software som passer til din kontrolboks.
Err GAS Gasfejl
Kontroller gastilferslen.
Gasfejl afmeldes med et kort tryk pa en vilkarlig tast.
E02-04 CAN - kommunikationsfejl
Check mellemkabel/stik
Err H20 Kolefejl vises pa maskiner med monteret vandflow-kit, i tilfelde af at kelevandet
ikke kan cirkulere som folge af forkert tilslutning eller tilstopning.
Kontroller at koleslangerne er korrekt tilsluttet, efterfyld vandbeholderen og
efterse svejseslange og tilslutningsstudser.
Kolefejl afmeldes med et kort tryk pa en vilkarlig tast.
E11-20 Stremsensorfejl
1. Check streamsensor
2. Tilkald MIGATRONIC service
E11-28 Fase/spaendingsfejl
1. Check alle 3 faser
2. Check for underspaending
3. Tilkald MIGATRONIC service
E11-42 Probespaending
1. Check om svejsetraden er breendt fast
2. Tilkald MIGATRONIC service

Fejlsymboler

Temperaturfejl
Overophedningsindikatoren lyser, hvis
svejsningen er blev afbrudt pa grund af
overophedning af maskinen.
Lad maskinen vaere taendt, indtil den er afkolet af
den indbyggede blaeser.



Tekniske data

STROMKILDE OMEGA? OMEGA? OMEGA? OMEGA?

300 300 Boost 400 550
Netspaending +15% (50-60Hz), V 3x400 3x230-400, 1x230-400 3x400 3x400
- Autotrafo tilbehor +15% (50-60Hz), V |- - 3x230-500 3x230-500
Minimum generatorstorrelse, kVA 17 15,5 (1x230), 16,5 (3x230), 15,5 (3x400) |27 40
" Minimum kortslutningseffekt Ssc, MVA 0,8 (1x230), 2,1 (3x230), 2,1 (3x400) 4,0 5,74
Netsikring, A 10 16 20 35
Netstrom, effektiv, A 9,0 11,9 (1x230), 7,0 (3x230), 3,1 (3x400) 17,5 27,3
Netstrom, max., A 16,9 45,3 (1x230), 26,7 (3x230), 15,0 (3x400) | 26,0 39,2
Effekt, (100%), kVA 6.3 2,7 (1x230), 3,8 (3x230), 3,5 (3x400) 12,1 18,9
Effekt, max, kVA 11,5 10,4 (1x230), 11,0 (3x230), 10,3 (3x400) | 18,0 271
Effekt, tomgang, W 20 30 40 40
Virkningsgrad, % 88 84 (1x230) 84 (3x230) 87 (3x400) 85 91
Power faktor 0,93 0,99 (1x230), 0,95 (3x230), 0,95 (3x400) | 0,94 0,94

MIG MMA MIG MMA MIG MMA
Intermittens  100% v/20°C, AV 230/25,5 - 170 (1x230) 200 (3x400) 335 335 475/37,8 475
Intermittens  60% v/20°C, A 245/26,3 - 220/25 (1x230) 235/25,7 (3x400) 400 400 550 550
Intermittens  100% v/40°C, A/V 175/22,8 175/27 110/19,1 (1x230) 135/21,0 (3x400) 300/29,0 300/32,0 430/35,5 430/37,2
Intermittens 60% v/40°C, AV 195/23,8 195/27,8 135/20,8 (1x230) 170/22,5 (3x400) 370/32,5 365/34,6 510/39,5 510/40,4
Intermittens  max. v/40°C, A/%/V 300/24/29,0 | 300/20/32 | 300/15/29,3 (1x230) 300/24/28,9 (3x400) | 400/50/34,0 | 400/45/36,0 | 550/50/41,5 | 550/50/42,0
Stromomrade, A 15-300 0-300 15-300 15-400 15-400 15-550 15-550
Tomgangsspaending, V 52 55 70 80
2 Anvendelsesklasse S/CE S/CE S/CE SICE
3 Beskyttelsesklasse 1P23 1P23 1P23 P23
Normer C EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10 CL.A EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10 CL.A
Normer S - EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-10 CL.A
Dimensioner C (HxBxL), mm 550x250x640 550x250x640 630x250x650 630x250x650
Dimensioner S (HxBxL), mm - - 1400x510x1020 1400x510x1020
Veegt C, kg 26 28 36,5 37,5
Veegt S, kg - - 84 85,0
Tradfremferingshastighed C, m/min 1,5-18 1,5-18,0 1,5-27,0 1,5-27,0

TRADBOKS MWF 272 K@LEMODUL

Tradfremferingshastighed, m/min 1,5-27,0 Koleeffekt C/S, W 900/ 1100
Breendertilslutning EURO Tankkapacitet, liter 3,5
Tradspolediameter, mm 300 Flow, bar - °C - lI/min 1,2-60-1,75
100% intermittens, 40°C, A 420 Maks. tryk, bar 3
60% intermittens, 40°C, A 500 Normer IEC60974-2,
Traddimension, mm 0,6-1,6 EC6097A10CLA
3Beskyttelsesklasse 1P23
Gastryk max., MPa (bar) 0,6 (6,0)
Dimensioner (HxBxL), mm 470x210x690
Veegt, kg 13
Normer IEC60974-5,

IEC60974-10 CL. A

EU-OVERENSSTEMMELSESERKLARING

q

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Danmark

erklzerer, at nedennaevnte maskine
Type: OMEGA?

er i overensstemmelse med bestemmelserne i

Udfaerdiget i Fjerritslev 10.02.2021

e W

Kristian M. Madsen
CEO

L e de,

direktiverne:  2014/35/EU

2014/30/EU

2011/65/EU
Europaeiske EN IEC60974-1:2018/A1:2019
standarder: EN IEC60974-5:2019

EN /IEC60974-10:2014/A1:2015
Forordning: 2019/1784/EU

1) Dette udstyr er i overensstemmelse med EN / IEC61000-3-12:2014 (/ 2011), forudsat at nettets kortslutnings-effekt Ssc ved tilslutningsstedet er sterre end eller lig
med de opgivne data i ovenstaende skema. Installateren eller brugeren af udstyret er ansvarlig for at sikre, evt. i samrad med forsyningsdistributeren, at udstyret
er tilsluttet til en netforsyning med en kortslutnings-effekt Ssc storre end eller lig med de opgivne data i ovenstaende skema.

2) S Maskiner opfylder de krav der stilles under anvendelse i omrader med forgget risiko for elektrisk chok

3) Angiver at maskinen er beregnet for savel indenders som udenders anvendelse
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Connection and start-up

Warning
Read warning notice and
instruction manual carefully prior

to initial operation and save the
information for later use.

Unpacking the OMEGA? C
After unpacking and prior to use, proceed as follows (see
drawing):

Lift
the machine

Pull the wheels
backwards until
they fall into place

Permissible installation

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

3x400V
yellow/green D__@ 3x230-400V (boost)
brown
black

grey

Lifting instructions
Lifting hooks can be used at the OMEGA? S and the OMEGA?

yellow/green
brown sack barrow for lifting with a crane (figures 1 and 3).

bg';’::'; The OMEGA? trolley with four wheels cannot be lifted with
a crane but only manually using the handle (figure 2).

The machine must not be lifted with a mounted gas

cylinder!

Important!

2
/V @} In order to avoid destruction of plugs

and cables, good electric contact is

X ) Do not lift the machine by the
required when connecting earth cables handle
A and welding hoses to the machine. Do not step on the handle.

1



Connection and start-up

1
CJ; .
L
Power F F .
=) F
ohs w4 (= =
max. 6 Bar v v
3
-]
®
°
(-]
A
T—p
2] —G?AS
— 6
® @/ max. 6 Bar
+
Power F e H—
- F

Assembly of parts in wire feed unit

N o v~ W N =

Mains connection

Power switch

Connection of shielding gas
Connection of welding hose
Welding hose

Connection of earth clamp

Connection of IWF (optional equipment)
Item no. 78861551

The pressure of the
thumbscrew is adjusted to
allow the wire feed roll
just to slide on the wire
when this is stopped at
the contact tip

12



Connection and start-up

Adjustment of wire brake

The wire brake must ensure that the wire reel brakes
sufficiently before the welding wire runs over the
edge of the reel.

The brake force is dependent on the weight of the
wire reel and wire feed speed.

Factory setting is 15kg.

Adjustment:

e Dismount the
control knob by
placing a thin screw
driver behind the
knob and thereafter
pull it out.

e Adjust the wire
brake by fastening
or loosening the
self-locking nut on the axle of the wire hub.

e Remount the control knob.

Connection of shielding gas

Connect the gas hose, which branches off from the
back panel of the welding machine (3), to a gas
supply with pressure regulator (2-6 bar).

(Note: Some types of pressure regulators require
an output pressure of more than 2 bar to function
optimally).

One gas cylinder can be mounted on the bottle
carrier on the back of a trolley if any.

Gas consumption

Depending on the welding task, gas type and seam
design, the gas consumption will vary in ranges from
6-7 I/min at low amperages (<25A) and up to 27 I/min
at max. amperage.

Material consumption

Material consumption can be estimated by
calculating welding time in minutes times wire
feed speed (m/min) times weight per meter of the
welding consumables in use.

Torch adjustment (Dialog torch)

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

Inching

The function is used for wire
inching e.g. after change of
wire.

Gouging (only OMEGA? 550 Advanced)

1. Mount the carbon-arc torch

2. Mount the compressed air hose on the
compressor. Set the pressure between 5 and 7 bar

3. Select program P004. Set the machine at max.
current — not less than 400A

4. Select carbon electrode (6-8 mm)

5. Use protective equipment: ear protection,
welding goggles, gloves etc. Note! Metal sparks

pose fire danger.

Selecting welding polarity

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

OMEGA? C
Change of polarity:

1. Disconnect the machine from the mains supply.

2. Dismount screws in the wire chamber with a

wrench (picture 1).

3. Exchange brass plate from plus to minus

(picture 1).

4. Mount screws in the wire chamber with a

wrench (picture 1).

5. Exchange earth cable from minus to plus

(picture 2).

6. Connect the machine to the mains supply.

OMEGA? S
Change of polarity:

1. Disconnect the machine from the mains supply.

2. Exchange intermediary cable from plus to minus.
3. Exchange earth cable from minus to plus.
4

Connect the machine to the mains supply.

13

Change of polarity
OMEGA? C

Change of polarity
OMEGA? S



Connection and start-up

Connection of a
water cooling unit

(OMEGA? 400/550 C) .

1.

Place the welding machine on top of the cooling
unit and mount the fitting (1).

Switch on, press, weld

Welding program setting

Switch on the welding machine on the main switch
(2)

Select welding program or material/gas/wire
dimension. (Depending

2. Pull the power cable (2) through the hole on the on the model).
rear side of the machine. Dismount the protection
fitting (3) in the wire chamber and insert the 4-pole
plug (4). Remount the protection fitting.
3. Dismount the two screws (5) on the fitting with the
quick connections (6).
4. Pull out and turn the fitting so that the quick con- Please read how this should =
nections turn up. Then remount the fitting with the be selected on your welding
screws (5) (see drawing). machine in the quick guide.
. Select the setting that
5. Mount the flow hose on the water-cooled torch in . . .
i ) fits the required wire and
the quick connection marked blue and the return .
) . ) shielding gas.
hose in the quick connection marked red.
6. The cooling liquid level should be inspected
regularly by means of the level control (7). e Adjust the welding current and secondary
7. Refill of cooling liquid takes place through the filler parameters. Please read your quickguide

neck (8).

The machine is now ready to weld

.
A

Software reading

e Turn c.>n the machine I”'JML’&
e The display flashes

WARNING

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

Insert the SD card into
the machine’s card
reader as shown in the
drawings.

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

Turn off the machine and
remove the SD card.

The machine is now
ready for use.

mm

It is necessary to read software inside the new control
unit by means of a SD card, if the control unit has been
exchanged. The software can be downloaded from
www.migatronic.com

14



Special functions

Calibration of wire feed speed

O 00O

i

10 secs
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Special functions

Lock function @ /“u
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Display of software versions
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The surface of the workpiece must be clean to
. ensure good contact with the torch.




Special functions

Calibration of gas flow (not all models)

10ms = 10n
204 =20

min

1

@ '“q Flowmeter
@ No.: 81010000

v \

Troubleshooting Guide

E20-00 There is no software present in the control unit
E20-02 Download Omega software to the SD card, insert the SD card in the control unit
E21-00 and turn on the machine.
E21-06 Replace the SD card if necessary.
E21-08
E20-01 The SD card is not formatted
E21-01 The SD card must be formatted in a PC as FAT and download Omega software to
the SD card. Replace the SD card if necessary.
E20-03 The SD card has more files of the same name
E21-02 Delete files on the SD card and reload software.
E20-04 The control unit has tried to read more data than is accessible in the memory
Insert the SD card again or replace the SD card.
Contact MIGATRONIC Service if this does not solve the problem.
E20-05 Software on the SD card is locked for another type of control unit
E20-06 Use a SD card with software that matches your control unit.
E20-07 The internal copy protection does not allow access to the micro-processor
Insert the SD card in the machine again or contact MIGATRONIC Service.
E20-08 The control unit is defective
E20-09 Contact MIGATRONIC Service
E21-05
E20-10 The loaded file has an error
E21-07 Insert the SD card in the machine again or replace the SD card.
E21-03 The welding program package does not match this control unit
E21-04 Use a SD card with software that matches your control unit.
Err GAS Gas error
Check the gas supply.
Cancel the gas fault by briefly pressing any key.
E02-04 CAN communication error
Check intermediary cable/plug
Err H20 Cooling fault is indicated on machines equipped with water flow kit in case of no
circulation of the cooling liquid due to faulty connection or choking.
Check that the cooling hoses are correctly connected, top up the water tank and
check welding hose and branches.
Cancel the cooling fault by briefly pressing any key.
E11-20 Current sensor error
1. Check the current sensor
2. Contact MIGATRONIC service
E11-28 Phase/voltage error
1. Check all three phases
2. Check for under-voltage
3. Contact MIGATRONIC service
E11-42 Probe voltage
1. Check if welding wire is sticking in the weld pool
2. Contact MIGATRONIC service

17

Fault symbols

Temperature fault
The indicator is switched on, when the
power source is overheated.
Leave the machine on until the built-in fan has
cooled it down.



Technical data

POWER SOURCE OMEGA? OMEGA? OMEGA? OMEGA?
300 300 Boost 400 550
Mains voltage +15% (50-60Hz), V 3x400 3x230-400. 1x230-400 3x400 3x400
- Autotransformer optional +15% (50-60Hz), V | - - 3x230-500 3x230-500
Minimum generator size, kVA 17 15.5 (1x230). 16.5 (3x230). 15.5 (3x400) | 27 40
" Minimum short-circuit power Ssc, MVA 0.8 (1x230). 2.1 (3x230). 2.1 (3x400) 4.0 5.74
Fuse, A 10 16 20 35
Mains current, effective, A 9.0 11.9 (1x230). 7.0 (3x230). 3.1 (3x400) 17.5 27.3
Mains current, max., A 16.9 45.3 (1x230). 26.7 (3x230). 15.0 (3x400) | 26.0 39.2
Power, (100%), kVA 6.3 2.7 (1x230). 3.8 (3x230). 3.5 (3x400) 121 18.9
Power, max., kVA 11.5 10.4 (1x230). 11.0 (3x230). 10.3 (3x400) | 18.0 271
Power, open circuit, W 20 30 40 40
Efficiency, % 88 84 (1x230) 84 (3x230) 87 (3x400) 85 91
Power faktor 0.93 0.99 (1x230). 0.95 (3x230). 0.95 (3x400) | 0.94 0.94
MIG MMA MIG MMA MIG MMA
Duty cycle 100% 20°C, AV 230/25.5 - 170 (1x230) 200 (3x400) 335 335 475/37.8 475
Duty cycle 60% 20°C, A 245/26.3 - 220/25 (1x230) 235/25.7 (3x400) 400 400 550 550
Duty cycle 100% 40°C, AV 175/22.8 175/27 110/19.1 (1x230) 135/21.0 (3x400) 300/29.0 300/32.0 430/35.5 430/37.2
Duty cycle 60% 40°C, AV 195/23.8 195/27.8 135/20.8 (1x230) 170/22.5 (3x400) 370/32.5 365/34.6 510/39.5 510/40.4
Duty cycle max. 40°C, A/%/NV 300/24/29.0 | 300/20/32 | 300/15/29.3 (1x230) 300/24/28.9 (3x400) | 400/50/34.0 | 400/45/36.0 | 550/50/41.5 | 550/50/42.0
Current range, A 15-300 0-300 15-300 15-400 15-400 15-550 15-550
Open circuit voltage, V 52 55 70 80
2 Sphere of application S/CE S/ICE SICE SICE
3 Protection class 1P23 1P23 1P23 1P23
Standards C EN/IEC60974-1. EN/IEC60974-5. EN/IEC60974-10 CL.A EN/IEC60974-1. EN/IEC60974-5. EN/IEC60974-10 CL.A
Standards S = EN/IEC60974-1. EN/IEC60974-10 CL.A
Dimensions C (HXWxL), mm 550x250x640 550x250x640 630x250x650 630x250x650
Dimensions S (HXWxL), mm - - 1400x510x1020 1400x510x1020
Weight C, kg 26 28 36.5 37.5
Weight S, kg = = 84 85.0
Wire feed speed C, m/min 1.5-18 1.5-18.0 1.5-27.0 1.5-27.0
WIRE FEED UNIT MWF 272 COOLING UNIT
EC DECLARATION OF CONFORMITY
Wire feed speed, m/min 1.5-27.0 Cooling efficiency C/S, W [ 900/ 1100 c E
Torch connection EURO Tank capacity, liter 3.5
MIGATRONIC A/S
Wire-reel diameter, mm 300 Flow, bar - °C - I/min 1.2-60-1.75 Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
100% duty cycle 40°C, A 420 Pressure max., bar 3 Denmark
60% duty cycle 40°C, A 500 Standards IEC60974-2. hereby declare that our machine as stated below
- - - IEC60974-10 CL.A
Wire dimension, mm 0.6-1.6 Type: OMEGA?
3 X conforms to directives: 2014/35/EU
Protection class 1P23 2014/30/EU
Gas pressure max., MPa (bar) 0.6 (6.0) 2011/65/EV
European standards:  EN IEC60974-1:2018/A1:2019
Dimensions (HXWxL), mm 470x210x690 EN IEC60974-5:2019
" EN /IEC60974-10:2014/A1:2015
Weight, kg 13 )
Regulation: 2019/1784/EU
Standards IEC60974-5.
IEC60974-10 CL. A Issued in Fjerritslev 10.02.2021
¥ -:'::."ih e de
Kristian M. Madsen
CEO

1) This equipment complies with EN / IEC61000-3-12:2014 (/ 2011) provided that the short-circuit power Ssc of the grid at the interface point is greater than or equal to
the stated data in the abovementioned table. It is the responsibility of the installer or user of the equipment to ensure, by consultation with the distribution network
operator if necessary, that the equipment is connected only to a supply with a short-circuit power Ssc greater than or equal to the stated data in the abovementioned
table.

2) S This machine meets the demand made for machines which are to operate in areas with increased hazard of electric chocks
3) Equipment marked IP23 is designed for indoor and outdoor applications
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Anschluss und Inbetriebnahme

Warnung
I!IJ Lesen Sie die Warnhinweise und
_ Betriebsanleitung sorgfaltig vor der

Inbetriebnahme und speichern Sie
die Information fur den spateren
Gebrauch.

Auspacken der OMEGA? C

Nach Auspacken und vor Gebrauch, wie folgt vorgehen (siehe

Zeichnung):

Die Rader riick-
warts ziehen, bis

.

([ T

>
sie im Eingriff sind U’

=

Die Maschine

heben

Zulassige Installation

Netzanschluss

Die Maschine soll an eine Netzspannung angekuppelt werden,

die mit den Angaben auf dem Typenschild (U,) hinter die
Maschine Gbereinstimmt.

gelb/griin
braun
schwarz
grau

gelb/griin

braun
schwarz
grau

3x400V

Wichtig!

Achten Sie auf festen Sitz der Anschlisse
von Massekabel und SchweiBschlauch.
Die Stecker und Kabel konnen sonst
beschadigt werden.

Hebeanweisung

Hebehaken kénnen an die OMEGA? S und den OMEGA? Sack-
karren zum Heben mit Kran angeschlossen werden (Figur 1 und

3).

Der OMEGA? Wagen mit 4 Radern kann nicht mit Kran, sondern
nur manuell im Handgriff angehoben werden (Figur 2).
Die Maschine darf nicht mit montierter Gasflasche angehoben

werden!

Die Maschine nicht

am Handgriff anheben.
Nicht auf den Handgriff treten.
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Anschluss und Inbetriebnahme

1. Netzanschluss
1 \ 2. Ein-und Ausschalter
) o I 3. Schutzgasanschluss
n 4.  AnschluB - SchweiBschlauch
= 2
Power F / 5. SchweiBschlauch
- FF . b 6. AnschluB Masseklemme
GAS l g @ 7. AnschluB IWF (Sonderausstattung)
max. 6 Bar Yo oV Artikel-Nr. 78861551
3
-]
@)
°
-]
-]
1
o
— 3
GAS
max. 6 Bar
o
+ /|l
":: : . .
F

Montage der Teile in Drahtvorschubeinheit

Mit Hilfe der
Réndelschraube am
Spannbolzen wird der
Andruck der Férderrollen
so eingestellt, daB3 eine
gleichméssige Férderung
des Drahtes gewdéhrleistet
ist, ohne den Draht zu
deformieren.
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Anschluss und Inbetriebnahme

Justierung der Drahtbremse

Die Bremse wird so fest eingestellt, daB die Draht-
rolle stoppt, ehe der SchweiBdraht tber den Rand
lauft.

Die Bremsekraft ist vom Gewicht der Drahtrolle und
der Drahtfordergeschwindigkeit abhéangig.
Werkeinstellung = 15kg.

Justierung:

e Der Drehknopf kann
abmontiert werden,
wenn ein Schrauben-
dreher hinter den
Knopf platziert ist.
Danach kann der
Knopf ausgezogen
werden.

e Die Drahtbremse
kann durch Festspannen oder Lockern der
Gegenmutter auf die Achse der Drahtnabe
justiert werden.

e Der Drehknopf muB wieder montiert werden.

Schutzgasanschluss

Den Gasschlauch an der Ruckseite der Maschine (3)
an eine Gasversorgung mit Druckregler (2-6 bar)
anschlieBen. (NB! Einige Druckreglertypen fordern
einen hoheren Ausgangsdruck als 2 bar um optimal
zu funktionieren).

Eine Gasflasche kann hinter die Wagen fixiert
werden.

Gasverbrauch

Abhangig von der SchweiBaufgabe, dem Gastyp

und der SchweiBnaht variiert der Gasverbrauch

in Bereichen von 6 bis 7 I/min bei niedrigen
Stromstarken (<25 A) bis zu 27 I/min bei Maks. Strom.

Materialverbrauch

Materialverbrauch kann berechnet werden, wenn
die SchweiBzeit in Minuten mit der Drahtférder-
geschwindigkeit (m/min) und Gewicht pro Meter der
aktuellen Zusatzmaterialien multipliziert werden.

Brennerregulierung (Dialog brenner)

Wenn ein SchweiBschlauch mit Dialog Brenner
angewendet wird, kann die Stromstarke/Draht-
fordergeschwindigkeit sowohl von der Maschine als
auch dem Dialog Brenner eingestellt werden. Die
Brennerregulierung ist passiv ohne Dialog Brenner.

Stromloser Drahteinlauf
Die Funktion wird zum
stromlosen Einfadeln des
Drahtes ins Schlauchpaket
aktiviert.

Fugenhobeln (nur OMEGA? 550 Advanced)

1. Die Kohlefugenzange montieren.

2. Den Druckluftsschlauch auf den Kompressor
montieren. Den Druck zwischen 5 und 7 bar
einstellen.

3. Programm P004 wahlen. Die Maschine auf
Hoéchststrom - mindestens 400A - einstellen.

4. Kohleelektrode (6-8 mm) wahlen.

5. Schutzausristung benutzen: Gehérschutz,
SchweiBbrillen, Handschuhe etc. Hinweis:
Feuergefahr wegen Metallfunken.

Wahl der SchweiBpolaritat

Far eigenen SchweiBdrahttypen empfehlen wir, daB
Sie SchweiBpolaritat wechseln. Dies gilt insbesondere
fur Innershield SchweiBdraht.

Bitte kontrollieren sie die empfehlende Polaritat auf
die SchweiBdrahtpackung.

OMEGA? C

Anderung der Polaritat:

1. Die Maschine muB von der Netzversorgung unter-
brochen werden.

2. Die Schrauben im Drahtraum mit einem
Schraubenschussel abmontieren (Fig. 1).

3. Die Messingplatte von Plus bis Minus
wechseln (Fig. 1).

4. Die Schrauben im Drahtraum mit einem
Schraubenschlissel montieren (Fig. 1)

5. Das Massekabel von Minus bis Plus
wechseln (Fig. 2).

6. Die Maschine wird an der Netzversorgung
angeschlossen.

OMEGA? S

Anderung der Polaritat:

1. Die Maschine muB von der Netzversorgung unter-
brochen werden.

2. Das Zwischenschlauchpaket von Plus bis Minus
wechseln.

Das Massekabel von Minus bis Plus wechseln.

Die Maschine wird an der Netzversorgung
angeschlossen.
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Anschluss und Inbetriebnahme

AnschluB der
Brennerkuhleinheit
(OMEGAZ? 400/550 C)

1. Die SchweiBmaschine wird Gber die Brenner-
kuhleinheit befestigt, und der Beschlag (1) wird
montiert.

2. Das Stromkabel (2) wird durch Loch an die Ruckseite
der Maschine eingezogen. Der Schutzbeschlag (3)
im Drahtraum wird abmontiert, danach wird der
4-polige Stecker (11) montiert. Der Schutzbeschlag
wird wieder montiert.

3. Die 2 Schrauben (5) auf den Beschlag mit den
Schnellkupplungen (6) werden abmontiert.

4. Der Beschlag wird ausgezogen und gedreht, so die
Schnellkupplungen aufwarts sind und wird dann
wieder mit den Schrauben montiert (Bitte die Skizze
sehen).

5. Der Wasserschlauch auf dem Brenner soll in der
blauen Schnellkupplung und der Rucklaufschlauch
soll in der roten Schnellkupplung montiert werden.

6. Der Kuhlflussigstand muB regelmassig mittels des
Wasserstandsreglers (7) kontrolliert werden.

7. Kuhlflussigkeit kann durch den Einfullstutzen (8)
nachgefullt werden.

o S

Einschalten, Driicken, Schweif3en

Einstellung des SchweiBprograms

¢ Die SchweiBmaschine auf den Hauptschalter (2) ein-
schalten.

e SchweiBprogramm oder Material/Gas/Drahtdicke

wahlen. (Abhéngig vom

Modeltyp).

Sehen Sie sich die
Quickguide, wie es fur Ihre
SchweiBmaschine geltend ist.
Wahlen Sie die Einstellung,
die die angewendeten
SchweiBdraht und Schutzgas
anpasst.

e SchweiB3strom und sekundare Parameter einstellen.
Bitte Ihre Quickguide durchlesen

e Die Maschine ist jetzt schweiBbereit

WARNUNG

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

Software Einlesen

e Die SD-Karte in den
Kartenleser der Maschine
einschieben, wie aus den
Zeichnungen ersichtlich.

e Die Maschine ist dann
eingeschaltet.

e Das Display blinkt kurz mit
3 Strichen.

e Bitte warten bis das
Display den eingestellten
Strom zeigt.

e Die maschine muss wieder 7 =
aufgeschaltet und die SD
Karte entfernt werden.

8 o8

e Die Maschine ist jetzt
gebrauchsfertig.

88

Wenn die Kontrolleinheit ausgewechselt wird, ist
es notwendig Software in der neuen Einheit durch
Anwendung einer SD Karte einzulegen.

Einlesen der Software auf: www.migatronic.com
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Sonderfunktionen

Kalibrierung der Drahtvorschubgeschwindigkeit
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Sonderfunktionen
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I zur Sicherstellung des guten Kontakts mit dem
Brenner.




Sonderfunktionen

Kalibrierung des Gasdurchflusses (nicht alle Modelle)

10 = 10mn
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@ '“q Flowmeter
@ No.: 81010000
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Fehlersuche und Ausbesserung

Ursache und Ausbesserung

E20-00 Es gibt keine Software in der Kontrolleinheit

E20-02 Omega-Software auf die SD-Karte herunterladen, die SD-Karte in die Kontrolleinheit

E21-00 einsetzten und die Maschine einschalten.

E21-06 Die SD-Karte eventuell austauschen.

E21-08

E20-01 Die SD-Karte ist nicht formatiert

E21-01 Die SD-Karte in einem PC als FAT formatieren und die Omega-Software auf die SD-Karte
herunterladen. Die SD-Karte eventuell austauschen.

E20-03 Die SD-Karte hat mehrere Dateien mit demselben Namen

E21-02 Die SD-Karte leeren und die Software wieder herunterladen.

E20-04 Die Kontrolleinheit hat versucht mehr Daten einzulesen als gespeichert werden kénnen
Die SD-Karte wieder einlesen oder austauschen. Migatronic Kundenservice anrufen,
wenn das Problem weiterhin besteht.

E20-05 Die Software auf der SD-Karte ist fiir einen anderen Typ Kontrolleinheit geschlossen

E20-06 Eine SD-Karte anwenden, deren Software zu lhrer Kontrolleinheit passt.

E20-07 Der interne Kopieschutz erlaubt keinen Zutritt zum Mikro-prozessor
Die SD-Karte wieder einlesen oder Migatronic Kundenservice anrufen.

E20-08 Die Kontrolleinheit ist defekt

E20-09 Migatronic Kundenservice anrufen.

E21-05

E20-10 Die eingelesene Datei ist fehlerhaft

E21-07 Die SD-Karte wieder einlesen oder austauschen.

E21-03 Das eingelesene SchweiBprogrampaket passt nicht zur Kontrolleinheit

E21-04 Eine SD-Karte anwenden, deren Software zu lhrer Kontrolleinheit passt.

Err GAS Gasfehler
Gaszufuhr prufen. Gasfehler abmelden durch kurzes Dricken einer beliebigen Taste.

E02-04 CAN - Kommunikationsfehler
Bitte untersuchen Sie Zwischenkabel/stecker.

Err H20 Kiihlungsfehler wird angezeigt auf Gerate mit Wasserdurchflusskit, falls der Kiihlkreis-
lauf unterbrochen oder der Kiihimitteldurchfluss zu gering ist.

Kontrollieren Sie bitte, dass die Kuhleinheit korrekt angeschlossen ist und der
Wasserbehalter ausreichend gefullt ist. Uberprifen Sie den SchweiBbrenner und die
Wasserkhlanschlusse.

Kuhlungsfehler abmelden durch kurzes Driicken einer beliebigen Taste.

E11-20 Stromsensorfehler
1. Stromsensor prufen
2. Setzen Sie sich bitte mit Migatronic Kundendienst in Verbindung

E11-28 Phasen-/Spannungsfehler
1. Alle 3 Phasen prufen
2. Auf Unterspannung prufen
3. Setzen Sie sich bitte mit Migatronic Kundendienst in Verbindung

E11-42 Probespannung
1. Auf Festbrennen der SchweiBdraht prufen
2. Setzen Sie sich bitte mit Migatronic Kundendienst in Verbindung
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Fehlersymbole

Temperaturfehler
Die Uberhitzungsanzeige leuchtet auf,

wenn der SchweiBbetrieb wegen einer
Uberhitzung der Anlage unterbrochen wurde.
Lassen Sie bitte die Maschine eingeschaltet, bis der
eingebaute Lufter sie genug abgekunhlt hat.



Technische Daten

STROMQUELLE OMEGA? OMEGA? OMEGA? OMEGA?
300 300 Boost 400 550
Netzspannung =15% (50-60Hz), V 3x400 3x230-400, 1x230-400 3x400 3x400
- Auto-Transformator (Extra) +15% (50-60Hz), V | - - 3x230-500 3x230-500
MindestgroBe des Generators, kVA 17 15,5 (1x230), 16,5 (3x230), 15,5 (3x400) | 27 40
" Minimum Kurzschlussleistung Ssc, MVA 0,8 (1x230), 2,1 (3x230), 2,1 (3x400) 4,0 5,74
Sicherung, A 10 16 20 35
Effektiver Netzstrom, A 9,0 11,9 (1x230), 7,0 (3x230), 3,1 (3x400) 17,5 27,3
Max. Netzstrom, A 16,9 45,3 (1x230), 26,7 (3x230), 15,0 (3x400) | 26,0 39,2
Leistung, (100%), kVA 6,3 2,7 (1x230), 3,8 (3x230), 3,5 (3x400) 12,1 18,9
Leistung, max., kVA 11,5 10,4 (1x230), 11,0 (3x230), 10,3 (3x400) | 18,0 271
Leistung, Leerlauf, W 20 30 40 40
Wirkungsgrad, % 88 84 (1x230) 84 (3x230) 87 (3x400) 85 91
Leistungsfaktor 0,93 0,99 (1x230), 0,95 (3x230), 0,95 (3x400) | 0,94 0,94
MIG MMA MIG MMA MIG MMA
Zulassige ED  100% bei 20°C, AV 230/25,5 - 170 (1x230) 200 (3x400) 335 335 475/37,8 475
Zulassige ED  60% bei 20°C, A 245/26,3 - 220/25 (1x230) 235/25,7 (3x400) 400 400 550 550
Zulassige ED  100% bei 40°C, AV 175/22,8 175/27 110/19,1 (1x230) 135/21,0 (3x400) 300/29,0 300/32,0 430/35,5 430/37,2
Zulassige ED 60% bei 40°C, AV 195/23,8 195/27,8 135/20,8 (1x230) 170/22,5 (3x400) 370/32,5 365/34,6 510/39,5 510/40,4
Zuladssige ED  max. bei40°C, A/%/NV 300/24/29,0 | 300/20/32 | 300/15/29,3 (1x230) 300/24/28,9 (3x400) | 400/50/34,0 | 400/45/36,0 | 550/50/41,5 | 550/50/42,0
Strombereich, A 15-300 0-300 15-300 15-400 15-400 15-550 15-550
Leerlaufspannung, V 52 55 70 80
2 Anwendungsklasse S/CE S/CE S/ICE S/CE
3 Schutzklasse 1P23 1P23 1P23 1P23
Norm C EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10 CL.A EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10 CL.A
Norm S - EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-10 CL.A
Masse C (HxBxL), mm 550x250x640 550x250x640 630x250x650 630x250x650
Masse S (HxBxL), mm - - 1400x510x1020 1400x510x1020
Gewicht C, kg 26 28 36,5 37.5
Gewicht S, kg - - 84 85,0
Drahtférdergeschwindigkeit C, m/min 1,5-18 1,5-18,0 1,5-27,0 1,5-27,0
) .
DRAHTVORSCHUBEINHEIT MWF 27 KUHLEINHEIT EU-KONFORMITATSERKLARUNG
Drahtférdergeschwindigkeit, m/min | 1,5-27,0 Kuhlleistung C/S, W 900/ 1100
Brenneranschluss EURO Tankkapazitat, Liter 3,5 c €
N X MIGATRONIC A/S
Drahtspulendurchmesser, mm 300 Durchflussmenge, bar - °C - I/min | 1,2 - 60 - 1,75 Aggersundvej 33
9690 Fjerritsl
Zulassige ED 100% bei 40°C, A 420 Druck max., bar 3 Déneni::(l siev
Zulassige ED 60% bei 40°C, A 500 Norm IEC60974-2, erklart, dass das unten erwihnte Geréit
IEC60974-10 CL.A
Drahtdurchmesser, mm 0,6-1,6 Typ: OMEGA?
Besti EU-Richtlini
I5chutzklasse P23 den estlmmungzgg?a(;J;;/EtJJ ichtlinien
2014/30/EU
Gasdruck max., MPa (bar) 0,6 (6,0) 2011/65/EU entspricht
Masse (HxBxL), mm 470x210x690 Europdische EN IEC60974-1:2018/A1:2019
Normen: EN IEC60974-5:2019
Gewicht, kg 13 EN /1EC60974-10:2014/A1:2015
Norm IEC60974-5, Verordnung: ~ 2019/1784/EU
IEC60974-10 CL. A Ausgestellt in Fjerritslev am 10.02.2021
bt A M de
Kristian M. Madsen
CEO

1) Dieses Gerat entspricht den EN / IEC61000-3-12:2014 (/ 2011), sofern die Kurzschlussleistung Ssc der Netzversorgung am Netzstecker gréBer als oder gleich die an-
gegebenen Daten im obenerwahnten Schema ist. Es ist die Verantwortung des Elektroinstallateurs oder der Anwender des Geréates zu gewahrleisten, eventuell durch
Rucksprache mit dem Netzbetreiber, dass das Gerat nur an eine Stromversorgung mit Kurzschlussleistung Ssc gréBer als oder gleich wie die angegebenen Daten im
obenerwahnten Schema angeschlossen ist.

2) S Erfullt die Anforderungen an Gerate zur Anwendung unter erhéther elektrischer Gefahrdung
3) Gerate, die der Schutzklasse IP23 entsprechen, sind fur den Innen und Ausseneinsatz ausgelegt
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Branchement et démarrage

Attention

Lisez attentivement la fiche de
mise en garde/le mode d’emploi
avant la premiére utilisation et
conservez ces informations en vue
de leur utilisation ultérieure.

A\ [

Déballage de OMEGA? C
Aprés le déballage et avant I'utilisation, procédez comme
suit (voir schéma) :

Lever
la machine

Tirer les roues vers
l'arriere jusqu'a
ce qu'elles soient
en place

Installation autorisée

Raccordement électrique
Branchez la machine a une prise secteur adaptée. Veuillez
lire la plaque signalétique (U,) a I'arriére de la machine.

3x400V
jaunel/vert
marron
noir

gris

jaunel/vert
marron
noir

gris

Important !

Afin d'éviter la destruction des prises
et cables, assurez-vous que le contact
électrique est bien établi lors du
branchement des cables de mise a la
terre et des torches de soudage a la
machine.

Instructions de levage

Les crochets du chariot 2 roues et les crochets du chariot de
I'OMEGA? S permettent d'utiliser une grue pour le levage de
la machine (figure 1 et 3).

Le chariot 4 roues ne peut étre levé qu’a la main par la
poignée (figure 2).

La machine ne doit pas étre levée lorsqu’une bouteille de
gaz est installée.

Ne pas soulever la machine
par la poignée.
Ne pas marcher sur la poignée.
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Branchement et démarrage

1. Raccordement électrique
1 - 2. Interrupteur d'alimentation
’ 3. Raccordement au gaz de protection
N 4. Raccordement de la torche de soudage
Power F- P 5. Torche de soudage

g FF o 6. Raccordement de la pince de mise a la terre
GAS mmp @ 7. Cc’mlnexion de I'IWF (en option)
max. 6 Bar o o Référence 78861551

3
&
°
(-]
n
— 3
GAS
max. 6 Bar

Assemblage des pieces dans le dévidoir

Le réglage de la pression
sur le galet doit permettre
I'arrét du fil au niveau du
tube de contact.
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Branchement et démarrage

Réglage du frein dédié au fil

Le frein du dévidoir ralentit la bobine en fonction de
I'avancement du fil de soudage.

La force du frein dépend du poids de la bobine et de
la vitesse de dévidage.

La valeur par défaut est de 15 kg.

Réglage :

e Démontez le bouton
de réglage en
placant un petit
tournevis derriere le
bouton puis sortez
ce dernier.

e Réglez le frein en
serrant ou desserrant

I"écrou autobloquant
au niveau de I'axe du moyeu.

e Réinstallez le bouton.

Raccordement au gaz de protection

Raccorder le tuyau de gaz qui se trouve sur le
panneau arriére de la machine (3) et le relier a une
alimentation en gaz avec régulateur de pression

(2-6 bars). (A noter : pour une utilisation optimale
certains types de régulateurs de pression nécessitent
une pression de sortie supérieur a 2 bars).

Une bouteille de gaz peut étre installée a I'arriére du
chariot.

Consommation de gaz

Selon la tache de soudage, le type de gaz et la
conception de la soudure, la consommation de gaz
varie entre 6 et 7 I/min a faible ampérage (<25A) et
jusqu’a 27 I/min au maximum.

Consommation de matériaux

La consommation de matériaux peut étre estimée en
calculant le temps de soudage en minutes multiplié
par la vitesse d'alimentation du fil (m/min) multiplié
par le poids par metre des consommables de soudure
utilisés.

Réglage a la torche (Torche Dialog)

L'intensité du courant/la vitesse de dévidage peuvent
toutes deux étre réglées a partir de la machine et de
la torche de soudage en cas d'utilisation d'une torche
Dialog. Le réglage de la torche est passif sans torche
Dialog.

Dévidage du fil a froid (charge-
ment de la torche)

Cette fonction est utilisée pour
faire dévider le fil a froid (pour
charger le fil dans la torche lors
du changement de bobine).

Gougeage (OMEGA? 550 Advanced uniquement)

1. Installer la torche de soudage a I'arc au carbone

2. Raccorder le tuyau d'air comprimé au
compresseur. Régler la pression entre 5 et 7 bars

3. Sélectionner le programme P004. Régler la
machine sur le courant max. — 400 A minimum

4. Sélectionner I'électrode de carbone (6-8 mm)

5. Utiliser des équipements de protection :
protections auditives, lunettes de soudeur, gants,
etc. Remarque : les étincelles métalliques peuvent
provoquer un incendie.

Changement de polarité
de soudage

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

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

OMEGA:? C

Changement de pdlarité :

1. Couper l'alimentation de la machine.

2. Dans le compartiment de la bobine, retirer les vis
al'aide d'une clé (schéma 1).

3. Inverser la position de la plaque de laiton, du
plus vers le moins (schéma 1).

4. Dans le compartiment de la bobine, replacer les
vis a I'aide d'une clé (schéma 1).

5. Inverser le branchement du cable de terre, du
moins vers le plus (schéma 2).

6. Rebrancher la machine.

N

OMEGA? S

Changement de pdlarité :

1. Couper l'alimentation de la machine.

2. Inverser le branchement du cable intermediaire,
du plus vers le moins.

3. Inverser le branchement du cable de terre, du
moins vers le plus.

4. Rebrancher la machine.
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Branchement et démarrage

Raccordement d’une unité
de refroidissement eau

Connecter, démarrer, souder

Réglage du programme de soudage

(OMEGA? 400/550 C) .

1. Fixer le module sous le générateur de soudage et
installer le support (1).

2. Faire passer le cable d’alimentation (2) dans I'orifice
situé a I'arriere de la machine. Retirer la plagque
de protection (3) du compartiment de la bobine.
Replacer ensuite le connecteur 4 poles (4) et la
plaque de protection.

3. Retirer 2 vis (5) du dispositif de connexion rapide
(6).

4. Retirer le dispositif et le retourner de sorte que
les connexions rapides se trouvent en haut, puis
remonter le dispositif (voir schéma).

5. Raccorder le flexible d'alimentation de la torche
refroidie par eau a la connexion rapide marquée en
bleu et le flexible de retour a la connexion rapide
marquée en rouge.

6. Il estimpératif de vérifier régulierement le niveau
du liquide de refroidissement a I'aide du contréle
de niveau (7).

7. Le remplissage du liquide de refroidissement se fait
par le goulot de remplissage (8).

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

Sélectionner le programme de soudage ou le
matériau/le gaz/la taille du
fil (selon le modéle).

Veuillez vous référer au
guide de démarrage rapide
livré avec la machine.
Sélectionner le programme
adapté au fil et au gaz de
protection utilisés.

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

La machine est désormais préte pour le soudage

Attention

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

Lecture Software

Insérer la carte SD dans
le lecteur de la machine,
comme indiqué sur les
schémas.

Démarrer la machine.

Les afficheurs clignotent
briévement avec trois

w_n

—

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

Eteindre la machine et
enlever la carte SD

La machine est
maintenant disponible i =]
avec ses nouveaux l[] =
softwares ==

)

Si I'unité de commande a été changée, le logiciel doit

7 étre lu dans la nouvelle unité au moyen d'une carte SD.
Vous pouvez télécharger le logiciel a I'adresse suivante :
www.migatronic.com
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Fonctions speciales

Calibrage de la vitesse d’avance du fil
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Fonctions speciales

Fonction verrouillage g /“u
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La surface de la piéece a usiner doit étre propre
« afin de favoriser le contact avec la torche.




Fonctions speciales

Réglage du débit de gaz (sur certains modeles uniquement)

| v

10ms = 10n
204 =20

1

@ '“q Flowmeter
@ No.: 81010000

\"

Recherche de pannes et solutions
Symboles d’erreur

E20-00 Il n"y a pas de software dans la machine

E20-02 Télécharger le logiciel Omega sur la carte SD.

E21-00 Insérer la carte SD avec le bon Software dans son lecteur et allumer la machine.

E21-06 Remplacer la carte SD si nécessaire.

E21-08

E20-01 La carte SD n’est pas formatée

E21-01 La carte doit étre formatée en tant que FAT et le logiciel Omega doit étre téléchargé sur la
carte SD. Remplacer la carte SD si nécessaire.

E20-03 La carte SD a plusieurs fichier du méme nom

E21-02 Supprimer les fichiers de la carte SD et recharger le logiciel.

E20-04 La machine a lu plus de fichiers que ceux accessibles sur la carte SD
Insérer la carte SD de nouveau ou remplacer la carte SD.

Contacter le SAV de MIGATRONIC si le probleme persiste.

E20-05 Les Softwares sur la carte SD ne correspondent pas a la machine utilisée

E20-06 Utiliser la carte SD avec les bons fichiers, compatibles avec la machine utilisée.

E20-07 La protection de copie interne ne permet pas |'accés au microprocesseur
Insérer la carte SD de nouveau ou contacter le SAV de MIGATRONIC si le probléme persiste

E20-08 La facade de contréle est défectueuse

E20-09 Contact SAV MIGATRONIC.

E21-05

E20-10 Le fichier a une erreur

E21-07 Insérer la carte SD de nouveau ou remplacer la carte SD.

E21-03 Les Softwares soudage sur la carte SD ne correspondent pas a la machine utilisée

E21-04 Utiliser la carte SD avec les bons fichiers, compatibles avec la machine utilisée.

Err GAS | Erreur de gaz
Vérifier I'alimentation en gaz.

Annuler I'erreur en appuyant briévement sur n‘importe quelle touche.

E02-04 Erreur de communication CAN
Vérifier le cable/la prise intermédiaire.

Err H20 | En cas d'absence de circulation du liquide de refroidissement due a une mauvaise
connexion ou a un étranglement, une erreur de refroidissement est indiquée sur les
machines équipées avec contrdle débit d'eau.

Controlez si les tuyaux de refroidissement sont correctement branchés, complétez le
niveau d'eau du réservoir et vérifiez la torche de soudage et branchements.
Annuler I'erreur en appuyant brievement sur n'importe quelle touche.

E11-20 Erreur de 'ampéremétre
1. Vérifier 'ampéremétre
2. Contacter le SAV de MIGATRONIC

E11-28 Erreur de phase/tension
1. Vérifier les trois phases
2. Rechercher une sous-tension
3. Contacter le SAV de MIGATRONIC

E11-42 Tension de la sonde

1. Vérifier si le fil est collé au bain de soudure
2. Contacter le SAV de MIGATRONIC
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Défaut température
Le voyant de surchauffe s’allume si le
soudage est interrompu en raison d'une

surchauffe de la machine.
Laissez la machine allumée jusqu’a ce que le
ventilateur intégré a refroidi cette dernieére.



Caracteristiques techniques

MODULE D’ALIMENTATION OMEGA? OMEGA? OMEGA? OMEGA?

300 300 Boost 400 550
Tension de secteur +15% (50-60Hz), V 3x400 3x230-400, 1x230-400 3x400 3x400
- Autotransformateur en option +15% (50-60Hz), V| - - 3x230-500 3x230-500
Taille minimale du générateur, kVA 17 15,5 (1x230), 16,5 (3x230), 15,5 (3x400) | 27 40
1 Puissance de court-circuit minimale Ssc, MVA 0,8 (1x230), 2,1 (3x230), 2,1 (3x400) 4,0 5,74
Fusible, A 10 16 20 35
Courant du secteur, efficace, A 9,0 11,9 (1x230), 7,0 (3x230), 3,1 (3x400) 17,5 27,3
Courant du secteur, max., A 16,9 45,3 (1x230), 26,7 (3x230), 15,0 (3x400) | 26,0 39,2
Puissance nominale, kVA 6,3 2,7 (1x230), 3,8 (3x230), 3,5 (3x400) 12,1 18,9
Puissance, max., kVA 11,5 10,4 (1x230), 11,0 (3x230), 10,3 (3x400) | 18,0 27.1
Puissance circuit ouvert, W 20 30 40 40
Rendement, % 88 84 (1x230) 84 (3x230) 87 (3x400) 85 91
Facteur de puissance 0,93 0,99 (1x230), 0,95 (3x230), 0,95 (3x400) | 0,94 0,94

MIG MMA MIG MMA MIG MMA
Fact. de travail 100% 20°C, AV 230/25,5 - 170 (1x230) 200 (3x400) 335 335 475/37,8 475
Fact. de travail 60% 20°C, A 245/26,3 - 220/25 (1x230) 235/25,7 (3x400) 400 400 550 550
Fact. de travail 100%  40°C, AV 175/22,8 175/27 110/19,1 (1x230) 135/21,0 (3x400) 300/29,0 300/32,0 430/35,5 430/37,2
Fact. de travail 60% 40°C, AV 195/23,8 195/27,8 | 135/20,8 (1x230) 170/22,5 (3x400) 370/32,5 365/34,6 510/39,5 510/40,4
Fact. de travail max. 40°C, A/%/V 300/24/29,0 | 300/20/32 | 300/15/29,3 (1x230) 300/24/28,9 (3x400) | 400/50/34,0 | 400/45/36,0 | 550/50/41,5 | 550/50/42,0
Plage du courant, A 15-300 0-300 15-300 15-400 15-400 15-550 15-550
Tension a vide, V 52 55 70 80
2 Classe d'utilisation S/CE S/CE S/CE S/CE
3 Classe de protection 1P23 1P23 1P23 1P23

Norme C EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10 CL.A EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10 CL.A
Norme S - EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-10 CL.A

Dimensions C (hxlaxlo), mm 550x250x640 550x250x640 630x250x650 630x250x650

Dimensions S (hxlaxlo), mm - - 1400x510x1020 1400x510x1020

Poids C, kg 26 28 36,5 37,5

Poids S, kg - - 84 85,0

Vitesse d’amenée du fil C, m/min 1,5-18 1,5-18,0 1,5-27,0 1,5-27,0

DEVIDOIR MWF 272 MODULE DE REFROIDISSEMENT

IEC60974-10 CL. A

Vitesse d’amenée du fil, m/min 1,5-27,0 Capacité de refroidissement C/S, W | 900/ 1100
Raccord de la torche EURO Contenance du réservoir, litres 35

Diameétre bobine, mm 300 Débit, bar - °C - I/min 1,2-60-1,75
Facteur de marche 100% 40°C, A | 420 Pression max., bar 3

Facteur de marche 60% 40°C, A | 500 Norme IEC60974-2,
Diamétre de fil, mm 0,6-1,6 EC6097a10CLA
3 Classe de protection 1P23

Pression du gaz max., MPa (bar) | 0,6 (6,0)

Dimensions (hxlaxlo), mm 470x210x690

Poids, kg 13

Norme IEC60974-5,

CERTIFICAT DE CONFORMITE CE

C€

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Danemark

déclarons par la présente que notre machine portant
les références ci-dessous

Type : OMEGA?
respecte les directives : 2014/35/EU

Normes européennes :

Réglementation :

2014/30/EU

2011/65/EU

EN IEC60974-1:2018/A1:2019
EN IEC60974-5:2019

EN /1EC60974-10:2014/A1:2015

2019/1784/EU

Fait a Fjerritslev, 10.02.2021

b ML Mo dee

Kristian M. Madsen
PDG

1) Cet équipement est conforme a la norme EN / IEC61000-3-12:2014 (/ 2011), a condition que la puissance de court-circuit Ssc du réseau au point de service soit supérieure
ou égale aux données figurant dans le tableau ci-dessus. Il incombe a I'installateur ou a I'utilisateur de I'équipement de vérifier, en consultant |'opérateur du réseau de
distribution si nécessaire, que la puissance de court-circuit Ssc délivrée est supérieure ou égale aux données figurant dans le tableau ci-dessus.

2) S Cette machine est conforme aux normes exigées pour les machines fonctionnant dans des zones a risque élevé de choc électrique

3) Tout équipement portant la marque IP23 est concu pour un usage en intérieur et extérieur
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Anslutning och igangsattning

Varning

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

A\ [

Uppackning av OMEGA? C
Efter uppackning och innan ibruktagning gors féljande
(se skiss).

Lyft
maskinen

Installation

Natanslutning
Anslut maskinen till den natspanning den ar
konstruerad till. Se typskylt (U,) bak pa maskinen.

3x400V

yellow/green 3x230-400V (boost)

brown
black
grey

1x230-400V (boost)

yellow/green
brown

[JET

grey

Viktigt!

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

Lyftanvisning

Lyftéglorna kan anvéndas pd OMEGA? S och OMEGA?
sackvagn till lyft med kran (figur 1 och 3).

OMEGA? vagn med 4 hjul kan inte lyftas med kran, utan
endast manuellt i handtaget (figur 2).

Maskinen far ej lyftas med monterad gasflaska!

Lyft inte maskinen i handtaget.
Sta ej pa handtaget.
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Anslutning och igangsattning
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Montering av delar i tradmatningen
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Natanslutning

Pa - av knapp

Anslutning skyddsgas
Anslutning - slangpaket
Slangpaket

Anslutning for aterledarklamma

Anslutning IWF (extra utrustning)
Varunummer 78861551

Fingerskruvens tryck stélls
in, s att matarhjulen
precis glider pa traden,
nér den bromsas vid
kontaktdysan.
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Anslutning och igangsattning

Justering av tradbroms

Bromsen justeras sa stramt at tradrullen stannar
innan svetstraden kor ut 6ver kanten pa rullen.
Bromskraften beror pa tradrullens vikt och den trad-
hastigheten som anvéands. Fabriksinstallt till 15kg.

Justering:

e Avmontera vrid-
knappen genom
att sticka in en
tunn skruvmejsel
bakom knappen
och band dérefter
loss knappen.

e Justera
tradbromsen
genom att spanna eller lossa lasskruven pa
tradnavets axel.

¢ Montera vridknappen igen.

Anslutning av skyddsgas

Gasslangen, som utgar fran baksidan av

maskinen (3), ansluts till gasférsérjning med en
reduceringsventil (2-6 bar). (Obs. Nagra typer av
reduceringsventiler kan krava hogre utgangstryck an
2 bar for att fungera optimalt).

En gasflaska kan fixeras bak pa vagnen.

Gasforbrukning

Beroende pa svetsuppdrag, gastyp och svetssom
kan gasforbrukningen variera fran 6-7 I/min. vid
laga ampere (<25A) och upp till 27 I/min. vid max.
ampere.

Materialférbrukning

Materialférbrukning kan berdknas genom att géra
beradkningen:

svetstid i minuter x tradhastighet (m/min) x vikt per
meter pa det aktuella tillsatsmaterialet.

Brannarreglering (Dialog brannare)

Om ett slangpaket med Dialog brannare

anvands, kan stromstyrkan/tradhastighet justeras
bade pa maskinen och pa dialog brénnaren.
Brannarregleringen ar passiv utan Dialog brannare.

Rangerfunktion

Funktionen anvands till att
rangera/framféra trad ev. efter
tradskifte.

Kolbagning (endast OMEGA? 550 Advanced)

1. Montera kolbagstang.

2. Montera tryckluftsslang pa kompressorn. Stall in
tryck mellan 5 och 7 bar.

3. Valj program P004. Stall in maskinen till max.
stromstyrka - ej under 400A

4. Valj kolelektrod (6-8 mm.)

5. Glém ej skyddsutrustning: horselskydd, svets-
glaségon, handskar etc. och var uppmarksam pa
brandfara fran metallgnistor

Val av svetspolaritet

For vissa svetstradstyper rekommenderas att
man skiftar svetspolaritet. Det géller sarskilt
for Innershield svetstrad. Kontrollera den
rekommenderade polariteten pa svetstradens
emballage.

OMEGA:? C

Andring av polaritet:

1. Koppla bort maskinen fran natet

2. Avmontera skruvarna i tradrummet med en
nyckel (fig. 1)

Flytta massingplaten fran plus till minus (fig. 1)

Montera skruvarna i trddrummet med en nyckel

(fig. 1)

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

OMEGA? S

Andring av polaritet:

1. Koppla bort maskinen fran natet

2. Flytta mellankabel fran plus till minus
3. Flytta aterledarkabel fran minus till plus
4. Anslut maskinen till natet
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Anslutning och igangsattning

Anslutning av kylmodul Tand, tryck, svetsa
(OMEGA? 400/550 C)

Instéllning av svetsprogram

. . e Satt pa ki a h 2
1. Svetsmaskinen stélls ovan pa kylmodulen och 5att pa svetsmaskinen pa huvudbrytaren (2)

beslaget (1) monteras. e Valj svetsprogram eller material/gas/tradtjocklek.

2. Stromkabel (2) dras in igenom halet i bakanden (Beroende pa modell).

av maskinen. Skyddsbeslaget (3) i tradrummet
avmonteras och den 4-poliga kontakten (4) satts i.
Montera skyddsbeslaget igen.

3. Avmontera 2 skruvae (5) pa beslaget med
snabbkopplingarna (6).

Se i Quickguide hur man

4. Beslaget dras ut och vénds sa att snabbkopplingarna valjer for din svetsmaskin.
vands uppat och monteras igen med skruvrna (5) (se Valj den installning som
skiss). passar till den svetstrad och

5. Tilloppsslangen p& den vattenkylda slangpaketet skyddsgas, som det skall
monteras i den med bl& markerade svetsas med.

snabbkopplingen, medans returloppsslangen
monteras i den med rétt markerade
snabbkopplingen. e Stall in svetsstrom och sekundéara parametrar.

S ickguid
6. Vattennivan for kylvatskan bor med jamna @ Quickguide

mellanrum kontrolleras genom fénstret (7). e Maskinen ar nu klar for att svetsa med

7. Pafylining av kylvatska sker genom pafylinadsroret

(8).
VARNING
(T Nar man trycker pa slangpaketets
— H ” — kontakt/avtryckare ar det spanning
o D pa svetstraden/elektroden.

Software inldsning

e Satti SD-kortet i maski-
nens kortlasare som visas
pa teckningen

e Tand maskinen

¢ Displayen blinkar kort-

E varigt med tre streck
: e Vanta tills maskinens

display visar den instéllda
strémmen

e Slack maskinen och ta ut
SD-kortet

e Maskinen ar nu klar for
anvandning

B oA

Om kontrollboxen byts ut ar det nédvandigt att lagga
7 in software i den nya boxen igen, med hjélp av ett SD
= kort. Softwaren kan downloadas fran
www.migatronic.com
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Speciella funktioner

Kalibrering av tradmatningshastighet
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Speciella funktioner
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Svetsamnets ytskikt skall vara rent for att sdkra
. god kontakt med brénnaren.




Speciella funktioner

Kalibrering av gasflow (ej alla modeller)
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204 =20

min
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@ '“q Flowmeter
@ No.: 81010000
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Felsokning och atgard

Felkod Orsak och atgard

E20-00 Det finns ingen software i kontrollboxen
E20-02 Download Omega software till SD kortet, satt SD kortet i boxen och tand
E21-00 maskinen.
E21-06 Byt evt. ut SD kortet.
E21-08
E20-01 SD kortet ar ej formaterat
E21-01 Formatera SD kortet i en PC, som FAT och download Omega software till SD
kortet. Byt evt. ut SD kortet.
E20-03 SD kortet har flera filer med samme namn
E21-02 Ta bort SD kortet och download software igen.
E20-04 Kontroll boxen har forsékt ldsa in mer data @n den kan ha i minnet
Las in SD kortet igen eller Byt ut SD kortet. Tillkalla MIGATRONIC Service, om
problemet ej kan |6sas.
E20-05 Software pa SD kortet &r last till en annan typ av kontrollbox
E20-06 Anvand ett SD kort med software som passar till din typ av kontrollbox.
E20-07 Det interna kopieringsskyddet tillater ej atgang till mikroprocessorn
Las in SD kortet i maskinen igen eller tillkalla MIGATRONIC Service.
E20-08 Kontrollboxen &r defekt
E20-09 Tillkalla MIGATRONIC Service.
E21-05
E20-10 Den inlésta filen &r felaktig
E21-07 Las in SD kortet igen eller byt ut SD kortet.
E21-03 Det svetsprogrampaket du forséker att ldsa in passar ej till denna kontrollbox
E21-04 Anvand ett SD kort med software som passar till din kontrollbox.
Err GAS Gasfel
Kontrollera gastillforseln
Gasfel avregistreras med ett kort tryck pa en valfri knapp.
E02-04 CAN - kommunikationsfel
Kontrollera mellankabel/kontakt
Err H20 Kylfel visas pa maskiner med monterat vatten-flowkit, i héndelse av att
kylvattnet ej kan cirkulera till f6ljd av felaktig anslutning eller tillstoppning.
Kontrollera att kylslangarna ar korrekt anslutna, fyll pa vattenbehallaren och se
over slangpaket och anslutningsror.
Kylfel avregistreras med ett kort tryck pa en valfri knapp.
E11-20 Strémsensorfel
1. Kontrollera strémsensor
2. Tillkalla MIGATRONIC Service
E11-28 Fas/spéanningsfel
1. Kontrollera alla 3 faser
2. Kontrollera fér underspanning
3. Tillkalla MIGATRONIC Service
E11-42 Probespénning
1. Kontrollera om svetstraden har brannt fast
2. Tillkalla MIGATRONIC Service
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Felsymboler

Temperaturfel
Overhettningsindikatorn lyser, om
svetsningen blir avbruten pa grund av
overhettning av maskinen.
Lat maskinen vara pa tills den ar avkyld av den
inbyggda flakten.



Teknisk data

STROMKALLA OMEGA? OMEGA? OMEGA? OMEGA?
300 300 Boost 400 550
Natspanning +15% (50-60Hz), V 3x400 3x230-400, 1x230-400 3x400 3x400
- Autotrafo tillbehor £15% (50-60Hz), V|- - 3x230-500 3x230-500
Minimum generatorstorlek, kVA 17 15,5 (1x230), 16,5 (3x230), 15,5 (3x400) 27 40
" Minimum kortslutningseffekt Ssc, MVA 0,8 (1x230), 2,1 (3x230), 2,1 (3x400) 4,0 5,74
Sakring, A 10 16 20 35
Natstrom, effektiv, A 9,0 11,9 (1x230), 7,0 (3x230), 3,1 (3x400) 17,5 27,3
Natstrom, max., A 16,9 45,3 (1x230), 26,7 (3x230), 15,0 (3x400) | 26,0 39,2
Effekt, (100%), kVA 6,3 2,7 (1x230), 3,8 (3x230), 3,5 (3x400) 12,1 18,9
Effekt, max, kVA 11,5 10,4 (1x230), 11,0 (3x230), 10,3 (3x400) 18,0 27,1
Effekt, tomgang, W 20 30 40 40
Verkningsgrad, % 88 84 (1x230) 84 (3x230) 87 (3x400) 85 91
Power faktor 0,93 0,99 (1x230), 0,95 (3x230), 0,95 (3x400) | 0,94 0,94
MIG MMA MIG MMA MIG MMA
Intermittens  100% vid 20°C, AV 230/25,5 - 170 (1x230) 200 (3x400) 335 335 475/37,8 475
Intermittens  60% vid 20°C, A 245/26,3 - 220/25 (1x230) 235/25,7 (3x400) 400 400 550 550
Intermittens  100% vid 40°C, A/V 175/22,8 175/27 110/19,1 (1x230) 135/21,0 (3x400) 300/29,0 300/32,0 430/35,5 430/37,2
Intermittens 60% vid 40°C, AV 195/23,8 195/27,8 135/20,8 (1x230) 170/22,5 (3x400) 370/32,5 365/34,6 510/39,5 510/40,4
Intermittens  max. vid 40°C, A/%/V 300/24/29,0 | 300/20/32 | 300/15/29,3 (1x230) 300/24/28,9 (3x400) | 400/50/34,0 | 400/45/36,0 | 550/50/41,5 | 550/50/42,0
Stromomrade, A 15-300 0-300 15-300 15-400 15-400 15-550 15-550
Tomgangsspéanning, V 52 55 70 80
2 Anvandarklass S/CE SICE SICE SICE
3 Skyddsklasse 1P23 1P23 1P23 1P23
Norm C EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10 CL.A EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10 CL.A
Norm S - EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-10 CL.A
Dimensioner C (HxBxL), mm 550x250x640 550x250x640 630x250x650 630x250x650
Dimensioner S (HxBxL), mm - - 1400x510x1020 1400x510x1020
Vikt C, kg 26 28 36,5 37,5
Vikt C, kg - - 84 85,0
Tradmatningshastighet C, m/min 1,5-18 1,5-18,0 1,5-27,0 1,5-27,0
2
MATERVERK MWF 27 KYLMODUL EU FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE
Tradmatningshastighet, m/min 1,5-27,0 Kyleffekt C/S, W 900/ 1100 C €
Brannaranslutning EURO Tankkapacitet, liter 3,5
MIGATRONIC A/S
Tradspolediameter, mm 300 Flow, bar - °C - I/min 1,2-60-1,75 Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
100% intermittens vid 40°C, A 420 Tryck max., bar 3 Danmark
60% intermittens vid 40°C, A 500 Norm IEC60974-2, Harmed férsakrar vi att vara maskiner enligt nedan
IEC60974-10 CL.A
Traddiameter, mm 0,6-1,6 Typ: OMEGA?
> Sverensstammer med riktlinjerna
Skyddsklasse 1P23 i direktiven:  2014/35/EU
Gastryck max., MPa (bar) 0,6 (6,0) ggﬁgggg
Dimensioner (HxBxL), mm 470x210x690 Europeiska EN IEC60974-1:2018/A1:2019
standarder: EN IEC60974-5:2019
Vikt, kg 13 EN /1EC60974-10:2014/A1:2015
Norm IEC60974-5, Foérordning: 2019/1784/EU
IEC60974-10 CL. A Utfardad i Fjerritslev 10.02.2021

[T PR

Kristian M. Madsen
CEO

1) Denna utrustning ar i 6verensstammelse med EN / IEC61000-3-12:2014 (/ 2011), férudtsatt att natets kortslutningseffekt Ssc vid anslutningsstallet ar storre an eller lika
med uppgivna data i ovanstaende schema. Installatéren eller anvandaren av utrustningen &r ansvarig for att sakra, evt. i samrad med forsérjningsdistributéren, att
utrustningen ar anslutet till en natférsérjning med en kortslutningseffekt Ssc stérre an eller lika med de uppgivna data i ovanstaende schema.

2) S Maskiner uppfyller de krav som stalls for anvandning i omraden med 6kad risk for elektrisk chock
3) Anger att maskinen ar berdknad for saval innomhus som utomhus anvandning
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Collegamenti ed uso

Attenzione

Leggere attentamente le avvertenze
e il manuale prima della messa in
funzione e salvare le informazioni
per un uso futuro.

A\ [

Disimballaggio della OMEGA? C
Prima di usare la macchina procedere come segue ( vedi
disegno).

Sollevare
la macchina

Tirare le ruote ‘#—.-_

all'indietro fino A
a quando sono W
in posizione corretta

Installazione

Collegamento elettrico

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

3x400V
yellow/green
brown

black

grey

yellow/green

brown
black
grey

Importante!

Per evitare danni alle prese e ai cavi €
importante verificare che ci sia un buon
contatto elletrico quando si collegano |
cavi di saldatura.

Istruzioni per il sollevamento

OMEGA? S (fig. 3) ed OMEGA? con trolley a 2 ruote (fig. 1)
possono essere sollevati per mezzo dei ganci di sollevamento.
OMEGA? con trolley a 4 ruote (fig. 2) puo essere sollevata solo
manualmente dalla maniglia.

Non sollevare mai la macchina con la bombola del gas
montata!

Non sollevare la macchina per la
maniglia.
Non calpestare la maniglia.
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Collegamenti ed uso
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Assemblaggio parti traina filo
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Collegamento elettrico

Interruttore

Collegamento del gas di protezione
Collegamento della torcia

Torcia

Collegamento cavo di massa

Collegamento IWF (opzionale)
Codice 78861551

La pressione della vite di
regolazione deve essere
tale che i rulli slittino sul
filo quando questo viene
bloccato.
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Collegamenti ed uso

Regolazione del freno del filo

Il freno nell’aspo portabobina assicura che la bobina
non continui a srotolarsi alla fine della saldatura.

La forza del freno dipende dal peso della bobina di
filo e dalla velocita del trainafilo.

Il valore di fabbrica e 15kg.

Regolazione freno:

e Smontate la
manopola di
blocco infilando un
cacciavite sottile
dietro la manopola
e tiratela fuori

¢ Regolate il freno
del filo stringendo
o allentando il dado
sull’albero dell’aspo.

e Reinserire la manopola di blocco.

Collegamento all’alimentazione gas

Collegare il tubo del gas, posizionato sul pannello
posteriore della saldatrice (3), ad una alimentazione
di gas con regolatore di pressione (2-6 bar).

(Nota: alcuni tipi di regolatori richiedono una
pressione di uscita superiore a 2 bar per funzionare
in modo ottimale).

Una bombola puo essere montata sul trolley se
disponibile.

Consumo di gas

A seconda dell’attivita di saldatura, del tipo di gas e
del design del cordone, il consumo di gas variera in
intervalli da 6-7 | / min a bassi amperaggi (<25 A) e

fino a 27 | / min a max. amperaggio.

Consumo di materiale

Il consumo di materiale puo essere stimato
calcolando il tempo di saldatura in minuti
moltiplicato per la velocita di avanzamento del
filo (m/min) moltiplicato per il peso al metro dei
consumabili di saldatura in uso.

Regolazione da torcia (Torce Dialog)

La corrente/velocita filo possono essere regolate sia
dalla macchina che dalla torcia, se di tipo Dialog.
Senza torcia Dialog la regolazione € da macchina.

Avanzamento manuale filo
Questa funzione é utilizzata per
alimentare il filo manualmente
ad es. al cambio bobina.

Scriccatura (solo OMEGA? 550 Advanced)

1. Montare il portaelettrodo da scriccatura

2. Collegare il tubo aria al compressore. Regolare la
pressione tra 5 e 7 bar.

3. Selezionare iol programma P004. Regolare la
macchina alla massima corrente - in ogni caso
mai meno di 400A

4. Selezionare |'elettrodo di carbone (6-8 mm)

5. Usare dispositivi di protezione per orecchie,
mani, occhi etc. Attenzione! Gli spruzzi di
metallo fuso possono provocare incendi.

Selezione della polarita

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

OMEGA? C

Cambio di polarita:

Scollegare la macchina dalla rete elettrica
Rimuovere le viti all'interno del traino (figura 1)
Scambiare la piastrina di rame da + a - (figura 1)
Rimontare le viti (figura 1)

Cambiare il cavo massa da — a + (figura 2)

NN

Collegare la macchina alla rete elettrica

OMEGA? S

Cambio di polarita:

1. Scollegare la macchina dalla rete elettrica
2. Spostare il fascio cavida + a -

3. Cambiare il cavo massa da—a +
4

Collegare la macchina alla rete elettrica
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Cambio di polarita
OMEGA? C

Cambio di polarita
OMEGA? S



Collegamenti ed uso

Collegamento
unita di raffreddamento
(OMEGAZ? 400/550 C)

1. Fissare il modulo sotto il generatore e montare la
piastra (1).

2. Il cavo di alimentazione (2) va inserito nel foro sul
pannello posteriore della macchina. Smontare la
lamiera di protezione (3) situata nel vano bobina.
Montare la presa 4 poli (4) e rimontare la lamiera di
protezione.

3. Svitare le 2 viti (5) sulla piastra degli attacchi rapidi
(6).

4. Tirare la piastra e rimontarla dopo averla girata in
modo da avere gli attacchi in alto (vedi figura).

5. Collegare i tubi acqua della torcia agli attacchi
rapidi (tubo mandata al blu, tubo ritorno al rosso).

6. E' necessario controllare regolarmente il livello del
liquido di raffreddamento attraverso la feritoia (7).

7. Il rabbocco del liquido viene effettuato tramite il
foro (8).

—

| I

Accendi, schiaccia, salda

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

e Scegliere il programma di saldatura o materiale/
gas/filo ( a seconda del
modello).

Leggere come selezionare
il programma sulla Guida
Rapida. Selezionare la
regolazione indicata per il
filo ed il gas usati.

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

e La macchina é ora pronta per saldare

ATTENZIONE

Quando si schiaccia il grilletto torcia
c'e presenza di tensione elettrica sul
filo di saldatura/sull’elettrodo

Caricamento software

* Inserire la carta SD nel
lettore come mostrato

e Accendere la macchina

e Sul display lampeggiano
rapidamente 3 linee

e Aspettare fino
all’apparire della
corrente impostata

e Spegnere la macchina e —
rimuovere la carta SD é
e La macchina & ora pronta [y
all’'uso © ©
'E =]
{ 8
u

Se I'unita di controllo é stata cambiata, e necessario
caricare il software per mezzo della Carta SD.

Il software si puo scaricare da :
www.migatronic.com
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Funzioni speciali

Calibrazione della velocita del filo
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47



Funzioni speciali

Funzione Blocco @ /”u
| 1l

d
&l
a .
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i

5 SECS 5 SECS

Visualizzazione versione software

O = = =
O 000D /@1

La superficie del pezzo deve essere pulita per
+ assicurare un buon contatto con la torcia.
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Funzioni speciali

Calibrazione del flusso di gas (non presente in tutti i modelli)

| ] i v \

10ms = 10n
204 =20

min

1

@ '“q Flowmeter
@ No.: 81010000

Ricerca guasti e soluzione

Codice | Causa e soluzione Simboli di allarme
d’errore
E20-00 Non c’é presenza di software nell’unita di controllo Allarme surriscaldamento
E20-02 Scaricare il software Omega sulla carta SD, inserire la Carta SD con software e Il LED si illumina in caso di
E21-00 accendere la macchina. . .
E21-06 Sosituire la carta SD se necessario. i Surnscaldéme_nto del_la ma_CChlr]a_'
E21-08 Lasciate la macchina in funzione finché il
£20-01 La carta SD non & formattata ventilatore non abbia abbassato la temperatura.
E21-01 La carta SD deve essere formattata in un PC come FAT prima di scaricare il software

Omega. Sosituire la carta SD se necessario.
E20-03 La carta SD contiene piu files con lo stesso nome
E21-02 Cancellare i files sulla carta SD e ricaricare il software.
E20-04 L'unita di controllo cerca di leggere piu dati di quanti accessibili nella memoria

Inserire nuovamente la carta SD o sostituire la carta SD. Contattare il Servizio
Assistenza Migatronic se il problema non viene risolto.

E20-05 Il software sulla carta SD é relativo ad un altro tipo di unita di controllo

E20-06 Usare una carta SD con il software corretto per I'unita di controllo disponibile.

E20-07 La protezione copia interna non permette I’accesso al microprocessore
Inserire nuovamente la carta SD nella macchina o contattare il Servizio Assistenza
Migatronic.

E20-08 L'unita di controllo é difettosa

E20-09 Contattare il Servizio Assistenza Migatronic.

E21-05

E20-10 Il file caricato ha un errore

E21-07 Inserire nuovamente la carta SD nella macchina o cambiare la carta SD.

E21-03 Il pacchetto programmi non é relative all’unita di controllo

E21-04 Usare una carta SD con software corretto per |'unita di controllo in uso.

Err GAS Errore gas

Controllare I'alimentazione gas
Per eliminare I'allarme, schiacciare un tasto qualunque.

E02-04 Errore di comunicazione CAN
Controllare il fascio cavi e le connessioni

Err H20 Questo errore viene indicato solo nelle machine dotate di flussostato in caso di
mancata circolazione acqua

Controllate che i tubi siano correttamente collegati, riempire il serbatoio
dell’acqua e controllare la torcia.

Per eliminare I'allarme, schiacciare un tasto qualunque.

E11-20 Errore sensore di corrente
1. Controllare il sensore di corrente
2. Contattare il Servizio Assistenza Migatronic

E11-28 Errore di fase/tensione

1. Controllare le tre fasi

2. Controllare che la tensione non sia troppo bassa
3. Contattare il Servizio Assistenza Migatronic

E11-42 Tensione a vuoto
1. Controllare che il filo non sia incollato nel bagno di saldatura
2. Contattare il Servizio Assistenza Migatronic
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Dati tecnici

GENERATORE OMEGA? OMEGA? OMEGA? OMEGA?
300 300 Boost 400 550
Tensione alimentazione £15% (50-60Hz), V 3x400 3x230-400, 1x230-400 3x400 3x400
- Autotrasformatore optional +15% (50-60Hz, V| - - 3x230-500 3x230-500
Dimensione minima generatore, kVA 17 15,5 (1x230), 16,5 (3x230), 15,5 (3x400) | 27 40
T Minima Potenza Corto-circuito Ssc, MVA 0,8 (1x230), 2,1 (3x230), 2,1 (3x400) 4,0 5,74
Fusibile, A 10 16 20 35
Corrente primaria, effettiva, A 9,0 11,9 (1x230), 7,0 (3x230), 3,1 (3x400) 17,5 27,3
Corrente primaria, max., A 16,9 45,3 (1x230), 26,7 (3x230), 15,0 (3x400) | 26,0 39,2
Assorbimento, (100%), kVA 6,3 2,7 (1x230), 3,8 (3x230), 3,5 (3x400) 12,1 18,9
Assorbimento, max, kVA 11,5 10,4 (1x230), 11,0 (3x230), 10,3 (3x400) | 18,0 27.1
Potenza, circuito aperto, W 20 30 40 40
Rendimento, % 88 84 (1x230) 84 (3x230) 87 (3x400) 85 91
Fattore di potenza 0,93 0,99 (1x230), 0,95 (3x230), 0,95 (3x400) | 0,94 0,94
MIG MMA MIG MMA MIG MMA
Intermittenza 100% a 20°C, AV 230/25,5 - 170 (1x230) 200 (3x400) 335 335 475/37,8 475
Intermittenza 60% a 20°C, A 245/26,3 - 220/25 (1x230) 235/25,7 (3x400) 400 400 550 550
Intermittenza 100% a 40°C, AV 175/22,8 175/27 110/19,1 (1x230) 135/21,0 (3x400) 300/29,0 300/32,0 430/35,5 430/37,2
Intermittenza 60% a 40°C, AV 195/23,8 195/27,8 135/20,8 (1x230) 170/22,5 (3x400) 370/32,5 365/34,6 510/39,5 510/40,4
Intermittenza max. a 40°C, A/%/V 300/24/29,0 | 300/20/32 | 300/15/29,3 (1x230) 300/24/28,9 (3x400) | 400/50/34,0 | 400/45/36,0 | 550/50/41,5 | 550/50/42,0
Gamma di corrente, A 15-300 0-300 15-300 15-400 15-400 15-550 15-550
Tensione a vuoto, V 52 55 70 80
2 Classe di applicazione SICE SICE S/ICE SICE
3 Classe protezione 1P23 1P23 1P23 1P23
Norme C EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10 CL.A EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10 CL.A
Norme S - EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-10 CL.A
Dimensioni C (AXLxP), mm 550x250x640 550x250x640 630x250x650 630x250x650
Dimensioni S (AXLxP), mm - - 1400x510x1020 1400x510x1020
Peso C, kg 26 28 36,5 37,5
Peso S, kg - - 84 85,0
Velocita filo C, m/min 1,5-18 1,5-18,0 1,5-27,0 1,5-27,0
) N
TRAINAFILO MWF 27 UNITA DI RAFFREDDAMENTO DICHIARAZIONE DI CONFORMITA
Velocita filo, m/min 1,5-27,0 Efficienza di raffreddamento C/S, W | 900/ 1100 C €
Attacco torcia EURO Capacita serbatoio, litri 3,5
MIGATRONIC A/S
Diametro bobina 300 Portata, bar - °C - I/min 1,2-60-1,75 Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Intermittenza 100% 40°C, A 420 Pressione max., bar 3 Denmark
Intermittenza 60% 40°C, A 500 Norme IEC60974-2, Con la presente si dichiara che la nostra macchina
IEC60974-10 CL.A )
Diametro filo, mm 0,6-1,6 Tipo: OMEGA?
- conforme alle direttive: 2014/35/EU
? Classe protezione P23 2014/30/EU
Pressione gas max., MPa (bar) | 0,6 (6,0) 2011/65/EU
Standard Europei: EN IEC60974-1:2018/A1:2019
Dimensioni AxLxP, mm 470x210x690 EN IEC60974-5:2019
EN /IEC60974-10:2014/A1:2015
Resoilkg B Regolamento: 2019/1784/EU
Norme IEC60974-5, E in Fjerritslev 10.02.2021
IEC60974-10 CL. A messo In Fjerritsiev .0Z..
st 4 e
Kristian M. Madsen
CEO

1) Questa macchina & conforme alla norma EN / IEC61000-3-12:2014 (/ 2011) a condizione che la potenza di corto-circuito della rete Ssc nel punto di alimentazione sia
superiore o uguale al valore indicato nella tabella. E' responsabilita dell’utilizzatore o dell’installatore, eventualmente consultando il distributore di energia elettrica,
che la macchina sia collegata solo ad un’alimentazione con una potenza di corto-circuiro Ssc uguale o superiore al valore indicato nella tabella.

2) S La macchina é conforme agli standard per impianti destinati a lavorare in ambienti ad alto rischio elettrico
3) Le macchine marcate IP23 sono progettate per operare anche all’aperto
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Aansluiting en bediening

Waarschuwing

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

A\ [

Uitpakken van de OMEGA? C
Ga na het uitpakken en voorafgaand aan gebruik als volgt te
werk (zie tekening):

Til de
machine op

naar achteren
totdat ze in de

Toegestane installatie

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

3x400V
geel/groen
bruin
zwart

grijs

geel/groen

bruin
zwart
grijs

Belangrijk!

Om, wanneer aardkabels en lastoortsen aan
de machine worden aangesloten, schade
aan pluggen en kabels te voorkomen, is
een goed elektrisch contact vereist. (zie
tekening).
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Hefinstructies

De hefpunten aan de OMEGA? S en de OMEGA? kruiwagen
kunnen gebruikt worden voor het optillen door middel van een
kraan (afbeelding 1 en 3).

Het OMEGA? onderstel met vier wielen kan alleen door middel
van de handgreep met de hand worden opgetild en niet met een
kraan (afbeelding 2).

De machine mag niet worden opgetild wanneer er een gasfles is
aangesloten.

Fig. 1 Fig. 2

Til de machine niet op met de
handgreep.
Ga niet op de handgreep staan.




Aansluiting en bediening
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Assembleren van onderdelen in de draadaanvoerunit
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Netaansluiting

Hoofdschakelaar

Aansluiting van het beschermgas
Aansluiting van de lastoorts
Lastoorts

Aansluiting van de aardklem

Aansluiting van de IWF (optioneel)
Artikel nr. 78861551

Met behulp van de
kartelmoer op de
spanbout wordt de druk
op de transportrollen
dusdanig ingesteld,

dat een gelijkmatige
draadaanvoer wordt
bewerkstelligt zonder
vervorming van de draad.
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Aansluiting en bediening

Afstellen van draadhaspelrem

De draadrem moet ervoor zorgen dat de
draadhaspel voldoende afremt om te voorkomen
dat de draad van de haspel afloopt. De remkracht
is afhankelijk van het gewicht van de haspel en de
draadsnelheid. De fabrieksinstelling is 15 kg.

Afstellen:

e Verwijder de
regelknop door
een dunne
schroevendraaier
achter de knop te
plaatsen en deze
er vervolgens uit te
duwen.

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

e Druk de knop terug.

Aansluiting van het beschermgas

De gasslang wordt aangesloten op het achterpaneel
van de stroombron (3), en verbonden met de
gasvoorziening met een gasdruk van 2-6 bar.
(Opmerking: sommige soorten drukregelaars
vereisen een uitgang gasdruk van meer dan 2 bar om
optimaal te functioneren).

Een gascylinder kunnen geplaatst worden op de
flessendrager aan de achterkant van het onderstel.

Gasverbruik

Afhankelijk van het te lassen product, gassoort en
ontwerp van de lasnaad, zal het gasverbruik variéren
van 6-7 I/min bij lage ampérage (<25A) tot 27 I/min
bij maximale ampérage.

Materiaalverbruik

Materiaalverbruik (gewicht) kan worden geschat
door het product te berekenen van de lastijd (min),
de draaddoorvoersnelheid (m/min) en het gewicht
per meter van de gebruikte lasdraad.

Toortsregeling (Dialoog toorts)

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

Draadinvoer

Deze functie wordt gebruikt
voor het doorvoeren van de
draad bijvoorbeeld wanneer
de draad vervangen moet
worden.

Gutsen (alleen OMEGA? 550 Advanced)

1. Monteer de koolstof-gutstoorts

2. Monteer de persluchtslang aan de compressor.
Stel de druk in tussen 5 en 7 bar

3. Selecteer het programma P004.

Stel de machine in op max. stroom - niet lager
dan 400A

4. Selecteer koolstofelektrode (6-8 mm)

5. Gebruik beschermende hulpmiddelen:
oorbescherming, lasbril, handschoenen e.d.
Opmerking! Metaalvonken kunnen brandgevaar
opleveren.

Selectie laspolariteit

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

OMEGA:? C

Veranderen van polariteit:

1. Koppel de machine los van de netvoeding.

2. Draai met een sleutel de moeren binnenin de
draadkoffer los (tekening 1).

3. Verwissel messing strip van plus naar min
(tekening 1).

4. Draai met een sleutel de moeren binnenin de
draadkoffer vast (tekening 1).

5. Verwissel aardkabel van min naar plus (tekening
2).

6. Sluit de machine weer aan het net aan.

OMEGA? S

Veranderen van polariteit:

1. Koppel de machine los van de netvoeding.

2. Verwissel het tussenpakket van plus naar min.
3. Verwissel aardkabel van min naar plus.
4

Sluit de machine weer aan het net aan.
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Veranderen van polariteit
OMEGA? C

Veranderen van polariteit
OMEGA? S



Aansluiting en bediening

Aansluiting van een
waterkoelunit
(OMEGAZ? 400/550 C)

1. Plaats de lasmachine op de koelunit en breng de
fitting aan (1).

2. Trek de stroomkabel (2) door de opening aan
de achterkant van de machine. Demonteer de
beschermingsfitting (3) in de draadkoffer en
breng de 4-polige stekker (4) aan. Breng de
beschermingsfitting weer aan.

3. Demonteer de 2 schroeven (5) op de fitting met de

snelkoppelingen (6).
4. Trek de fitting eruit en draai deze om, zodat de

snelkoppelingen bovenaan zitten. Breng vervolgens

de fitting weer aan met de schroeven (5) (zie
tekening).

5. Sluit de aanvoerslang van de watergekoelde toorts
op de blauw gemarkeerde snelkoppeling aan en de
retourslang op de rood gemarkeerde snelkoppeling.

6. Het koelvloeistofniveau moet regelmatig worden
gecontroleerd met behulp van de niveauregeling
.

7. Vul de koelvloeistof bij via de vulopening (8).

f_ﬂj | (—

Switch on, press, weld

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

e Selecteer het lasprogramma of het materiaal/gas/
draad. (afhankelijk van
het model).

Kijk in de beknopte
handleiding van uw
lasmachine hoe deze
functie geselecteerd kan
worden. Selecteer de
instelling die overeenkomt
met de gewenste draad en
gasbescherming.

e De lasstroom en de secundaire parameters instellen.
Kijk in uw beknopte handleiding

e De machine is nu klaar om te lassen

WAARSCHUWING

Als de schakelaar van de lastoorts
wordt ingedrukt, komt de lasdraad/
elektrode onder spanning te staan

Software lezen

e Schuif de SD-kaart
in de kaartlezer van
de machine zoals
weergegeven op de
tekeningen.

e Schakel de machine in.

¢ In het display flikkeren
kort drie regels.

e Wacht tot de ingestelde
stroom wordt getoond.

e Schakel de machine uit
en verwijder de SD kaart.

e De machine is nu klaar
voor gebruik. o

==

Wanneer de besturingsunit is vervangen voor een
nieuwe, is het nodig om door middel van een SD kaart
de software opnieuw te laten lezen. De software kan
worden gedownload via www.migatronic.com
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Speciale functies

Kalibratie van draadaanvoersnelheid
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10 sec
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Speciale functies

Blokkeerfunctie g /“u
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O
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Softwareversies tonen
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Het oppervlakte van het werkstuk dient schoon
I te zijn, om verzekerd te zijn van goed contact met
de toorts

56




Speciale functies

Kalibratie van gasflow (niet alle modellen)

107 = 107w
204 =201

min

L !

@ '“q Flowmeter
@ No.: 81010000

v \

Het verhelpen van storingen en oplossing

Foutcode | Oorzaak en oplossing

E20-00 Er is geen software geplaatst in de besturingsunit

E20-02 Download Omega-software naar de SD-kaart, schuif de SD-kaart in de besturingsunit

E21-00 en schakel de machine in.

E21-06 Vervang de SD-kaart, indien noodzakelijk.

E21-08

E20-01 SD kaart is niet geformatteerd

E21-01 De SD-kaart moet als FAT geformatteerd worden in een pc en de Omega-software
moet naar de SD-kaart worden gedownload. Vervang de SD-kaart, indien noodzakelijk

E20-03 Op de SD kaart staan meer programma’s met dezelfde naam

E21-02 Verwijder bestanden op de SD-kaart en laad de software opnieuw.

E20-04 De besturingsunit heeft geprobeerd meer dat te lezen dan toegankelijk is in het
geheugen
Voer de SD kaart opnieuw in of vervang de SD kaart. Neem contact op met
MIGATRONIC Service, als dit het probleem niet oplost.

E20-05 Software op de SD kaart is geblokkeerd voor een ander type besturingsunit

E20-06 Gebruik een SD kaart met software die overeenkomt met de besturingsunit.

E20-07 De interne kopieerbescherming geeft geen toegang tot de microprocessor
Voer de SD kaart opnieuw in of bel MIGATRONIC Service.

E20-08 De besturingsunit is defect

E20-09 Bel MIGATRONIC Service

E21-05

E20-10 Het opgeladen bestand geeft een foutmelding

E21-07 Voer de SD kaart opnieuw in of vervang de SD kaart.

E21-03 Het lasprogramma-pakket is niet geschikt voor deze besturingsunit

E21-04 Gebruik een SD kaart met software die overeenkomt met uw besturingsunit.

Err GAS Gasstoring
Controleer de gastoevoer.

Annuleer de gasfout door kort een willekeurige knop in te drukken.

E02-04 CAN-communicatiefout
Controleer het tussenpakket.

Err H20 Koelfout-indicator licht op, in het geval dat de machine uitgevoerd is met een
waterdoorstroombeveiliging, en door verkeerde aansluiting of een verstopping er
geen circulatie van het koelvloeistof plaatsvindt.

Controleer of de koelslangen juist zijn aangesloten, voldoende koelvloeistof
aanwezig is, en controleer de lastoorts of aanverwante slangen.
Annuleer de koelfout door kort een willekeurige knop in te drukken.

E11-20 Stroomsensorfout
1. Controleer de stroomsensor
2. Bel MIGATRONIC Service.

E11-28 Fase-/spanningsfout
1. Controleer de drie fasen
2. Controleer op onderspanning
3. Bel MIGATRONIC Service.

E11-42 Testspanning
1. Controleer of de lasdraad in het smeltbad ligt
2. Bel MIGATRONIC Service.
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Fout symbolen

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

Laat de machine aan staan totdat de ventilator de
machine voldoende heeft afgekoeld.



Technische gegevens

STROOMBRON OMEGA? OMEGA? OMEGA? OMEGA?

300 300 Boost 400 550
Aansluitspanning +15% (50-60Hz), V 3x400 3x230-400, 1x230-400 3x400 3x400
- Autotransformator optioneel +15% (50-60Hz), V | - - 3x230-500 3x230-500
Minimale capaciteit aggregaat, kVA 17 15,5 (1x230), 16,5 (3x230), 15,5 (3x400) | 27 40
" Minimaal kortsluitvermogen Ssc, MVA 0,8 (1x230), 2,1 (3x230), 2,1 (3x400) 4,0 5,74
Netzekering, A 10 16 20 35
Netstroom, effectief, A 9,0 11,9 (1x230), 7,0 (3x230), 3,1 (3x400) 17,5 27,3
Netstroom, max., A 16,9 45,3 (1x230), 26,7 (3x230), 15,0 (3x400) | 26,0 39,2
Opgenomen vermogen, (100%), kVA 6,3 2,7 (1x230), 3,8 (3x230), 3,5 (3x400) 121 18,9
Opgenomen vermogen, max, kVA 11,5 10,4 (1x230), 11,0 (3x230), 10,3 (3x400) | 18,0 271
Vermogen, open spanning, W 20 30 40 40
Rendement, % 88 84 (1x230) 84 (3x230) 87 (3x400) 85 91
Stroomfactor 0,93 0,99 (1x230), 0,95 (3x230), 0,95 (3x400) | 0,94 0,94

MIG MMA MIG MMA MIG MMA
Inschakelduur 100%  bij 20°C, A/V 230/25,5 - 170 (1x230) 200 (3x400) 335 335 475/37,8 475
Inschakelduur 60% bij 20°C, A 245/26,3 - 220/25 (1x230) 235/25,7 (3x400) 400 400 550 550
Inschakelduur 100% bij 40°C, AV 175/22,8 175127 110/19,1 (1x230) 135/21,0 (3x400) 300/29,0 300/32,0 430/35,5 430/37,2
Inschakelduur 60% bij 40°C, AV 195/23,8 195/27,8 | 135/20,8 (1x230) 170/22,5 (3x400) 370/32,5 365/34,6 510/39,5 510/40,4
Inschakelduur max. bij 40°C, A/%/V 300/24/29,0| 300/20/32 | 300/15/29,3 (1x230) 300/24/28,9 (3x400) | 400/50/34,0 | 400/45/36,0 | 550/50/41,5 | 550/50/42,0
Stroombereik, A 15-300 0-300 15-300 15-400 15-400 15-550 15-550
Open spanning, V 52 55 70 80
2 Gebruikersklasse S/CE S/CE S/CE S/CE
3 Beschermingsklasse 1P23 1P23 1P23 1P23
Norm C EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10 CL.A EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10 CL.A
Norm S - EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-10 CL.A
Afmetingen C (HxBxL), mm 550x250x640 550x250x640 630x250x650 630x250x650
Afmetingen S (HxBxL), mm - - 1400x510x1020 1400x510x1020
Gewicht C, kg 26 28 36,5 37,5
Gewicht S, kg - - 84 85,0
Draadtoevoersnelheid C, m/min 1,5-18 1,5-18,0 1,5-27,0 1,5-27,0

DRAADTOEVOERKOFFER MWF 272 KOELUNIT

Draadtoevoersnelheid, m/min 1,5-27,0 Koelvermogen C/S, W 900/ 1100
Toortsaansluiting EURO Inhoud tank, liter 3,5
Diameter draadhaspel, mm 300 Waterdoorstroom, bar - °C - I/min | 1,2-60-1,75
Inschakelduur 100% 40°C, A 420 Maximale druk, bar 3
Inschakelduur 60% 40°C, A 500 Norm IEC60974-2,
Draaddiameter, mm 0,6-1,6 |ECe0o7aT0CLA
3 Beschermingsklasse 1P23
Gasdruk max., MPa (bar) 0,6 (6,0)
Afmetingen HxBxL, mm 470x210x690
Gewicht, kg 13
Norm IEC60974-5,

IEC60974-10 CL. A

VERKLARING VAN OVEREENSTEMMING

q3

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Denmark

Verklaart dat onderstaande machine
Type: OMEGA?

voldoet aan richtlijn:  2014/35/EU
2014/30/EU

2011/65/EU

EN IEC60974-1:2018/A1:2019
EN IEC60974-5:2019
EN /IEC60974-10:2014/A1:2015

2019/1784/EU

Europese standaarden:

Regelgeving:
Fjerritslev 10.02.2021
ket A My de

Kristian M. Madsen
CEO

1) Deze apparatuur voldoet aan EN / IEC61000-3-12:2014 (/ 2011) op voorwaarde dat het kortsluitvermogen Ssc van de voeding bij het aansluitpunt groter is of gelijk
is aan de gegevens zoals in bovenstaande tabel bevestigd is. Het is de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker van de installatie, om zich ervan te
overtuigen, dat de apparatuur uitsluitend aangesloten is op een voeding met een kortsluitvermogen Ssc groter is of gelijk is aan de gegevens zoals in bovenstaande
tabel bevestigd is. Indien nodig kan eea worden nagegaan bij de energieleverancier.

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

3) Apparatuur gemerkt met IP 23 is ontwikkeld voor binnen-en buitentoepassingen
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Kytkenta ja kaytto

Varoitus
Lue huolellisesti nama

A\ [

OMEGA? C purkaminen
Tarkista OMEGA? C purkamisen ja kayton jalkeen
seuraavat asiat (katso kuvaa):

ennen kuin otat koneen

kayttoon. Sailyta kayttéohje
mydhempaa kayttda varten.

taaksepain,
kunnes se on
lukkiintunut

Luvallinen asennus

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

varoitukset seka kayttoéohje,

3x400V
kelta/vihred
ruskea
musta
harmaa

keltalvihrea
ruskea
musta
harmaa

Tarkeaa!
Kiinnita huolellisesti maakaapeli
ja hitsauspoltin. Liittimet ja

kaapeli voivat muuten vaurioitua.

Nosto-ohjeet

OMEGA? S ja OMEGA?-kuljetuskarrya voidaan nostaa
nosturilla nostopisteista (kuva 1 ja 3).

Nelipyoraista OMEGA?-vaunua voidaan nostaa
ainoastaan kasin kahvasta nostamalla (kuva 2).
Konetta ei saa nostaa kaasupullon ollessa kytkettyna
laitteeseen.

Al4 nosta hitsauskonetta
kadensijasta.
Al3 astu kadensijan paslle.
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Kytkenta ja kaytto

Osien asennus langansyéottolaitteeseen
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Kytkenta ja kaytto

Lankajarrun saaté

Jarru pitda niin lujaa saataa, etta lankakela pysahtyy,
ennen kuin lanka tulee kelan yli ja sotkeutuu. Jarrun
kireys riippuu lankakelan painosta lankanopeudesta.
Tehdasasetus = 15 kg

Saaté:
e Irrota saatonuppi asettamalla ohut ruuvimeisseli
nupin taakse, minka jalkeen voit vetaa sen pois.

e Saada jarru kiristamalla tai I6ysaamalla
lankakelan napaakselin itselukitsevaa mutteria.

¢ Nuppi pitaa jalleen asentaa paikoilleen.

Suojakaasun liitanta

Virtalahteen takapaneelista lahteva suojakaasuletku
(3) liitetaan kaasunlahteeseen paine laskettuna

2-6 bariin. (Huomaa: Jotkin paineensaadintyypit
vaativat yli 2 barin ulostulopaineen toimiakseen
optimaalisesti).

Kaasupullo voidaan asentaa koneen takana olevaan
pullotelineeseen.

Kaasun kulutus

Hitsaustehtavasta, kaasutyypista ja hitsisauman
rakenteesta riippuen kaasunkulutus vaihtelee valilla
6-7 I/min pienilla hitsausvirroilla (<25A) ja jopa

27 I/min max. hitsausvirroilla.

Materiaalin kulutus

Materiaalinkulutus voidaan arvioida
laskemalla hitsausaika minuuteissa kertaa
langansyottonopeus (m / min) kertaa kaytetyn
hitsauslisdaineen paino / metri.

Saato polttimesta (Dialog-poltin)

Kun kytketaan Dialog-poltin koneeseen, pitaa
saataa virransaatopotentiometrista haluttu max.
virta. Muuten vaittu virta rajoittaa poltinsaadinta.
Poltinsaato on passiivinen ilman Dialog-poltinta.

Langansy6tto

Toimintoa kaytetaan
langansy6ton hidastamiseen
esimerkiksi lankakelan
vaihtamisen jalkeen.

Hiilikaaritalttaus (vain OMEGA? 550 Advanced)

1. Asenna talttaushiilenpidin.

2. Liita paineilmaletku kompressoriin. Séada paine
valille 5 -7 bar.

3. Valitse ohjelma P004.
Aseta kone max. virralle - véhintadn 400A

4. Valitse talttaushiilielektrodi (6-8 mm).

5. Kayta suojavarusteita: kuulosuojaimia,
hitsauskyparaa, kasineita jne.
Huomio! Kipinat aiheuttavat palovaaran.

Napaisuuden valinta

Muutamilla hitsauslankatyypeilla taytyy

+ - —napaisuus (polariteetti) vaihtaa. Tama
koskee erityisesti muutamia taytelankoja
ja suojakaasuttomia taytelankoja. Tarkista
lankapakkauksesta valmistajan suositus.

OMEGA:? C

Napaisuuden vaihto:

1. Kone pitaa kytkea irti verkosta (irrota
verkkopistoke).

2. Avaa mutterit lankatilassa kiintoavaimella (1).

3. K&aanna messinkilevy plussasta miinusnapaan (1).
4. Kiristd mutterit lankatilassa kiintoavaimella (1).
5. Vaihda maakaapeli miinusnavasta plusnapaan (2).
6. Kone voidaan kytkea takaisin verkkoon.

OMEGA? S

Napaisuuden vaihto:

1. Kone pitaéa kytkea irti verkosta (irrota
verkkopistoke).

2. Valikaapelipaketista vaihdetaan plusnavasta
miinukseen.

Vaihda maakaapeli miinusnavasta plusnapaan.

Kone voidaan kytkea takaisin verkkoon
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Kytkenta ja kaytto

Vesijadhdytyslaitteen
asennus
(OMEGAZ? 400/550 C)

1. Jaahdytysyksikko kiinnitetaan hitsauskoneen alle
levyn (1) avulla.

2. Virtajohto (2) viedaan kolon lapi koneen takana.
Tukilevy (3) lankatilassa irroitetaan ja sen jalkeen
kiinnitetdan 4-napainen (11) liitin.

3. Jaahdytysyksikko kiinnitetaan kahdella ruuvilla (5)

levyyn ja 2 pikaliitinta (6) irroitetaan.

4. Kiinnityslevy vedetaan yléspdin ja kiinnitetaan
jalleen pikaliittimet (katso kuvaa).

5. Polttimen sininen vesiliitin liitetaan siniseen
liittimeen ja punainen punaiseen liittimeen.

6. Tarkistetaan jaahdytysnesteen (7) taso. Oikea
nesteen taso on naytén puolivalissa.

7. Tarvittaessa lisataan jaahdytysnestetta tayttéaukon

(8) kautta.

—

| I

Kaynnista,
paina liipaisinta, hitsaa

Hitsausohjelmien asetus
e Kaynnista hitsauskone paakatkaisijasta (2)

e Hitsausohjelma tai materiaalin/langan nopeus/
levyn paksuus. (tarkista
konemalli)

Katso pikakayttoohjeesta,
miten ne valitaan
hitsauskoneesta. Valitse
oikea asetus hitsauslangalle
ja suojakaasulle.

e Aseta hitsausvirta ja sekundaariset parametrit.
Tarkista Quickguidesta parametrien saato

¢ Kone on nyt kayttévalmis

VAROITUS
Hitsauslanka/elektrodi on
jannitteellinen, kun polttimen
liipaisimesta painetaan

Ohjelman uudelleen asentaminen

e Aseta SD-kortti
kortinlukijaan, kuten
piirroksessa.

e Kone kaynnistetaan
taman jalkeen.

e Nayttéon ilmestyy kolme
viivaa

e Odottakaa, kunnes
ndyttoon ilmestyy virta-
arvo.

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

¢ Kone on kayttovalmis.

Jos ohjauspaneeli vaihdetaan, on térkea vaihtaa uusi
ohjelma SD —kortin avulla. Ohjelman voi ladata myos
www.migatronic.com osoitteesta
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Erikoistoiminnot

Langansyétténopeudenkalibrointi
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Erikoistoiminnot

Sulkutoiminto g /nu
| 1l

Ohjelmaversion ndytté numero

O = = =
O 000D /@1

' Tyokappaleen pinnan on oltava puhdas,
+ varmistaaksesi hyvan kontaktin polttimeen.
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Erikoistoiminnot

Kaasunvirtauksen kalibrointi (ei kaikissa malleissa)

10ms = 10n
204 =20

min

1

@ '“q Flowmeter
@ No.: 81010000

Vikaetsinta ja korjaus

Virhekoodi | Syy ja korjaus V|kasymb0|lt

E20-00 Ohjausyksikdssé ei ole ohjelmaa

E20-02 Omega ohjelma tulee lukea SD-kortilta, ohjelmoitu SD-kortti tulee asettaa koneeseen Ylikuumeneminen

E21-00 ja kone kaynnistaa. SD-kortti pitda mahdollisesti vaihtaa. ﬂ Ylikuumenemisen merkkivalo palaa
E21-06

E21-08 mikali hitsausty® on keskeytynyt koneen
ylikuumenemisen takia

E20-01 SD-kortissa ei ole formaattia L o .

E21-01 SD-kortin formaatti pit4é tallentaa tietokoneella FAT muodossa ja Omega ohjelma Pida kone paallekytkettyna, kunnes
tulee lukea SD-kortilta. SD-kortti pitdda mahdollisesti vaihtaa. sisddrakennettu tuuletin on sammunut.

E20-03 SD-kortilla on useampia ohjelmia samalla nimelld

E21-02 SD-kortti tulee tyhjentaa ja kortti tulee uudelleen ohjelmoida ja sy6ttaa koneeseen

E20-04 Ohjausyksikké yrittda lukea useimpia ohjelmia, mitd muistiin mahtuu

SD-kortti pitda uudelleen tallentaa koneeseen tai SD-kortti on viallinen ja taytyy
vaihtaa. Ottakaa yhteyttd Migatronicin asiakaspalveluun tai keskushuoltoon, jos vika
on edelleen koneessa.

E20-05 Ohjelma SD-kortilla on tarkoitettu toiselle ohjausyksikélle
E20-06 SD-kortille pitaa tallentaa oikea ohjelma.
E20-07 Sisdinen kopiosuoja estda sisadnpaasyn mikroprosessorille

SD-kortti pitaa uudelleen tallentaa koneeseen tai ottakaa yhteytta Migatronicin
asiakaspalveluun tai keskushuoltoon.

E20-08 Ohjausyksikéssa on vika

E20-09 Ottakaa yhteytta Migatronicin asiakaspalveluun tai keskushuoltoon.

E21-05

E20-10 Tiedosto on virheellinen

E21-07 SD-kortti pitaa jalleen tallentaa koneeseen tai SD-kortti pitaa vaihtaa.

E21-03 Hitsausohjelmat eivéat kdy tdméan koneen ohjausyksikk66n

E21-04 SD-kortti pitaa uudelleen ohjelmoida ja tarkistaa koneen malli oikealle ohjelmatyypille
Err GAS Kaasuvirhe

Tarkista kaasunvirtaus.
Kaasunvirtaus tulee nayttd66n painamalla mita tahansa néppainta.

E02-04 CAN yhteysvirhe
Tarkista vélikaapeli ja liittimet.
Err H20 Virtauksenvartijalla (water flow kit) varustetussa hitsauskoneessa vikakoodi osoittaa

viallisen liitdnnan tai letkun tukkeutumisen siina tapauksessa, ettd jadhdytysneste ei
péadse virtaamaan.

Tarkista jaahdytysletkujen kiinnitykset ja liitannat, tayta vesisailio ja tarkista
hitsausletku haaroineen.

Jaahdytysvirhe tulee naytélle painamalla mita tahansa nappainta.

E11-20 Virransy6tossa vikaa
1. Tarkista verkkovirran sy6ttd/sulakkeet.
2. Ottakaa yhteytta Migatronicin asiakaspalveluun tai keskushuoltoon.

E11-28 Vaihe-/jannitevika

1. Tarkista kaikki 3 vaihetta

2. Tarkista, onko alijannitetta

3. Ottakaa yhteytta Migatronicin asiakaspalveluun tai keskushuoltoon.

E11-42 Koejénnite
1. Langansy6ton jannite vaara.
2. Ottakaa yhteytta Migatronicin asiakaspalveluun tai keskushuoltoon
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Tekniset tiedot

VIRTALAHDE OMEGA? OMEGA? OMEGA? OMEGA?

300 300 Boost 400 550
Verkkojannite +15% (50-60Hz), V 3x400 3x230-400, 1x230-400 3x400 3x400
- Auto-Transformator (lisdvaruste) +15% (50-60Hz), V| - - 3x230-500 3x230-500
Minimi generaattorin koko, kVA 17 15,5 (1x230), 16,5 (3x230), 15,5 (3x400) | 27 40
T Minimi oikosulkuteho Ssc, MVA 0,8 (1x230), 2,1 (3x230), 2,1 (3x400) 4,0 5,74
Sulake, A 10 16 20 35
Verkkovirta, tehollinen, A 9,0 11,9 (1x230), 7,0 (3x230), 3,1 (3x400) 17,5 27,3
Maksimiverkkovirta, A 16,9 45,3 (1x230), 26,7 (3x230), 15,0 (3x400) | 26,0 39,2
Kulutus, (100%), kVA 6,3 2,7 (1x230), 3,8 (3x230), 3,5 (3x400) 12,1 18,9
Kulutus, max. kVA 11,5 10,4 (1x230), 11,0 (3x230), 10,3 (3x400) | 18,0 27,1
Tyhjakayntivirta, W 20 30 40 40
Hyotysuhde, % 88 84 (1x230) 84 (3x230) 87 (3x400) 85 91
Tehokerroin 0,93 0,99 (1x230), 0,95 (3x230), 0,95 (3x400) | 0,94 0,94

MIG MMA MIG MMA MIG MMA
Kuormitettavuus 100% 20°C, AV 230/25,5 - 170 (1x230) 200 (3x400) 335 335 475/37,8 475
Kuormitettavuus  60% 20°C, A 245/26,3 - 220/25 (1x230) 235/25,7 (3x400) 400 400 550 550
Kuormitettavuus 100% 40°C, AV 175/22,8 175/27 110/19,1 (1x230) 135/21,0 (3x400) 300/29,0 300/32,0 430/35,5 430/37,2
Kuormitettavuus  60% 40°C, AV 195/23,8 195/27,8 | 135/20,8 (1x230) 170/22,5 (3x400) 370/32,5 365/34,6 510/39,5 510/40,4
Kuormitettavuus max. 40°C, A/%/N 300/24/29,0] 300/20/32 | 300/15/29,3 (1x230) 300/24/28,9 (3x400) | 400/50/34,0 | 400/45/36,0 | 550/50/41,5 | 550/50/42,0
Virta-alue, tasavirta, A 15-300 0-300 15-300 15-400 15-400 15-550 15-550
Tyhjakayntijannite, V 52 55 70 80
2 Kayttoluokka S/CE S/CE S/CE S/CE
3 Suojausluokka 1P23 1P23 1P23 1P23
Standardit C EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10 CL.A EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10 CL.A
Standardit S - EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-10 CL.A
Mitat C (KxLxP), mm 550x250x640 550x250x640 630x250x650 630x250x650
Mitat S (KxLxP), mm - - 1400x510x1020 1400x510x1020
Paino C, kg 26 28 36,5 37,5
Paino S, kg S - 84 85,0
Langansyottonopeus C, m/min 1,5-18 1,5-18,0 1,5-27,0 1,5-27,0

LANGANSYOTTOYKSIKKO MWF 272

JAAHDYTYSYKSIKKO

Langansyotténopeus, m/min 1,5-27,0 Jadhdytysteho C/S, W 900/ 1100
Pistoolin liitanta EURO Sailion tilavuus, litraa 3,5
Lankakelan lapimitta, mm 300 Virtaus, bar - °C - I/min 1,2-60-1,75
Kuormitettavuus 100% 40°C, A 420 Maksimipaine, bar 3
Kuormitettavuus 60% 40°C, A 500 Standardit IEC60974-2,
Langan halkaisija, mm 0,6-1,6 IEC60974-10 CL-A
3 Suojausluokka P23
Kaasun maksimipaine, MPa (bar) 0,6 (6,0)
Mitat KxLxP, mm 470x210x690
Paino, kg 13
Standardit IEC60974-5,

IEC60974-10 CL. A

Me,

EY-VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS

C€

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Danemark

vakuutamme téaten, ettd valmistamamme alla
mainittu kone

malli:

OMEGA?

tayttaa direktiivien: 2014/35/EU

Eurooppalaiset

2014/30/EU
2011/65/EU vaatimukset.

EN IEC60974-1:2018/A1:2019

standardit: EN IEC60974-5:2019
EN /1EC60974-10:2014/A1:2015
Asetus: 2019/1784/EU

Fjerritslev 10.02.2021

izt M Hirdes

Kristian M. Madsen
CEO

1) Tama virtalahde tayttaa EN / IEC61000-3-12:2014 (/ 2011) standardin vaatimukset ehdolla, etta sdhkoverkon oikosulkuteho Ssc on suurempi tai yhta suuri kuin
taulukossa mainituissa tiedoissa sahkdnsy6ton ja julkisen sahkoverkon valisessa liityntapisteessa. Sdhkoasentajan ja kayttajan vastuulla on huolehtia tarvittaessa
sahkonjakelijan avustuksella, etta laite on kytketty vain sellaiseen sahkonsyottoon, jonka oikosulkuteho on suurempi tai yhta suuri kuin ilmoitettu arvo.

2) S Tama kone tayttaa ne vaatimukset, jotka koneilta vaaditaan tyoskenneltdessa alueilla, joilla on suuri sahkoiskun vaara.

3) IP23 —-merkinnalla varustetut laitteet on tarkoitettu sisa- ja ulkokayttoon.
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Csatlakoztatas és uzembehelyezés

Figyelem
A berendezés Gizembe helyezése
el6tt, kérjuk olvassa el alaposan

a figyelmeztetéseket és
hasznalati Gtmutatoét és tarolja
az informacidkat a késébbi
hasznéalathoz!

Az OMEGA? kompakt kicsomagolasa
Az OMEGA? kompakt kicsomagolasa utan és hasznélata
el6tt az alabbiak szerint kell eljarni (lasd rajz).

A gépet
emelni

A kerekeket hatra
hdzni, ameddig
azok a tartéba
kertilnek

Lehetséges lizembehelyezés

Halézati csatlakoztatas
A gépet egy olyan halézathoz kell csatlakoztatni, ami
megegyezik a hatuljan 1évé adattablan (U1) szereplével.

3x400V
zold-sarga
barna

zold-sarga
barna

fekete
sziirke

1 FONTOS!

Figyeljen a test és hegesztSkabelek
stabil csatlakozasara.

Maskulonben a csatlakozok és
kabelek sérulhetnek.

Emelési utasitas

Az OMEGA? és OMEGAZ2 S-en |évé emeld szemeket lehet
daruval torténd emeléshez csatlakoztatni (1. és 3. abra).
A 4 kerek kocsival szerelt OMEGAZ?-t daruval nem, csak
kézzel a fogantyuval szabad emelni (2. dbra).

A gépet nem szabad szerelt gazpalackkal emelni!

A
\D

¥y —1t

g
8

88

©

3. abra

Ne emelje a gépet a
fogantyunal!
Ne lépjen a fogantyura!
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Csatlakoztatas és uzembehelyezés

N o v~ W N =

00@

n
— 3

GAS

max. 6 Bar

Az alkatrészek szerelése a huzaltoloban

Halozati csatlakoztatas

Be és kikapcsold

Védbgaz csatlakozas
Csatlakoz6 - hegesztékabel
Hegeszt6kabel

Csatlakozé6 a testfogohoz

Ptipojeni IWF (mozné pfislusenstvi)
pouzijte obj. ¢. 78861551

A feszit6 csap recézett
fejii csavarjaval a
tolégérgbk nyomdsat
ugy kell bedllitani, hogy
a huzal egyenletes
tovabbitasa a huzal
deformaldodasa nélkul
biztositva legyen
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Csatlakoztatas és uzembehelyezés

A huzalfék beallitasa

A féket olyan szorosra allitjuk, hogy a huzaldob
megalljon, miel6tt a huzal a dob szélén atfutna.
A féker6 fugg a huzaldob sulyatél és a
huzalsebességtdl. Gyari bedllitas = 15kg.

Bedllitas:

e A gombot leszerelhetjik, ha egy csavarhuzét
a gomb mogé dugunk. Ezutan a gombot
kihazhatjuk.

¢ A huzalfék a tengelyen levé ellenanya
meghuzasaval, vagy lazitasaval allithato.

e A gombot ismét vissza kell szerelni.

Védbgaz csatlakozas

A gép hatoldalan |évé gazcsovet (3) csatlakoztassuk
nyomascsdkkentbvel (2-6 bar) a gazellatashoz.
Figyelem! Egyes nyomascsdkkentSk az optimalis
Uzemeléshez magasabb kimeneti nyomast
igényelnek, mint 2 bar.

A szdllitékocsi hatuljara rogzithetiink gazpalackot.

Gazfogyasztas

A hegesztési feladat jellegétél, a gaz tipusatol

és a varrat tipusatél fuggéen a gazfogyasztas az
aladbbi moédon valtozhat: kb. 6-7 I/perc alacsony
aramerdsségen (<25 A), de elérheti a 27 I/perc-et is
maximalis aramer6sségen.

Hozaganyag fogyasztas

A hozaganyag fogyasztas megbecstulhetd, ha a
Osszeszorozzuk a hegesztési id6t (perc) és az el6tolasi
sebességet (m/perc) a huzal méterenkénti témegével.

pisztolyszabalyzas (dialog pisztoly)

Ha ,dialég” rendszer( pisztolyt hasznalunk, akkor
az dramerdsség/huzalsebesség ugy a géprél, mint
a pisztolyrdl allithaté. A pisztolyszabalyzas dialog
pisztoly nélkul passziv.

Arammentes huzalbefiizés

Ez a funkcié a huzal
munkakabelbe torténé
arammentes beflizésére szolgal.

Gyokfaragas (csak OMEGA? 550 Advanced)

1. Csatlakoztassuk a gyokfarago fogot

2. Csatlakoztassuk a siritett leveg6 tomlét a
kompresszorhoz. Allitsuk a nyomast 5-7 bar kézé

3. Valasszunk P004-programot. A gépet allitsuk a
legnagyobb —minimum 400A- dramra

4. Valasszunk (6-8 mm) szénelektrodat

5. Hasznaljunk védé&felszerelést zajvédd, hegesztd
szemuveg, keszty(, stb. Figyelem: tlizveszélya
szikra miatt.

Hegesztési polaritas
valasztas

Egyes hegesztéhuzal tipusokhoz javasoljuk, hogy
valtoztassa meg a polaritast. Ez kilondsen porbeles
hegeszt6huzalra érvényes. Kérjiuk ellenérizze a
javasolt polaritast a huzal csomagolésan.

OMEGA:? C

A polaritas megvaltoztatasa:

1. A gépet valasszuk le a halézatrol.

2. A toldban Iévé csavarokat villaskulccsal szereljuk
le (1. &bra).

3. Arézlemezt a plusz-rél tegytk at a minuszba (1.
abra).

4. Atoldéban lévé csavarokat villaskulccsal huzzuk
meg (1. abra).

5. A testkabelt a minusz-bol tegylk at a pluszba (2.
abra).

6. A gépet csatlakoztassuk a halézathoz.

OMEGA? S

A polaritads megvaltoztatasa:

1. A gépet valasszuk le a halozatrol.

2. A koztes kabelt a plusz-bdl tegyltk at a minuszba.
3. A testkabelt a minusz-bdl tegyuk at a pluszba.
4

A gépet csatlakoztassuk a halézathoz.
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Csatlakoztatas és uzembehelyezés

Pisztolyhiito egység
csatlakoztatasa
(OMEGAZ? 400/550 C)

1.

A hegeszt6gépet a pisztolyh(ité egységre rogzitjuk
és felszereluk a tartot(1).

Az dramkabelt (2) a gép hatoldalan Iévé lyukon
keresztul behuzzuk. A huzaltoléban 1évé
védblemezt (3) leszereljuk, ezutan a 4-polusu
csatlakozot (4) raszereljuk. A védSlemezt
visszaszereljuk.

A 2 csavarral (5) a tartét a gyorscsatlakozokkal (6)
leszereljuk.

A tartot lehlGzzuk és megforditjuk, hogy a

gyorscsatlakozok elére alljanak, majd a csavarokkal

visszaszereljuk. (Kérjuk nézze meg az abrat).
A pisztoly vizcsovét a kék gyorscsatlakozoba a
visszatérGt a pirosba dugjuk.

A hitéfolyadék szintjét a szintjelzével (7)
rendszeresen ellenérizzuk.

HUt6folyadékot a bedntd nyilason (8) tudunk
utantolteni.

.
o

Kapcsold be, inditsd el, hegessz

Hegeszt6 programok beallitasa
e A hegesztégépet a f6kapcsoloval (2) bekapcsolni

e Hegeszt6 programot, vagy anyag/gaz/huzalatméré-t
valasztani (tipustdl fugg)

Nézze meg a gyors
utmutatét, hogy melyik
érvényes az On gépére.
Valassza ki azt a beallitast,
ami a hasznalt huzalra és

gazra megfelel.

e A hegeszt6 aramot és masodlagos paramétereket
beallitani kérjuk a , Quickguide”-ben elolvasni

e A gép most hegesztésre kész.

Figyelem

A hegeszt6huzalon/elektrédan
feszlltség van, ha a hegesztépisztoly
gombjat megnyomjuk.

Szoftver beolvasasa

e Az SD-kartyat a gép
kartyaolvasojaba
helyezzik, ahogy az dbra
mutatja.

e A gépet be kell
kapcsolni.

e Akijelzé réviden 3
csikkal villog.

e Kérjuk varjon, ameddig a
kijelz6n a beallitott aram
megjelenik.

e A gépetismét ki kell
kapcsolni és az SD-
kartyat kivenni.

e A gép most hasznalatra
kész.

B oA

88

Ha a vezérlést kicseréljuk, szukséges a szoftvert az Uj
egységbe egy SD-kartya hasznalataval betolteni

A szoftver a www.migatronic.com oldalrél letolthetd.

70



Egyedi funkcidk

Huzaltol6 sebesség kalibralasa

m 10 secs

O 00O

O 0O OO
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Egyedi funkcidk

Zarfunkci6 g /“u
| ]

O = = =
O 000D /@1

A munkadarab feliiletének, a pisztoly jo
I kontaktusanak biztositasa érdekében, tisztanak
kell lennie
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Egyedi funkcidk

A gaz atfolyas kalibralasa (nem minden kivitel)

10ms = 10n
204 =20

min

1

@ '“q Flowmeter
@ No.: 81010000

v \

Hibakeresés vagy ok és elharitas

Hibakod | Ok és elharitas

E20-00 Nincs szoftver a vezérlésben
E20-02 A Omega szoftvert SD kartyara kell tolteni, egy SD-kartyat szoftverrel be kell
E21-00 helyezni a vezérlésbe és a gépet kapcsoljuk be.
E21-06 Esetleg cseréljuk ki az SD-kartyat
E21-08
E20-01 Az SD kartya formatalasa nem toértént meg
E21-01 Az SD-kértya formatdalasat mint FAT kell elvégezni és a Omega szoftvert SD
kartyara kell tolteni. Esetleg cseréljuk ki az SD-kartyat.
E20-03 Az SD Kartyan t6bb adat van ugyanazon néven
E21-02 Az SD kartyat ki kell riteni és a szoftvert ismét letolteni.
E20-04 A vezérlés megprobalt tébb adatot beolvasni, mint amennyit tarolni tud
Az SD Kartyat ismét be kell olvasni vagy az SD Kartyat ki kell cserélni. Ha
a probléma tovabbra is fennall, kérjuk Iépjen kapcsolatba a Migatronic
vevészolgalattal
E20-05 Az SD kartyan 1évd szoftver mas tipusu vezérlés részére le van zarva
E20-06 Olyan SD kartyat kell hasznalni, amelyik megfelel a vezérlésének.
E20-07 A belsé masolasvédelem nem engedi a mikroprocesszor hozzaférését
Az SD Kartyat ismét be kell olvasni vagy kérjuk Iépjen kapcsolatba a Migatronic
vev@szolgalattal.
E20-08 A vezérlés hibas
E20-09 Kérjuk 1épjen kapcsolatba a Migatronic vevészolgalattal
E21-05
E20-10 A beolvasott adatok hibasak
E21-07 Az SD kartyat ismét be kell olvasni vagy az SD Kartyat ki kell cseréini
E21-03 A hegesztéprogramok az SD kartyan mas tipusu vezérlés részére zarva van
E21-04 Olyan SD kartyat kell hasznalni, amelyik a vezérlésének megfelel a.
Err GAS Gazhiba
Gazvezetéket ellendrizni.
Gazhiba kikapcsolasa barmelyik gomb révid idejli megnyomasaval.
E02-04 CAN kommunikaciés hiba
Ellendrizze a koztes kabelt/csatlakozokat
Err H20 Hiitési hiba vizatfolyas ellen6rzé egységgel rendelkezd késziilékeken keriil
kijelzésre, amennyiben a vizkeringés megsziinik, vagy az atfolyas tul kevés.
Ellendrizze a hiité megfeleld csatlakoztatasat és a tartdly telitettségét. Ellendrizze
a pisztoly és vizcsatlakozdkat.
Htéshiba kikapcsolasa barmelyik gomb révid idejli megnyomasaval.
E11-20 Aramszenzor hiba
1. Ellen6rizze az aramszenzort.
2. Kérjuk lépjen kapcsolatba a Migatronic-kal.
E11-28 Fazis-/fesziiltség hiba
1. Ellenérizze mindharom fazist.
2. Ellendrizze az alacsony feszultséget.
3. Kérjuk lépjen kapcsolatba a Migatronic-kal.
E11-42 Proba-fesziiltség
1. Ellenérizze a hegesztéhuzal leragadasat.
2. Kérjuk lépjen kapcsolatba a Migatronic-kal.
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Hibajelek

Talmelegedési hiba
ﬂ Ez a jel vilagit, ha a hegesztés az
aramforras tulmelegedés miatt
megszakad.

Kérjuk hagyja a gépet bekapcsolva, amig a
beépitett ventillator azt megfelelSen visszahditi.



Miszaki adatok

ARAMFORRAS: OMEGA? OMEGA* OMEGA* OMEGA?

300 300 Boost 400 550
Halozati feszultség +15% (50-60Hz), V 3x400 3x230-400, 1x230-400 3x400 3x400
- Auto-transzforméator (Extra) £15% (50-60Hz), V| - - 3x230-500 3x230-500
A generator minimalis teljesitménye, kVA 17 15,5 (1x230), 16,5 (3x230), 15,5 (3x400) | 27 40
"' miin. rovidzarlati teljesitmény Ssc, MVA 0,8 (1x230), 2,1 (3x230), 2,1 (3x400) 4,0 5,74
Biztositék, A 10 16 20 35
Effeltiv halézati aram, A 9,0 11,9 (1x230), 7,0 (3x230), 3,1 (3x400) 17,5 27,3
Max. halézati aram, A 16,9 45,3 (1x230), 26,7 (3x230), 15,0 (3x400) | 26,0 39,2
Csatl teljesitmény (100%), kVA 6,3 2,7 (1x230), 3,8 (3x230), 3,5 (3x400) 12,1 18,9
Max. teljesitmény, kVA 11,5 10,4 (1x230), 11,0 (3x230), 10,3 (3x400) | 18,0 27,1
Uresjarasi aramhasznalat, W 20 30 40 40
Hatasfok, % 88 84 (1x230) 84 (3x230) 87 (3x400) 85 91
Teljasitmény-tényezé 0,93 0,99 (1x230), 0,95 (3x230), 0,95 (3x400) | 0,94 0,94

MIG MMA MIG MMA MIG MMA
Bekapcsolasi id6 100%  20°C, AV 230/25,5 - 170 (1x230) 200 (3x400) 335 335 475/37,8 475
Bekapcsolasi id6 60% 20°C, A 245/26,3 - 220/25 (1x230) 235/25,7 (3x400) 400 400 550 550
Bekapcsolasi id6 100%  40°C, AV 175/22,8 175/27 110/19,1 (1x230) 135/21,0 (3x400) 300/29,0 300/32,0 430/35,5 430/37,2
Bekapcsolasi id6 60%  40°C, AV 195/23,8 195/27,8 | 135/20,8 (1x230) 170/22,5 (3x400) 370/32,5 365/34,6 510/39,5 510/40,4
Bekapcsolasi id6 max. 40°C, A/%/V 300/24/29,0 | 300/20/32 | 300/15/29,3 (1x230) 300/24/28,9 (3x400) | 400/50/34,0 | 400/45/36,0 | 550/50/41,5 | 550/50/42,0
Aramtartomény, A 15-300 0-300 15-300 15-400 15-400 15-550 15-550
Uresjarasi fesziltség, V 52 55 70 80
2 Hasznalati osztaly S/CE S/ICE SICE SICE
3 Védettség 1P23 1P23 1P23 1P23
Szabvany C EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10 CL.A EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10 CL.A
Szabvany S - EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-10 CL.A
Meéret C (MxSzxH), mm 550x250x640 550x250x640 630x250x650 630x250x650
Meéret S (MxSzxH), mm - - 1400x510x1020 1400x510x1020
saly C, kg 26 28 36,5 37,5
saly S, kg - - 84 85,0
Huzaltolé sebesség C, m/min 1,5-18 1,5-18,0 1,5-27,0 1,5-27,0

Huzalel6tol6 sebesség, m/min 1,5-27,0 Hditési teljesitmény C /S, W | 900/ 1100
Pisztolycsatlakozas EURO Tankkapacitas, liter 3,5
Huzaltekercs, max. 4tmérs, mm 300 Atfolyas, bar - °C - I/min 1,2-60-1,75
Bi 100% 40°C, A 420 Max. nyomas, bar 3
Bi 60% 40°C, A 500 Szabvéany IEC60974-2,
Huzal 4tmérs, mm 0,6-1,6 [ECoooraTOCLA
3 Védettség P23
Gaznyomas max., MPa (bar) 0,6 (6,0)
Meéret (MxSzxH), mm 470x210x690
suly, kg 13
Szabvany IEC60974-5,

IEC60974-10 CL. A

EU-MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

€3

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Dénia

kinyilatkozza, hogy nevezett készulék
Tipus: OMEGA?
a- 2014/35/EU

2014/30/EU
2011/65/EU iranyelveknek megfelel.

Eurdpai szabvanyok: EN IEC60974-1:2018/A1:2019
EN IEC60974-5:2019
EN /1EC60974-10:2014/A1:2015

Rendelet: 2019/1784/EU

Kelt: Fjerritslev 10.02.2021

e UL L P P

Kristian M. Madsen
CEO

1) Ez a készulék megfelel az EN / IEC61000-3-12:2014 (/ 2011)-nek, amennyiben a haldzati csatlakozénal a rovidzarlati teljesitmény Ssc nagyobb, vagy egyenlé a fenti
adattal. A szerel6 vagy a készulék hasznaléjanak felelGssége biztositani, esetleg a haldzat GzemeltetSjével torténé megbeszélés alapjan, hogy a készulék csak egy
aramellatasra van csatlakoztatva, melynek a rovidzarlati teljesitménye Ssc nagyobb, vagy egyenld a fent megadott adatnal.

2) S A készulék megfelel a magas elektromos veszélyekkel szemben tamasztott kdvetelményeknek.

3) Azon készulékek, melyek az IP 23 védettségnek megfelelnek, belsé és kiils6 hasznalatra alkalmasak.
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Podtaczenie i eksploatacja

Ostrzezenie
Przed rozpoczeciem pracy nalezy
uwaznie przeczyta¢ wskazowki

ostrzegawcze i instrukcje oraz zapisac
wprowadzone dane do pézZniejszego
wykorzystania.

Rozpakowywanie OMEGA? C
Po rozpakowaniu, a przed uzytkowaniem OMEGA? C, postepu;j
W ponizszy sposéb (patrz obrazek):

Podnie$ spawarke

F Nl
[ ——
&7

Pociagnij kota
do tytu,
az zaskoczag

Dopuszczalne instalowanie

Podtaczanie zasilania

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

3x400V
Zéltylzielony
Brazowy
Czarny
szary

Zéltylzielony
Brazowy

Czarny
szary

1 Wazne!

/V @5)2 Aby unikna¢ uszkodzenia wtyczek

i przewodéw, zapewnij dobry styk
?@ elektryczny podtaczajac przewody

A uziemienia i weze spawalnicze do
spawarki.

Instrukcje dotyczace podnoszenia

Do podnoszenia za pomocg dzwigu spawarek OMEGA? S oraz
OMEGA? na woézku dwukotowym uzy¢ mozna hakéw nosnych
(rys. 1i 3). Czterokotowego wézka OMEGA? nie mozna podnosic¢
za pomoca dzwigu, a jedynie recznie uzywajac uchwytu (rys. 2).
Nie wolno podnosi¢ spawarki z zamontowanga butla z gazem!

Nie podnosi¢ urzadzenia za
uchwyt.
Nie stawac na uchwycie.
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Podtaczenie i eksploatacja

1 n\
.o M
’
L
Power F F
=) F
==
max. 6 Bar v v
3
-]
®
°
(-]
A
T—p
— 3
GAS
max. 6 Bar
,— = 0 g
H@ Power F3¢' )| s—
F
A ]

Montaz czesci w podajniku drutu

N o v~ W N =

Podtaczenie do sieci

Wiacznik zasilania

Podtaczenie gazu ostonowego
Podtaczenie weza spawalniczego
Waz spawalniczy

Podtaczenie zacisku do masy

Podtaczenie IWF ((wyposazenie opcjonalne)
pozycja nr 78861551

Docisk sruby
radetkowanej (pokretta)
jest tak wyregulowany,
aby rolka do podawania
drutu mogfa zostac
przestawiona w stosunku
do drutu, gdy zostanie on
zatrzymany na koricdwce
palnika
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Podtaczenie i eksploatacja

Regulacja hamulca posuwu drutu

Hamulec posuwu drutu musi zapewnia¢ odpowiednio
wczesne zahamowanie szpuli zanim drut spawalniczy
wyjdzie poza krawedz szpuli.

Sita hamulca zalezy od wagi szpuli drutu oraz
predkosci podawania drutu.

Wartos¢ ustawiona fabrycznie to 15kg.

Regulacja:

e Zdemontowac pokretto
regulacyjne uzywajac
cienkiego $rubokreta,
umieszczajac go
za pokrettem
regulacyjnym i
wypychajac pokretto.

e Wyregulowac site
hamowania przez
dokrecenie lub odkrecenie samoblokujacej sie
nakretki na osi piasty.

e Ponownie zamontowac pokretto regulacyjne.

Podtaczenie gazu ostonowego

Podtacz waz gazu ostonowego, ktérego przytacze
znajduje sie na tylnym panelu spawarki (3) ze
zrédtem gazu z regulatorem ci$nienia 2-6 baréw.
(Uwaga: dla optymalnego dziatania niektérych
rodzajéw regulatoréw ci$nienia wymagane jest
cisnienie wylotowe o wartosci wigkszej niz 2 bary.)
Na podescie dla butli z tytu wézka, jesli jest w
zestawie, zamontowac mozna jedna butle.

Zuzycie gazu

W zaleznosci od zadania spawalniczego, rodzaju
gazu i typu spoiny, zuzycie gazu bedzie sie waha¢ w
zakresie od 6-7 I/min przy niskim natezeniu pradu
(<25A) do 27 I/min przy maksymalnym natezeniu
pradu.

Zuzycie materiatu

Zuzycie materiatu mozna oszacowa¢ wykonujac
nastepujace obliczenia: czas spawania w minutach
razy predkos¢ podawania drutu (m/min) razy masa
uzywanego materiatu spawalniczego na metr.

Regulacja uchwytem (Uchwyt dialogowy)

Wartos¢ pradu/predkos¢ podawania drutu moga
by¢ regulowane zaréwno z poziomu spawarki, jak
i uchwytu, jesli uzywany jest waz spawalniczy z
uchwytem dialogowym. Bez uchwytu dialogowego
regulacja z poziomu palnika pozostaje pasywna.

Wyprowadzanie drutu
Funkcja uzywana np. po zmianie
drutu.

Ztobienie (tylko OMEGA? 550 Advanced)

1. Zatéz uchwyt elektrody weglowej

2. Podtacz waz sprezonego powietrza do
kompresora. Nastaw cisnienie pomiedzy 5 a
7 baréw

3. Wybierz program P004. Nastaw spawarke na
prace przy maksymalnej wartosci pradu - co
najmniej 400A

4. Wybierz elektrode weglowa (6-8 mm)

5. Uzywaj srodkéw ochrony osobistej: srodkow
ochrony stuchu, gogli spawalniczych, rekawic
itd. Uwaga! Metolowe odpryski moga zaproszy¢
ogien.

Wybor biegunowosci
spawania

Zalecamy zmiane biegunowosci pradu spawania dla
pewnych rodzajéw drutu, co szczegdlnie dotyczy
drutu samoostonowego. Koniecznie zwracaj uwage
na okreslenie biegunowosci na opakowaniu drutu
spawalniczego.

OMEGA:? C

Zmiana biegunowosci:

1. Odtacz spawarke od zasilania sieciowego.

2. Zdejmij sruby w komorze drutu za pomoca
klucza (obrazek 1).

3. Zmien ptytke mosiezna z plusa na minus
(obrazek 1)

4. Zamontuj sruby w komorze drutu za pomoca
klucza (obrazek 1).

5. Przetéz przewédd masowy z minusa do plusa
(obrazek 2)

6. Podtacz spawarke do zasilania sieciowego.

OMEGA?* S

Zmiana biegunowosci:

1. Odtacz spawarke od zasilania sieciowego.
2. Zmien przewdd posredni z plusa na minus
3. Przet6z przewdd masowy z minusa do plusa
4. Podtacz spawarke do zasilania sieciowego
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Podtaczenie i eksploatacja

Podtaczanie jednostki
chtodzenia woda

(OMEGA? 400/550 C) .

1.

Umies¢ spawarke na jednostce chtodzenia i zat6z
tacznik (1).

Przeciagnij kabel zasilania (2) przez otwér na tylnej
stronie spawarki. Zdejmij okucie ochronne (3) w
komorze podajnika drutu i wt6z wtyczke 4-stykowa
(4). Zat6z ponownie okucie ochronne.

Odkrec¢ obie sruby (5) okucia z szybkoztaczami (6).
Wyciagnij i obré¢ okucie tak, aby szybkoztacza
skierowany bylty do goéry. Nastepnie ponownie
zamocuj okucie za pomoca $rub (5) (patrz rysunek).
Podtacz waz cieczy do oznaczonego na niebiesko
szybkoztgcza na chtodzonym woda uchwycie, a
przewod powrotny do szybkoztgcza oznaczonego
na czerwono.

Poziom ptynu chtodzacego nalezy sprawdzac .
regularnie, uzywajac wizjera (7). Do uzupetniania
ptynu chtodzacego stuzy szyjka wlewu (8).

—

|

Wiacz, wcisnij, spawaj

Nastawianie programu spawania

Wiacz spawarke gtéwnym wiacznikiem (2)
Wybierz program spawania lub materiat/gaz/

rozmiar drutu. (Zalezy od
modelu).

Sposéb dokonania wyboru
w Panstwa spawarce opisany
jest we wprowadzeniu do
obstugi. Wybierz nastawienie
wiasciwe dla wymaganego
drutu i gazu ostonowego.

Wyreguluj prad spawania i parametry
drugorzedowe. Zapoznaj sie z wprowadzeniem do
obstugi spawarki

Teraz spawarka jest gotowa do pracy

OSTRZEZENIE

Drut spawalniczy/elektroda jest pod
napieciem, gdy docisniety jest spust
weza spawalniczego.

Czytanie oprogramowania

W16z karte SD do
czytnika kart w spawarce @
zgodnie z rysunkami.

Wiacz spawarke. ..

Wyswietlacz na krétko
pokaze trzy linie.

Poczekaj, az wyswietli sie ™
ustawiony prad.

Wytacz spawarke i usun

karte SD.

Spawarka jest teraz
gotowa do pracy.

B o 8

Jesli dokonano wymiany jednostki sterowania,

konieczne jest wczytanie oprogramowania w
nowej jednostce sterowania za pomoca karty SD.
Oprogramowanie pobra¢ mozna ze strony
www.migatronic.com
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Funkcje specjalne

Kalibracja predkosci podawania drutu
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Funkcje specjalne

Funkcja blokowania g /”u

d

Q
K/

Przewod kompensacyjny (kalibracja opornosci weza spawalniczego)

<% Factor

Powierzchnia czesci spawanej musi by¢ czysta dla
1 zapewnienia dobrego kontaktu z palnikiem.

o o000

/@1

&
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Funkcje specjalne

Kalibracja przeptywu gazu (wybrane modele)

| ] i v \'

10ms = 10n
204 =20

min

1

@ '“q Flowmeter
@ No.: 81010000

Rozwigzywanie problemow i Rozwigzanie

Przyczyna i rozwigzanie Symb°|e usterek

E20-00 W zespole sterowania nie jest zainstalowane oprogramowanie Btad wskazan temperatury
E20-02 Pobra¢ oprogramowanie Omega na karte SD, wtozy¢ ja do jednostki sterowania i wtaczy¢ Wskaznik zapala sie w chwili. adv zrédto
E21-00 spawarke. Wymienic karte SD, jesli jest to konieczne. P € + 9oy

E21-06 pradu ulega przegrzaniu.
E£21-08 Pozostaw spawarke wigczong az do momentu
E20-01 | Karta SD nie jest sformatowana schtodzenia jej przez wbudowany wentylator.

E21-01 Karta SD musi zostac¢ sformatowana w komputerze, zgodnie z FAT, potem nalezy pobrac
na nig oprogramowanie Omega. Wymienic karte SD, jesli jest to konieczne.

E20-03 Karta SD zawiera kilka plikow o tej samej nazwie
E21-02 Usunac pliki na karcie SD i ponownie zatadowac¢ oprogramowanie.

E20-04 Zespot sterowania probowat odczytac wiecej danych niz jest dostepnych na karcie
Ponownie wtozy¢ karte SD lub wymieni¢ karte SD. Skontaktowac sie z serwisem
MIGATRONIC, jesli problem pozostaje nierozwiagzany.

E20-05 Oprogramowanie na karcie SD jest zablokowane dla innego rodzaju zespotu sterowania
E20-06 Zastosowac karte SD odpowiednia dla Twojego zespotu sterowania.

E20-07 Zastosowac karte SD odpowiednig dla Twojego zespotu sterowania
Ponownie wtozy¢ karte SD do spawarki lub skontaktowac sie z serwisem MIGATRONIC.

E20-08 Uszkodzony zespét sterowania
E20-09 Skontaktowac sie z serwisem MIGATRONIC.
E21-05

E20-10 Zatadowany plik posiada btad
E21-07 Ponownie wtozy¢ karte SD do spawarki lub wymienic karte SD.

E21-03 Oprogramowanie nie jest odpowiednie dla danego zespotu sterowania.
E21-04 | Zastosowac karte SD z oprogramowaniem odpowiednim dla danego zespotu sterowania.

Err GAS | Btad gazu
Sprawdzi¢ podaz gazu.
Usunac¢ btad gazu poprzez krétkie nacisniecie dowolnego przycisku.

E02-04 Btad komunikacji CAN
Sprawdz przewody/wtyczke posrednia

Err H20 | Btad chlodzenia wyswietla sie w spawarkach wyposazonych w zestaw przeptywu wody
w przypadku braku krazenia chtodziwa wynikajgcego z btednego podtgczenia lub
zatkania.

Sprawdzi¢, czy weze uktadu chtodzenia sg prawidtowo podtaczone, uzupetni¢ wode w
zbiorniku i sprawdzi¢ waz spawalniczy oraz jego odgatezienia.

Skasowac btad chtodzenia poprzez krétkie nacisniecie dowolnego przycisku.

E11-20 Btad czujnika natezenia
1. Sprawdz czujnik natezenia pradu.
2. Skontaktuj sie z serwisem MIGATRONIC.

E11-28 Btad fazy/napiecia

1. Sprawdz kazdg, z trzech faz.

2. Sprawdz, czy nie wystepuje podnapigcie.
3. Skontaktuj sie z serwisem MIGATRONIC.

E11-42 Napiecie sondy
1. Sprawdz, czy drut dotyka jeziorka ciektego metalu.
2. Skontaktuj sie z serwisem MIGATRONIC.
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Dane techniczne

ZRODLO MOCY: OMEGA? OMEGA? OMEGA? OMEGA?
300 300 Boost 400 550
Napiecie sieciowe (50-60Hz) +15%, V 3x400 3x230-400, 1x230-400 3x400 3x400
- Autotransformator w opcji +15% (50-60Hz), V| - - 3x230-500 3x230-500
Minimalna moc generatora, kVA 17 15,5 (1x230), 16,5 (3x230), 15,5 (3x400) | 27 40
' Minimalna moc zwarciowa Ssc, MVA 0,8 (1x230), 2,1 (3x230), 2,1 (3x400) 4,0 5,74
Bezpiecznik, A 10 16 20 35
Prad sieciowy, skuteczny, A 9,0 11,9 (1x230), 7,0 (3x230), 3,1 (3x400) 17,5 27,3
Prad sieciowy, maks., A 16,9 45,3 (1x230), 26,7 (3x230), 15,0 (3x400) | 26,0 39,2
Moc, (100%), kVA 6,3 2,7 (1x230), 3,8 (3x230), 3,5 (3x400) 12,1 18,9
Moc, maks., kVA 11,5 10,4 (1x230), 11,0 (3x230), 10,3 (3x400) | 18,0 271
Moc jatowa, W 20 30 40 40
Sprawnos¢, % 88 84 (1x230) 84 (3x230) 87 (3x400) 85 91
Wspétczynnik mocy 0,93 0,99 (1x230), 0,95 (3x230), 0,95 (3x400) | 0,94 0,94
MIG MMA MIG MMA MIG MMA
Cykl pracy 100%  przy 20°C, AV 230/25,5 - 170 (1x230) 200 (3x400) 335 335 475/37,8 475
Cykl pracy 60% przy 20°C, A 245/26,3 - 220/25 (1x230) 235/25,7 (3x400) 400 400 550 550
Cykl pracy 100%  przy 40°C, AV 175/22,8 175/27 110/19,1 (1x230) 135/21,0 (3x400) 300/29,0 300/32,0 430/35,5 430/37,2
Cykl pracy 60% przy 40°C, AV 195/23,8 195/27,8 135/20,8 (1x230) 170/22,5 (3x400) 370/32,5 365/34,6 510/39,5 510/40,4
Cykl pracy  max. przy 40°C, A/%/V 300/24/29,0 | 300/20/32 | 300/15/29,3 (1x230) 300/24/28,9 (3x400) | 400/50/34,0 | 400/45/36,0 | 550/50/41,5 | 550/50/42,0
Zakres pradu, A 15-300 0-300 15-300 15-400 15-400 15-550 15-550
Napiecie jatowe, V 52 55 70 80
2 Zakres zastosowania S/CE S/ICE SICE SICE
3 Klasa ochronnosci 1P23 1P23 1P23 1P23
Normy C EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10 CL.A EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10 CL.A
Normy S - EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-10 CL.A
Wymiary C (wys. x szer. x dt.), mm 550x250x640 550x250x640 630x250x650 630x250x650
Wymiary S (wys. x szer. x dt.), mm - - 1400x510x1020 1400x510x1020
Ciezar C, kg 26 28 36,5 37,5
Ciezar S, kg = - 84 85,0
Predkos¢ posuwu drutu C, m/min 1,5-18 1,5-18,0 1,5-27,0 1,5-27,0
) ) ]
ZESPOL PODAJNIKA DRUTU MWEF 27 ZESPOL CHLODZENIA DEKLARACJA ZGODNOSCI WE
Predkos¢ posuwu drutu, m/min 1,5-27,0 Sprawnos¢ chtodzenia C/S, W | 900/ 1100 C €
Podtaczenie uchwytu elektrody podtaczenie EURO | | Pojemnos¢ zbiornika, | 3,5
MIGATRONIC A/S
Srednica bebna z drutem, mm 300 Przeptyw, bar - °C - I/min 1,2-60-1,75 Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Cykl roboczy 100% 40°C, A 420 Maksymalne cisnienie, bar 3 Denmark
Cykl roboczy 60% 40°C, A 500 Normy IEC60974-2, niniejszym o$wiadcza, ze nasza spawarka okreslona
- - IEC60974-10 CL.A ponizej
Srednica drutu, mm 0,6-1,6
Typ: OMEGA?
¥ Klasa ochronnosci P23 Spetnia wymagania 2014/35/EU
. dyrektyw: 2014/30/EU
Maksymalne cisnienie gazu, MPa (bar) | 0,6 (6,0) 2011/65/EU
Wymiary (wys. x szer. x dt.), mm 470x210x690 Normy europejskie: EN IEC60974-1:2018/A1:2019
EN IEC60974-5:2019
Ciezar, kg 13 EN/1EC60974-10:2014/A1:2015
Normy |IEC60974-5, Rozporzadzenie: 2019/1784/EU
IEC60974-10 CL. A Wydano w Fjerritslev w dniu 10.02.2021
bt A by de
Kristian M. Madsen
CEO

1) To urzadzenie spetnia wymagania EN / IEC61000-3-12:2014 (/ 2011) pod warunkiem, Zze moc zwarciowa Ssc sieci w punkcie sprzezenia jest wyzsza lub réwna
wartosciom podanym w powyzszej tabeli. Osoba dokonujaca instalacji badz uzytkownik urzadzenia sa odpowiedzialni za upewnienie si¢ — w razie koniecznosci
konsultujac sie z operatorem sieci dystrybucyjnej — ze urzadzenie podtaczone jest wytacznie do zasilania o mocy zwarciowej SSc wyzszej lub réwnej wartosciom
podanym w powyzszej tabeli.

2) S Ta spawarka spetnia wymagania dla urzadzen eksploatowanych w obszarach o zwiekszonym ryzyku porazenia elektrycznego
3) Urzadzenia oznaczone jako IP23 zaprojektowano do zastosowan wewnatrz i na zewnatrz pomieszczen
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NMNopknioyeHne n aKkcnnyatauma

BHUMAHUE
Mepen BbINoONMHeHnem onepauum
BHVMAaTENbHO 03HAKOMBTECH C

npeaynpexaeHnem, pykoBogcTBOM
nonb3oBaTensi U COXpaHUTe AaHHYo
VHopMaLmio anga ganbHenwero
MCMONb30BaHUs.

PacnakoBka OMEGA? C
Mocne pacnakoBku 1 nepeg ucnonb3osaHmem OMEGA? C,
BbINOSIHUTE cregytoLlee (CM. YepTex):

MogHumunTe
annapar

Motsimte Koneca, {1V

LGS ———

He BCTaHyT =
)

Ha cBOe MeCTo

OonycTumasn ycTaHOBKa

MopkntoyeHne UCTOYHUKA NUTAHUSA
MopkntounTe annapar k anekTpoceTv. O3HaKOMLTECH C A@HHBIMM Ha
3aBopckov Tabnuuke Ha 3agHew naHenu annapara.

3x400V
e L (@) \ 3x230-400V (boost)

XKenTbiv/3eneHbIn
KOPUYHEBBIN
YepHbIN

cepbIit

XenTbli/3eneHbin
KOPUYHEBbIW
YepHbIN

cepbli

BaxHo!
Bo n3bexaHne noBpexaeHns pasbemoB U
kabenen TpebyeTcs XOpOLUUIA KOHTaKT Npu

06paTHOro ToKa ¥ CBapOYHON FOPErKM.

NOAKIIKOYEeHUN K CBapO4HOMY annaparty kabens

Yka3saHusi no nogbemy

MoabeMmHble Kptoku Ha pyyHon Tenexxke OMEGA? S 1 OMEGA?
MOryT ObITb UCNONb30BaHbI AN NOAHATUS kpaHoM (puc.1 v puc.3).
Tenexka OMEGA?Ha 4eTblpex Korecax He MOXeT OblTb NogHsATa
KpaHOM, TOSIbKO BPYYHYIO 3@ pyudKy (puc.2).

3anpeLyaeTcs nogbem annapara ¢ yCTaHOBIEHHbIM ra30BbIM
GannoHom!

mm

B8

He nogHumath annapar 3a pyuky.
He HacTynaTb Ha pyuKy.
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NopknroyeHne n aKkcnnyatauma

1. Pasbem ans UCTOYHMKA NUTaHUS

g 1 2. TMepekniovatens
3. Pa3sbem ans 3awmtHoro rasa

5 N 4. PasbeMm Ansi CBapoYHOro LUfaHra

MutaHune F 5. CBapouHbIN LWnaHr
—) FF 6. Pasbem Oons 3axuma 3azemneHus
A3 N 7. MogkntoveHue IWF (onuuoHanbHo)
apt. 78861551
2-6 6ap
A

12 ——@ =
_H |_|I/ITaHVIe||::
—)p c

[lasneHue suHma ¢
HakamaHHoU 205108KoU
MOXHO peayruposama

Orisl CKOJIbXXEHUS poruka
rnodayu o rpososioke

Mpu ocmaHoeKe Ha
KOHMaKMHOM HaKOHEYHUKe
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NopknroyeHne n aKkcnnyatauma

PerynupoBka TopMo3a MexaHU3Ma nogayu
NPOBOJIOKMN

TopMo3 MexaHu3Ma nogadn formkeH obecneunTts
MakcumMarbsHO BbICTpyto GrokMpoBky GapabaHa ans
NPOBOOKY MPEexXAe, Y4eM CBapoyHasi NPOBOMoKa
nonaget Ha kpain 6apabaHa. TOpMO3HOE ycunume 3aBucuT
oT Beca GapabaHa Ansi NPOBONOKY U CKOPOCTY nodayn
nposonokun. CtaHgapTHbIN Bec (ycTaHoBKa) - 15 Kr..

Perynupoeka:

e CHATb py4Ky ynpaBneHus
npun nomMmoLumn TOHKOM
OTBEPTKN, KOTOPYIO
HeOGXO,EI,MMO pa3MecTuTb
3a py‘JKOVI n 3atem
BbITalLNUTb €e.

e OrtperynupyiTe TOpMO3
MexaHu3ma nogadu
NPOBOJIOKK, 3aTArnBas
wnun ocnabnsasa CaMOKOHTPALLYOCA ra|7||<y no UeHTpy
BTYNKN Me€xaHu3ma.

L4 YctaHoBUTe PY4YKY Ha MecCTO.

MoaknioyeHne 3aWUTHOrO rasa

MoaknounTe ra3oBbIl LNaHT, KOTOPbIA HAXOAWUTCS Ha
3aAHel naHenu cBapoyHoro annapara (3), K UCTOUHUKY
rasa c perynsatopom gasnenus (2-6 6ap). (Mpumeyanwue:
ANst HOpMarnbHOTO MYHKLMOHUPOBAHUSI HEKOTOPbIX
perynstopos AasneHus TpebyeTcs BbIXOAHOE faBneHue
6onee 2 6ap). B 3agHel yacTu Tenexkm nMeeTcst OTcek,
KyZa MOXHO YCTaHOBUTb OAUH ra3oBblil GanmoH.

Pacxop rasa

Pacxop rasa BapbupyeTtcs B npegenax ot 6-7 n/mvH npu
MarnbIx Tokax (<25 A) o 27 n/MuH nNpy MakcumanbHbIX
TOKax B 3aBWCUMMOCTW OT CBapOYHON 3afa4yu, Tvna rasa v
KOHCTPYKLMK LUBa.

Pacxop mMaTepuana

Pacxopn MaTepuana MOXHO paccunTaTb, YMHOXWB BPeMsi
CBapk1 B MUHYTax Ha CKOPOCTb NoAayM NpOBOMOKU
(M/MVH) 1 NOTOHHbI BEC UCMONb3YeMbIX PACXOAHBIX
CBapOYHbIX MaTepuarnos.

PerynupoBka ropenku (ropenka Dialog)
TekyLumn pasmep/ CKOPOCTb NogayM NPOBOSOKK
perynupyoTcs Kak annapaTtoMm, Tak ¥ CBapO4HOW
ropernkow, ecrny Ncnonb3yeTcs CBapOYHbIN LUMaHr ¢
ropenkoi Dialog. Bes ropenku Dialog perynumposka
ropernku naccvBHasl.

MNopava npoBonoku

[aHHas dyHKumMa ncnonb3yercs
npu nogaye NpoBOOKK, T.e. nocne
CMEHbl NPOBOJIOKM.

Ctpoxka (Tonbko OMEGA2 550 Advanced)

1. YcraHoBuUTe BO3AYLIHO-AYrOBOW CTPOray C yrofnbHbIM
3MeKTpoAoMm

2. YcTaHoBWUTE LUMaHTr Nogaym cxkaToro Bo3gyxa Ha
Kkomnpeccop. 3agarnte gaBneHve B guanasoHe
5-7 6ap.

3. BblbepuTe nporpammy ansi ceapkv P004
YcTaHOBUTE MakcumarbHbI TOK — He meHee 400A

4. BbibepuTe yronbHblii anekTpos (6-8 mm)

5. Wcnonb3ynte cpeactsa 3awWwmThl: CpeacTsa 3alimTbl
OpraHoB cryxa, CBapo4Hble O4KW, MepyaTkv v T.4.
BHuMaHwue! Vckpbl MmeTanna MoryT cTaTb NPUYMHOWN
BO3ropaHusl.

Bbi6Op NONAPHOCTU CBapKM

PekomeHayeTcs MeHATb NONAPHOCTb ANs
onpefeneHHbIX TUNOB CBapOYHON NPOBOMOKK, U
0COBEeHHO 3TO KacaeTcst NPOBOAOB AN CBapKu B

cpefe 3awmTHoOro rasa. lNposepbTe cobniogexne
peKoMeHA0BaHHOW NONSAPHOCTM, yKa3aHHOW Ha yrnakoBKe
CBapO4YHOM NMPOBOSIOKU

OMEGA2C
M3meHeHune nonapHocTu:
1. OtcoeamHWTe annapart OT 3NEeKTPONUTaHus.

2. [ae4yHbIM KNo4YOM OTKpyTUTE 6onThl C KOXyXa ans
NPOBOMOKN.

3. TepectaBbTe NaTyHHYyO NNACTWHY C Nntoca Ha
MuHyc (puc. 1).

4. Tae4HbIM KINOYOM 3aKpyTUTE OONTHI HAa KOXYyXe Ans
nposornoku (puc. 1).

5. TlepecTtaBbTe kabenb 3a3eMneHns ¢ MUHyca Ha
nntoc. (puc. 2).

6. [lNoakniounTe annapar K 3MeKTPonUMTaHuio.

OMEGA? S

Mi3aMeHeHne NonspHoOCTuU:

1. OTcoeamHWTe annapaT OT 3NeKTPonMTaHus.

2. T[lepecTaBbTe yANMUHUTENb C NMAOCA HA MUHYC.

3. TlepecTtaBbTe kabenb 3a3eMneHns ¢ MUHyca Ha
nnoc.

4. TlogknioynTe annapar K 3MeKTPpOnUTaHuIo.
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NopknroyeHne n aKkcnnyatauma

MopknouyeHue moayna BKnoumn-HaXXMu-Bapm
BOAAHOro oxnaxxpeHun HacTtpoiika nporpammbl cBapku
(OM EGA2 400/550 c) e BkritoyeHne CBapoYHOro annapara rmasHbIM

nepeknoyarenem (2).
1. [MocTaBbTe cBapOYHbIN annapart Ha BepX MOAYns

e Bbibop nporpammbl cBapku unv pasvepa matepuana/
OXNaXAeHUs n yctaHoBuTe putuHr. (1). P nporp P P P P

rasa/npoBonoku (B

2. TpoTaHuTe kabenb nuTaHns (2) 4 TBEPCTUE H
po © kabe a (2) 4epes oteepcThe Ha 3aBUCKMMOCTU OT MOAENM).

3agHel naHenu annapara. CHUMUTE 3aWUTHBIA PUTUHT
(3) Ha KoXXyXe Anst NPOBOMOKU U NOCTaBbTE 4-MOOCHBI
pasbem (4). CHoBa HaleHbTe 3aLUMTHBIA PUTUHT.

3. OrtkpyTtute aBa 6onta (5) Ha puTuHre C
ObICTpOpasbeMHbIM coeguHeHnem (6).

BbinonHeHve aaHHoM onepauun

4. BblTawmTe 1 NoBepHUTE UTUHT Tak, YTOObI CM. B KPaTKOM PyKOBOACTBE.
6bICTPOPa3bEMHOE COeAMHEHNE MOBEPHYOCH BBEPX. BbiBepuTe HACTPOVIKY, KOTopast
3artem cHoBa 3akpenuTe uTUHr Gontamu (5) (cm. COOTBETCTBYET TpeByeMmoit
HepTex). NPOBOOKE U1 3aLLUMTHOMY raay.

5. TlogkniounTe BOAAHON LUNAHT Ha ropernke ¢ BOAsHbIM
oxnaxaeHuem K 6bICTp0p83'beMHOMy coegnHeHuo

C CMHEe MapKUpOBKOWA, @ 0BpaTHbI LUNaHr — K e OTperynupyiTe CBapOUHbIit
BbICTPOPa3LEMHOMY COEAMHEHMIO C KPaCHOM TOK M AOMNOMNHUTENbHbIE NapameTpbl. CM. KpaTkoe
MapKUPOBKOMN. PYKOBOACTEO.
6. PerynspHo npoBepsinTe ypoBeHb OXNaxaatoLLen
KULKOCTM N0 nokasatento yposHst (7). e Annapart roToB K 3KCMyataLuy.
7. [onus oxnaxaaroLen XuaKoCTU BbINOMHSETCS Yepes
3arMBHYIO rOprnoBuHY (8). BHUMAHMUE
S Mpu aKkTMBaUUW TpUrrepa ropenku Mexay

CBapOYHbIM NPOBOAOM/3NEKTPOAOM
obpasyeTcs HanpshkeHue MogknoveHne

i

CuutbiBaHue MO

e Bcrabre SD kapTy namatu
B CYMTBLIBAIOLLIEE YCTPONCTBO @
annapara, kak nokasaHo Ha
pUCYyHKaXx.

e BknoyuTe annapar.

e B TeyeHne KOpPOoTKOro
NpoMexyTka BpEMEHM Ha
aucnnee 6yoyT muratb 3
CTPOKM

e [JloxanTtecb oTobpaxeHns
YCTaHOBIIEHHOrO TOKa.

o OTknounte MaLlUnHy n

N3BMEKMTE KapTy NamsTun
SD.
5 5 6 5 8 ¢ [locne aToro annapat roToB g %
a
| —] S (a S K MCMOSb30BaHUIO. q
g 8
6 © 5
-
Mpu cMeHe Groka ynpasneHust Heo6xoaumo 3arpyauTs MO
7 HOBOrO Groka ynpasneHusi Ha kapTy namsti SD. MO MoxHO

3arpysuTb C cata www.migatronic.com
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CneumnanbHble pyHKUNN

Kanu6poBka cCKOpOCTH noAa4u NpoBOSIOKU

O 00O

i

10 secs

Hanpumep 102 cm
I%:l\/

'

O 0O OO

Vi
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CneumnanbHble pyHKUNN

®yHKUUA GrIOKMPOBKU /"‘u
| 1l

KomneHcauus kabens (kannépoBKa CONpoOTUBIIEHNA CBAapPOYHOrO LUJaHra)

| 1l 1}
<5 Factor
—— ﬁﬁm\
O O
5 SECS Q
\' Vi
mm |V .
T | || SO0
O | @1 O
MoBepXxHOCTb 3aroTOBKU AOMkKHa ObITb
! TwarenbHo ounLieHa ANA AOCTUXKEHUA
Tpe6GyeMoro KOHTaKTa C ropesikou.
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CneumnanbHble PyHKUNN

PerynupoBka noToka rasa (He Ans Bcex mopaenewn)

| Vv

] i v

10ms = 10n
204 =20

min

1

@ '“q Flowmeter
@ No.: 81010000

OnarHocTuka HeMcnpPaBHOCTEMN U UX YCTPAHEHMUe

Kon MpuyunHa n yctpaHeHue

[ Y]

E20-00 B 6noke ynpaenenus orcyrcryet 0.

E20-02 3arpyaute MO Omega Ha kapTy namsitu SD, BcTaebTe kapTy namsite SD B 610k ynpasneHus n

E21-00 BKMtouynTe annapart. Mpu Heo6xoaMMoCTH 3ameHnTe kapTy namsti SD.

E21-06

E21-08

E20-01 KapTa namatu SD He oTtcdhopmaTupoBaHa.

E21-01 OTtdhopmatupyiite Ha MK kapTy namati SD B cucteme FAT u 3arpyante MO Omega Ha kapTy
namat SD. MNpu HeobxoguMocTn 3ameHuTe kapTy namstn SD.

E20-03 Ha kapte namsatu SD 3anucanbl chainbl ¢ TEM ke UMEHeM.

E21-02 Ynanute cannsl ¢ kapTbl namsTv SD 1 nosTopHO 3arpy3uTte MO.

E20-04 BbinonHeHa nNonbiTKa CYUTLIBaHUS GNOKOM ynpaBneHUs 6onbLliero KONMYecTBa AaHHbIX,
YeM [0CTYNHO B NaMATH.
CHoBa BcTaBbTe KapTy namstyt SD unu 3amenute kapty namsti SD. O6patutech B CepBUCHYIO
cnyx6y MIGATRONIC (MIGATRONIC Service), ecrnv He yaaetcs ycTpaHuTb npobnemy

E20-05 Ha kapTy namatu SD 3anucano MO ans Apyroro Tuna 6noka ynpaBneHus.

E20-06 Wcnonbayinte kapty namatu SD c MO, cooTBETCTBYIOLWMM BalueMy GnoKy ynpaBneHus.

E20-07 BHyTpeHHAA 3almMTa OT KONMPOBaHUA He pa3pellaeT AOCTYN K MUKPONPOLIECCOpY.
CHoBa BcTaBbTe kapTy namati SD B annapar unu obpatuTech B CEPBUCHYIO Cyxby
MIGATRONIC (MIGATRONIC Service).

E20-08 Bnok ynpaBneHusi HeucnpaBeH.

E20-09 O6patutech B cepBucHyto cnyx6y komnaHum MIGATRONIC.

E21-05

E20-10 3arpykeHHbli chan conepXuUT oLINGKY.

E21-07 CHoBa BcTaBbTe kapTy namati SD B annapat unu samexuTe kapTy namatu SD.

E21-03 MNakeT nporpamm cBapku He COOTBETCTBYET AaHHOMY GNOKY ynpaBneHus.

E21-04 Wcnonbayiite kapTy namatu SD ¢ MO, cooTBeTCTBYOWMM BalueMy 6roKy ynpaBneHust.

Err GAS Owwinbku nonayu rasa
MpoBepbTe cucTemy nogayu rasa.
HaxaTnem nioboii kHonku npounsseaute copoc ownbku noaaym rasa.

E02-04 Owmnbka obmeHa aaHHbix CAN
MpoBepbTe yanuHUTEns/ pasbem

Err H20 Unavkaumsa c6oa oxnaxaeHWA ropenku npeaycMoTpeHa AnA 060pyaoBaHuUs, OCHALIEHHOro
cUcTeMoli BOASAHOIO OXNaXAEHWUA, OHa YKa3biBaeT Ha OTCYTCTBUE UMPKYNALNUN
oxnaxnaatoulen XUAKOCTU BCneACcTBUE HEUCTIPABHOIO COeAMHEHWUS UMW 3aCOPEHUS.
Y6eamTeck B NpaBUIbHOCTU NOAKITIOYEHNS OXNax/AatoLLMX LUNaHroB, fobaskTe Boay B 6ak v
NpoBEPLTE CBAPOYHbINA LUMAHT U OTBOAbI.
HaxaTtunem nio6oli kHOMKM nponaseauTe cOpoc owmbku “cHor cucteMbl oxnaxaeHus”.

E11-20 Ownbka naTymka ToKa
1. TMpoBepbTe gaTymK ToKa.
2. O6patnTech B cepBuUCHYto cryxBy komnaHum MIGATRONIC.

E11-28 Ownbka dasbl/ HanpskeHUs
1. TpoBepbTe Bce Tpu chasbl.
2. TlpoBepbTe ypoBEHb HaMPsSHKEHUS.
3. O6patnTecb B cepBUCHYtO cnyx0y komnaHum MIGATRONIC.

E11-42 3oHA0OBOE HanpsaxeHue
1. [MpoBepbTe CBapO4HYHO NPOBOSIOKY B CBAPOYHOM BaHHE.
2. O6patutech B cepBucHyto cryx6y komnanum MIGATRONIC.
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CumBonbl HencnpaBHOCTU

TemnepaTypHbIii c6oM
ﬂ Mpw neperpese 6noka nNuTaHus
BKIIOYAETCS MHAMKATOP.

OcTtaBbTe annapar BKIMH4YeHHbIM, Noka
BCTpOGHHbIVI BEHTUNATOP HEe OXNaauT ero.



TexHU4YecKkue gaHHbIe

OMEGA? OMEGA? OMEGA? OMEGA?

300 300 Boost 400 550
Hanpsixenue cetu (50-60I) £15%, B 3x400 3x230-400, 1x230-400 3x400 3x400
- ABTOTpaHcopmarop, onumoHansHo +15% (50-60 M), B - - 3x230-500 3x230-500
MwuH1UManbHbIV pa3mep reHepatopa, kBa 17 15,5 (1x230), 16,5 (3x230), 15,5 (3x400) | 27 40
" MyHMManbHas MOLLHOCTb KOPOTKOrO 3amblkaHusi Sk3, MB.A 0,8 (1x230), 2,1 (3x230), 2,1 (3x400) 4,0 5,74
Mpenoxpanutens, A 10 16 20 35
Tok ceTun, apdekTmBHbIN, A 9,0 11,9 (1x230), 7,0 (3x230), 3,1 (3x400) 17,5 27,3
Tok ceTn, MakcumarnbHbii, A 16,9 45,3 (1x230), 26,7 (3x230), 15,0 (3x400) | 26,0 39,2
MouHocTb, 100 %, kBA 6,3 2,7 (1x230), 3,8 (3x230), 3,5 (3x400) 12,1 18,9
MoLHocTb, MakcumanbHasi, KBA 11,5 10,4 (1x230), 11,0 (3x230), 10,3 (3x400) | 18,0 27,1
MowHocTb xonocToro xoaa, Bt 20 30 40 40
ShekTBHOCTL, % 88 84 (1x230) 84 (3x230) 87 (3x400) 85 91
KoathhuumeHT MOLLHOCTM 0,93 0,99 (1x230), 0,95 (3x230), 0,95 (3x400) | 0,94 0,94

MIG MMA MIG MMA MIG MMA
Pa6ouwnii uukn  100% npu 20°C, A/B 230/25,5 - 170 (1x230) 200 (3x400) 335 335 475/37,8 475
Pab6ounii umkn 60% npu20°C, A 245/26,3 - 220/25 (1x230) 235/25,7 (3x400) 400 400 550 550
Pa6ouwnii uukn  100% npu 40°C, A/B 175/22,8 175127 110/19,1 (1x230) 135/21,0 (3x400) 300/29,0 300/32,0 430/35,5 430/37,2
Pabounit umkn 60% npun 40°C, AB 195/23,8 195/27,8 135/20,8 (1x230) 170/22,5 (3x400) 370/32,5 365/34,6 510/39,5 510/40,4
Pabouuin umkn makcumanbHbin npu 40°C, A/%/B 300/24/29,0 | 300/20/32 | 300/15/29,3 (1x230) 300/24/28,9 (3x400) | 400/50/34,0 | 400/45/36,0 | 550/50/41,5 | 550/50/42,0
[lnanasoH 3HaueHwit Toka, A 15-300 0-300 15-300 15-400 15-400 15-550 15-550
HanpsixeHve xonocToro xoaa, B 52 55 70 80
2 Knacc npumeHeHus SICE S/ICE SICE SICE
3 Knacc 3awuTbl 1P23 P23 1P23 P23
CraHpaptbl C EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10 CL.A EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10 CL.A
CraHpapTbl S - EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-10 CL.A
[abaputel C (BxLLx[), cm 550x250x640 550x250x640 630x250x650 630x250x650
[abaputel S (BxLxA), cm - - 1400x510x1020 1400x510x1020
Bec C, kr 26 28 36,5 37,5
Bec S, kr - - 84 85,0
CkopocTb nogayv npososiokn C, M/MUH 1,5-18 1,5-18,0 1,5-27,0 1,5-27,0

MEXAHMU3M NOOAYU MPOBOJNIOKU MWF 272 MOAYNb OXNAXAEHUA

IEC60974-10 CL. A

CKOpOCTb nofgayu NpoBONOKK, M/MUH 1,5-27,0 XonogonpowussoauTensHoctb C /S, BT| 900 / 1100
MopxknioyeHne ropenku EBpopastem BmectumocTb 6aka, n 3,5

[unametp 6apabaHa Ans NPOBOMNOKK, MM 300 Pacxog, 6ap - °C - n/muH 1,2-60-1,75
Pabounit umkn 100% npu 40°C, A 420 MakcumanesHoe faenexve, 6ap &)

Pabounit unkn 60% npw, 40°C, A 500 CraHgapTsl IEC60974-2,
[vameTp NpoBONOKK, MM 0,6-1,6 IEC60974-10 CLA
3 Knacc 3awmtbl 1P23

MakcumansHoe faBnexue rasa, MlMa (6ap)| 0,6 (6,0)

a6apuTtbl (BxLLUxA), cm 470x210x690

Bec, kr 13

CranpapTbl IEC60974-5,

OEKNAPALUA O COOTBETCTBUM HOPMAM EC

q3

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev

Denmark

HaCTOﬂLLlVIM 3asaBndeMm, YTO Hal annapar, KaK yka3aHo

Hunxe
Cepusi: OMEGA?

CootserctByeT 2014/35/EU

AVpeKTBam 2014/30/EU

2011/65/EU
Esponenckne  EN IEC60974-1:2018/A1:2019
cTaHgapThbl: EN IEC60974-5:2019

EN / IEC60974-10:2014/A1:2015
PernamenT: 2019/1784/EU

WM3paHo 10.02.2021 roga B Fjerritslev

e de

Kristian M. Madsen
leHepanbHbIV AMpekTop

1) OaHHoe o6opynosaHue cooteeTcTByeT EN / IEC61000-3-12:2014 (/ 2011) npu ycnoBum, YTO MOLLHOCTb NUTAHWS NPU KOPOTKOM 3aMblKaHWW Sk3 B TOUKe NOAKIMIOYeHNst Gonblue
VN1 paBHa NpMBEAEHHLIM AaHHbIM B BbILLIEYNOMSIHYTO Tabnuue. Ha yctaHoBLUvKa unn nonb3osarens 0bopyaoBaHns Bo3naraeTcsi OTBETCTBEHHOCTb 3a rapaHTUIo TOro, YTO
obopynoBaHue NOAKMIOYEHO TOMBKO K UCTOUHUKY MUTAHWSI, MOLLHOCTb KOTOPOTO MpY KOPOTKOM 3aMblkaHWK Sk3 6onblue Unn paBHa NpUBeAEHHbIM AaHHbLIM B BbILLEYNOMSIHYTON
Tabnuue. Mpy HeOH6XOAUMOCTU NPOKOHCYNETUPYMTECH C ONEPaTOpPOM pacrnpenenvTensHon ceTu.

2) S [aHHbi annapat oTBevaeT TpeGoBaHUsIM, NpeabsiBIsieMblM K annaparam, paboTatoLmumM B 30HaX NOBbILLEHHOW ONAaCHOCTY NMOPAXEHNST 3NIEKTPUYECKMM TOKOM.

3) O6opynosaHue ¢ MapkupoBkoi IP23 paccunTaHo Ha aKcnsyaTauuio BHYTPU U BHE NOMELLEHUI
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Conexidnes y uso

Atencion

Leer la nota de advertencia y el manual de
instrucciones cuidadosamente antes de la

operacion inicial y guardar la informacién
para su su posterior.

A\ [

Desembalaje de OMEGA? C
Después de desembalar y antes de usar, proceda de la siguiente
manera (mirar el dibujo):

Levantar
la maquina

Tirar de las
ruedas hacia
atras hasta
que caigan
en su sitio

Instalacion

Conexion eléctrica

Conecte la maquina a la tension de alimentacion correcta. Por
favor lea la placa de caracteristicas (U,) en la parte trasera de la
maquina.

3x400V

Amarillo/verde
Marrén

Negro

Gris

Amarillo/verde
Marrén

Negro
Gris

ilMPORTANTE!

Con el fin de evitar la destruccion de
conectores y cables, un buen contacto
eléctrico es necesario cuando conectamos el
cable de masa y las mangueras de soldadura
a la maquina.
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Instrucciones de elevacion

Los ganchos de elevacién pueden ser utilizados en la OMEGA? S y
en la OMEGA? para la elevacién con una grua (figuras 1y 3).

El carro con cuatro ruedass de la OMEGA? no puede ser levantado
con una grua s6lamente de forma manual usando el asa (figura 2).
La maquina no puede ser elevada con una botella de gas

montada!

F —

mm

No levante la maquina por el asa.
No pise sobre el asa.




Conexidnes y uso
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Conexion eléctrica

Interruptor de encendido

Conexion del gas protector

Conexion de la antorcha de soldadura
Antorcha de soldadura

Conexion de la pinza de masa

Conexion de IWF (opcional)
Art. no. 78861551

La presion sobre el pomo
de tornillo se ajusta

de forma que permita
resbalar el hilo sobre los
rodillos cuando este es
parado en la punta de
contacto
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Conexidnes y uso

Regulacion del freno del hilo

El freno del hilo debe asegurar que la bobina de hilo
frene lo suficiente antes de que el hilo de soldadura
rebase el borde del carrete.

La fuerza el freno depende del peso de la bobina de hilo
y de la velocidad del alimentador de hilo.

El ajuste de fabrica es 15kg.

Regulacién del freno:

e Desmonte el mando de
control introduciendo
un destornillador fino
detras de la perillay
luego tire de ella.

e Adjuste el freno del hilo
apretando o aflojando la
tuerca autoblocante en

el eje del centro del hilo.

¢ Vuelva a montar el mando de control.

Conexion del gas protector

Conecte la manguera de gas, la cual esta fijada en la
parte trasera de la maquina de soldadura (3), a un
suministro de gas con regulador de presién (2-6 bar).
(Nota: Algunos tipos de reguladores de presion requieren
una salida de presién de mas de 2 bar para funcionar de
forma 6ptima).

Una botella de gas se puede montar en el soporte trasero
para botellas del carro si lo hay.

Consumo de gas

Dependiendo del trabajo de soldadura, el tipo de gas

y el disefo del cordén de soldadura, el consumo de gas
variard en rangos de 6-7 | / min a amperajes bajos (<25A)
y hasta 27 |/ min a max. amperaje.

Consumo de material

El consumo de material se puede estimar calculando

el tiempo de soldadura en minutos multiplicado por

la velocidad de alimentacién del alambre (m / min)
multiplicado por el peso por metro de los consumibles de
soldadura en uso.

Ajuste de antorcha (Antorcha Dialog)

La corriente/ la velocidad del hilo se pueden ajustar
desde la maquina y desde la antorcha de soldadura si
utilizamos una antorcha de soldadura con Dialog. El
ajuste de la antorcha es pasivo sin una Antorcha Dialog.

Purga de hilo

La function es utilizada para la
purga del hilo, por ejemplo después
de cambiar una bobina.

Descarnado (s6lo OMEGA? 550 Advanced)

1. Monte la antorcha de arco-aire

2. Monte la manguera de aire comprimido en el
compressor. Ajuste la presién entre 5y 7 bar.

3. Seleccione el programa P004. Ajuste la
maquina a la corriente maxima - no menos de
400A

4. Seleccione electrode de carbéne (6-8 mm)

5. Utilice equipamiento de proteccion:
proteccién auditiva, gafas de soldadura,
guantes etc. Nota! Las proyecciones metalicas
pueden ocasinar peligro de incendio.

Seleccion de la polaridad
de soldadura

La polaridad inversa es recomendada por
determinados tipos de hilos de soldadura,

en particular hilos de soldadura tubulares
(Innershield). Para la polaridad recomendada, por
favor mirar el embalaje del hilo de soldadura.

OMEGA? C 1
Cambio de polaridad:

1. Desconecte la maquina del suministro de red.

2. Desmonte los tornillos en el habitaculo del
hilo con una llave (dibujo 1).

3. Cambie la chapa de bronce de positivo a
negativo (dibujo 1).

4. Monte los tornillos en el habitaculo del hilo |2
con una llave (dibujo 1).

5. Cambie el cable de masa de negativo a
positivo (dibujo 2).

6. Conecte la maquina al suministro de red.

OMEGA? S
Cambio de polaridad:

1. Desconecte la maquina del suministros de red.

2. Cambie el cable intermedio de positivo a
negativo.

3. Cambie el cable de masa de negativo a
positivo.

4. Conecte la maquina al suministros de red.

93

Cambio de polaridad
OMEGA? C

Cambio de polaridad
OMEGA? S



Conexidnes y uso

Conexion de la unidad
de refrigeracion
(OMEGAZ? 400/550 C)

1.

Coloque la maquina de soldadura en la parte superior
del sistema de refrigeracién y haga el ajuste (1).

Tire del cable de alimentacion (2) a través del agujero
en la parte posterior de la maquina. Desmonte el
accesorio de proteccién (3) en el habitaculo del hilo

e inserte la clavija de 4-polos (4). Vuelva a montar el
accesorio de proteccién.

Desmonte los dos tornillos (5) en el soporte con los
conectores rapidos (6).

Sacar y girar el accesorio de manera que aparezcan
los conectores rapidos. Después vuelva a montar el
accesorio con los tornillos (5) (mirar dibujo).

Monte la manguera de agua fria de la antorcha en el
conector rapido marcado en azul y la manguera de
retorno en el conector rapido marcado en rojo.

El nivel de liquido refrigerante debe ser
inspeccionado regularmente a través del nivel de
control (7).

La recarga del liquido refrigerante se hace a través de
la boca de llenado (8).

Enciende, presiona, suelda

Ajuste del programa de soldadura

Lectura del Software

Enciende la maquina de soldar desde el interruptor
principal (2)

Seleccione el programa de soldadura o material/
gas/diametro de hilo.
(Dependiendo del modelo).

Por favor consultar cémo esto
deberia se rseleccionado en

su maquina en la guia rapida.
Selecione el ajuste que necesita
el hilo y el gas de proteccion.

Ajuste de la corriente de
soldadura y parametros
secundarios. Por favor leer su guia rapida

La maquina esta ahora lista para soldar

Atencion

Hay voltaje en el hilo de soldadura/
electrode cuando presionamos el
gatillo de la antorcha de soldadura.

Inserte la tarjeta SD dentro
del lector de tarjeta de la
maquina como se muestraa
en los dibujos.

Encender la maquina.

La pantalla parpadea
brevemente con tres lineas.

Esperar hasta que el ajuste
de corriente es mostrado.
Apagar la maquinay retirar
la tarjeta SD.

La maquina esta lista para
usar.

mm

i el panel de control ha sido cambiado, es necesario leer
el software dentro del panel de control mediante una
tarjeta SD. El software puede ser descargado desde
www.migatronic.com

94



Funciones especiales

Calibracion de la velocidad de alimentacion de hilo
1 |

O 00O

i

10 secs
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Funciones especiales

Funcién de Bloqueo g /”u
|

d
&l
a .
(O
2\

i

5 SECS

5 SECS

Mostrar la version del software

La superficie de la pieza de trabajo debe estar
| limpia para garantizar un buen contacto con la
antorcha.

O o0 000

/@1

&
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Funciones especiales

Calibracién del flujo de gas (no en todos los modelos)

| ] i v \

107 = 107w
204 =201

min

: : SO0

@ '“q Flowmeter
@ No.: 81010000

Identificacion de problemas y soluciones

-
Causa y solucién Simbolos de alarma

E20-00 No hay software presente en el panel de control Error de tempertura

E20-02 Descargar software de oMEGA en la tarjeta SD, insertar la tarjeta SD en el panel de El indicador es encendido cuando la fuente

E21-00 control y encender la maquina. Sustituir la tarjeta SD si fuera necesario. . .

£21-06 de potencia se sobrecalienta.

E21-08 Deje la maquina encendida hasta que el ventilador

E20-01 La tarjeta SD no esta formateada haya refrigerado.

E21-01 La tarjeta SD debe ser formateada en un PC como FAT y descargar software de
OMEGA en la tarjeta SD. Sustituir la tarjeta SD si fuera necesario.

E20-03 La tarjeta SD tiene mas archivos con el mismo nombre

E21-02 Eliminar archivos en la tarjeta SD y volver a cargar el software.

E20-04 El panel de control ha tratado de leer mas datos que esta accesible en la memoria

Insertar la tarjeta SD otra vez o sustituir la tarjeta SD. Pongase en contacto en el
Servicio de Asistencia Técnica MIGATRONIG, si esto no resuelve el problema.

E20-05 El software de la tarjeta SD esta bloqueado para otro tipo de panel de control
E20-06 Usar una tarjeta SD con el software que corresponda con su panel de control.
E20-07 La proteccion interna de copia no permite acceso al microprocesador

Insertar la tarjeta SD en la maquina otra vez o péngase en contacto en el Servicio
de Asistencia Técnica MIGATRONIC.

E20-08 El panel de control es defectuoso

E20-09 Péngase en contacto en el Servicio de Asistencia Técnica MIGATRONIC.

E21-05

E20-10 El archivo cargado tiene un error

E21-07 Insertar la tarjeta SD en la maquina otra vez o cambie la tarjeta SD.

E21-03 El paquete de programas de soldadura no corresponde con este panel de control
E21-04 Usar una tarjeta SD con el software que corresponde a su panel de control.

Err GAS Error de Gas

Compruebe el suministros de gas.
Cancele el error de gas presionando brevemente cualquier tecla.

E02-04 Error de comunicacién CAN
Compruebe el cable intermedio/clavija.

Err H20 Fallo de refrigeracion es indicado en maquinas equipadas con el kit de flujo de
agua en caso de no circulacidn del liquido de refrigeracion debido a un error de
conexién u obstruccién

Compruebe que las mangueras de refrigeracidn estan correctamente conectadas
Check that the cooling hoses are correctly connected, llenar el depésito de
refrigerante y comprobar la antorcha de soldadura y manguers de interconexion.
Cancele el fallo de refrigeracion presionando brevemente cualquier tecla.

E11-20 Error del sensor de corriente
1. Compruebe el sensor de corriente
2. Contacte con el servicio MIGATRONIC

E11-28 Error Fase/voltaje
1. Compruebe last res fases

2. Compruebe si hay bajo voltaje
3. Contacte con el servicio MIGATRONIC

E11-42 Prueba de voltaje
1. Comprobar si se estd pegando el hilo en el bafio de soldadura
2. Contacte con ell servicio MIGATRONIC
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Datos técnicos

GENERAD! OMEGA? OMEGA? OMEGA? OMEGA?
300 300 Boost 400 550
Tension de alimentacion +15% (50-60Hz), V 3x400 3x230-400, 1x230-400 3x400 3x400
Autotransformador opcional+15% (50-60Hz), V| - - 3x230-500 3x230-500
Tamaiio minimo del generador, kVA 17 15,5 (1x230), 16,5 (3x230), 15,5 (3x400) | 27 40
T Potencia minima de corto-circuito Ssc, MVA 0,8 (1x230), 2,1 (3x230), 2,1 (3x400) 4,0 5,74
Fusible, A 10 16 20 35
Corriente absorbida, efectiva, A 9,0 11,9 (1x230), 7,0 (3x230), 3,1 (3x400) 17,5 27,3
Max. corriente absorbida, A 16,9 45,3 (1x230), 26,7 (3x230), 15,0 (3x400) | 26,0 39,2
Potencia, (100%), kVA 6,3 2,7 (1x230), 3,8 (3x230), 3,5 (3x400) 12,1 18,9
Potencia, max., kVA 11,5 10,4 (1x230), 11,0 (3x230), 10,3 (3x400) | 18,0 271
Potencia, open circuit, W 20 30 40 40
Rendimiento, % 88 84 (1x230) 84 (3x230) 87 (3x400) 85 91
Factor de potencia 0,93 0,99 (1x230), 0,95 (3x230), 0,95 (3x400) | 0,94 0,94
MIG MMA MIG MMA MIG MMA
Intermitencia 100% 20°C, A 230/25,5 - 170 (1x230) 200 (3x400) 335 335 475/37,8 475
Intermitencia 60% 20°C, A 245/26,3 - 220/25 (1x230) 235/25,7 (3x400) 400 400 550 550
Intermitencia 100% 40°C, AV 175/22,8 175/27 110/19,1 (1x230) 135/21,0 (3x400) 300/29,0 300/32,0 430/35,5 430/37,2
Intermitencia 60% 40°C, AV 195/23,8 195/27,8 135/20,8 (1x230) 170/22,5 (3x400) 370/32,5 365/34,6 510/39,5 510/40,4
Intermitencia max. 40°C, A/%/V 300/24/29,0 | 300/20/32 | 300/15/29,3 (1x230) 300/24/28,9 (3x400) | 400/50/34,0 | 400/45/36,0 | 550/50/41,5 | 550/50/42,0
Gama de corriente, A 15-300 0-300 15-300 15-400 15-400 15-550 15-550
Tensién en vacio, V 52 55 70 80
2 Clase de aplicaciéon S/CE S/CE SICE SICE
3 Clase de protecciéon 1P23 1P23 1P23 P23
Normas C EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10 CL.A EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10 CL.A
Normas S - EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-10 CL.A
Dimensiones C (AIxAnxL), mm 550x250x640 550x250x640 630x250x650 630x250x650
Dimensiones S (AIxAnxL), mm - - 1400x510x1020 1400x510x1020
Peso C, kg 26 28 36,5 37,5
Peso S, kg - - 84 85,0
Velocidad del hilo C, m/min 1,5-18 1,5-18,0 1,5-27,0 1,5-27,0
) ) .
Velocidad del hilo, m/min 1,5-27,0 Eficiencia de refrigeracién C/S, W| 900/ 1100 C €
Conexion de antorcha EURO Capacidad del tanque, litres 3,5
MIGATRONIC A/S
Diametro de carrete, mm 300 Flujo, bar - °C - I/min 1,2-60-1,75 Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Intermitencia 100% 40°C, A 420 Presion maxima, bar 3 Denmark
Intermitencia 60% 40°C, A 500 Normas IEC60974-2, por la presente declaramos nuestra maquina como
., - IEC60974-10 CL.A se indica a continuacién
Diametro de hilo, mm 0,6-1,6
Tipo: OMEGA?
?Clase de proteccion 1P23 Conforme a las 2014/35/EU
. A directivas: 2014/30/EU
Presion de gas max., MPa (bar) 0,6 (6,0) 2011/65/EU
Dimensiones (AIxAnxL), mm 470x210x690 Normas Europeas:  EN IEC60974-1:2018/A1:2019
EN IEC60974-5:2019
Peso, kg 13 EN /IEC60974-10:2014/A1:2015
Normas IEC60974-5, Reglamento: 2019/1784/EU
IEC60974-10 CL. A Dado en Fjerritslev 10.02.2021
I TN S W PP
Kristian M. Madsen
CEO

1) Este equipo cumple con la norma EN / IEC61000-3-12:2014 (/ 2011) siempre que la potencia de cortocircuito Ssc de la red en el punto de interfaz es mayor o igual a
los datos indicados en la tabla mencionada. Es la responsabilidad del instalador o usuario del equipo para asegurar, mediante consulta con el operador de la red de
distribucion si es necesario, que el equipo esta conectado sélo a un suministro con un CSC potencia de cortocircuito mayor que o igual a los datos indicados en la tabla
antes mencionada.

2) S La maquina cumple las normas exigidas a los aparatos que funcionan en zonas donde existe gran riesgo de choque eléctrico.
3) Los equipos con la marca IP23 estan disefiados para funcionar en interiores y exteriores
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DENMARK:

Main office

MIGATRONIC A/S

Aggersundvej 33, DK-9690 Fjerritslev, Denmark
Tel. +45 96 500 600, www.migatronic.com

MIGATRONIC EUROPE:

Great Britain

MIGATRONIC WELDING EQUIPMENT LTD

21 Jubilee Drive, Belton Park, Loughborough
GB-Leicestershire LE11 5XS, Great Britain
Tel. +44 01509/267499, www.migatronic.com

France

MIGATRONIC EQUIPEMENT DE SOUDURE S.A.R.L.
Parc Avenir Il, 313 Rue Marcel Merieux

FR-69530 Brignais, France

Tel. +33 04 78 50 65 11, www.migatronic.com

Italy

MIGATRONIC s.r.I. IMPIANTI PER SALDATURA

Via Dei Quadri 40, IT-20871 Vimercate (MB), Italy
Tel. +39 039 9278093, www.migatronic.com

Norway

MIGATRONIC NORGE AS

Industriveien 6, N-3300 Hokksund, Norway
Tel. +47 32 25 69 00, www.migatronic.com

Czech Republic

MIGATRONIC CZ a.s.

Tolstého 451, CZ-415 03 Teplice 3, Czech Republic
Tel. +420 411 135 600, www.migatronic.com

Hungary
MIGATRONIC KERESKEDELMI KFT.

Futo utca 37. 6. emelet, H-1082 Budapest, Hungary

Tel. +36 70 630 0604 www.migatronic.com

MIGATRONIC ASIA:

India

MIGATRONIC INDIA PRIVATE LTD.

No.22 & 39/20H Sowri Street,

IN-Alandur, Chennai — 600 016, India

Tel. +91 44 2233 0074 www.migatronic.com

MIGATRONIC AUTOMATION A/S
Knesgardvej 112, DK-9440 Aabybro, Denmark
Tel. +45 96 96 27 00, www.migatronic-automation.dk

Finland

MIGATRONIC OY

PL 105, FI-04301 Tuusula, Finland

Tel. +358 0102 176 500, www.migatronic.com

Holland

MIGATRONIC NEDERLAND B.V.

Ericssonstraat 2, NL-5121 ML Rijen, Holland
Tel. +31 (0)161-747840, www.migatronic.com

Sweden

MIGATRONIC SVETSMASKINER AB

Naas Fabriker, Box 5015,5-448 50 Tollered, Sweden
Tel. +46 031 44 00 45, www.migatronic.com

Germany

MIGATRONIC SCHWEISSMASCHINEN GMBH

Sandusweg 12, D-35435 Wettenberg-Launsbach, Germany
Tel. +49 0641/98284-0, www.migatronic.com
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