AUTOMIG

Brugsvejledning

User guide
Betriebsanleitung
Guide de l'utilisateur
Bruksanvisning

Guida per I'utilizzatore
Gebruikershandleiding
Kayttoohje

Kezelési Utmutato

PyKOBO,EI,CTBO NnoJib30BaTesNA

MiCAL3I0NiC
WELDING VALUE
50111827 E Valid from 2017 week 20



ENglish.......eerrcr e e 9
Deutsch ... 15
Frangais........ccccceciiimmmeeciiirrrccs s s s s 21
SVENSKA.....ooiieeecir i 27
Italiano........cooo e ——— 33
Nederlands..........cueeiiiiiiiimi e 39
L5 1T ] o | 45
Magyar. ... e 51
PYCCKUM ...t rrrmss e s s r s s 57



Tilslutning og ibrugtagning

Advarsel
Laes advarsel og brugsanvisning
omhyggeligt igennem inden

Installation

Nettilslutning

installation og ibrugtagning og
gem til senere brug.

Kontroller at maskinens pastemplede spaending er i
overensstemmelse med netspaendingen. Hvis maskinen er
omkobbelbar, skal det kontrolleres, at maskinen er koblet

korrekt.

A Netkabel
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¥
L3
L1
3x400V L2
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e Jul/gron

Py Jullgron

Vigtigt!

Nar stelkabel og svejseslange tilsluttes
maskinen, er god elektrisk kontakt
ngdvendig, for at undga at stik og
kabler odeleegges.

Lofteanvisning
Loft ikke maskinen i handtaget.
Treed ikke op pa handtaget.

Tilslutning af gasflaske

Maskinen er beregnet for anvendelse
af gasflasker med en max. hgjde pa
100 cm. Ved anvendelse af storre
flasker er der risiko for, at maskinen
veelter.

Justering af tradbremse

Bremsen justeres sa stramt, at tradrullen standser, inden
svejsetraden kgrer 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
skruetreekker ind bagved
knappen og ryk derefter
knappen ud.

e Juster tradbremsen
ved at spaende eller
losne lasemotrikken pa
tradnavets aksel.

e Monter drejeknappen

igen.



Tilslutning og ibrugtagning
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Tilslutning og ibrugtagning
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Tilslutning og ibrugtagning

Montering af dele i tradfremforing (2-hjuls traek)

Bemaerk:
Kapillarrer skal bestilles seerskilt,
hvis ZA-tilslutning er monteret

Montering af dele i tradfremfgring (4-hjuls traek)

N —A p\ N\ &
- |

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

3. Overophedning
Lyser hvis svejsningen automatisk afbrydes som fglge af
overophedning af maskinens transformator.
Nar temperaturen pa transformatoren er normaliseret, kan
svejsningen fortseettes.

4. Svejsetid
8 Med denne knap indstilles svejsetiden, nar knap 1 er i stilling:
punkt og step. Variabel fra 0,15 til 2,5 sek.

5. Variabel pausetid
Med denne knap indstilles pausetiden, nar knap 1 er i stilling:
step.

223

6. Efterbraending
Forindstilling af efterbreendingstid. Bestemmer tiden, fra
tradfremferingen standses, til lysbuen slukkes. Kan reguleres
fra 0,05 til 0,5 sek.

7. Trinlgs indstilling af tradhastighed (intern/braender)

Valg af breenderregulering

8 Hovedafbryder og trinomskifter for svejsespaending

9. Tilslutning af svejsebraender

1. Funktionsomskifter:
10. Tilslutning af stelkabel

2-takt: 1:;

Omskifter stilles pa 2-takt. Knappen pa svejsehand-
taget aktiveres, svejsningen starter.

Svejsningen fortsaetter, indtil knappen slippes igen.

Punkt: tf:|

Omskifter stilles pa punkt. Knappen pa svejsehand-
taget aktiveres, svejsningen starter.

Svejsningen opherer automatisk, alt efter hvilken tid
knap 4 er indstillet pa (0,15 2,5 sek.)

Step: ‘wod

Omskifter stilles pa step. Knappen pa svejsehandtaget
aktiveres, svejsningen starter. Svejsningen opherer
automatisk, alt efter hvilken tid knap 4 er indstillet
pa. Efter en pausetid, der bestemmes af knap 5,
fortseetter samme cyklus automatisk og afbrydes
forst, nar man slipper tasten pa svejsehandtaget.
4-takt: =g

Omskifteren stilles pa 4-takt. Svejsningen starter, nar
tasten pa svejsehandtaget aktiveres. Man kan her-
efter slippe tasten, og svejsningen fortsaetter. Ved at
aktivere og slippe tasten pa ny standser svejsningen.

4-takt, der bruges ved lange ssmme, kaldes ogsa
“selvhold”.

2. ON
Lyser nar maskinen er taendt.



Fejlfinding og Tekniske data

R . P A Ret til aendringer forbeholdes
For lille svejseeffekt, svejsningen ligger som en g
“larve” pa emnet TYPE Automig 183 Automig 223 Automig 273
1. Den ene af de tre sikringer ved Stromomrade, A 20-180 20-200 20-250
hovedafbryderen er sprunget (geelder kun Minimum generatorstorrelse, kVA | 6 8 10
3-fased? mas!qner). . i Antal spaendingstrin 7 10 10
2. Der svejses pa et for lavt spaendingstrin.
Intermittens 100% 40°C, A/V 65/17,3 105/19,3 140/21,0
Stedvis tradfremforing Intermittens, 60% 40°C, AV 85/18,3 125/20,3 165/22,0
- S o
1. Indgangsdysen og tradtrissens rille flugter ikke. Intermittens, 35% 40°C, A/V 110/19,5 150/21,5 200/24,0
2. Rulle med svejsetrad gar for stramt pa akslen. Intermittens, 30% 40°C, AV - 155/21,8 -
Undertiden er traden spolet forkert, sa den Tomgangsspaending, V 14-30 14-30 15-34
krydser ' ) " Netspeending+15%, V 3x400 (3x230) 3x400 3x400/500
3. Indgangsdyse eller kontaktdyse er slidt eller (3x200/3X230) | (3x200/230)
snavset, evt. tilstoppet. Sikring, A P . P
4. Svejsetraden er uren eller af darlig kvalitet, evt. -
rusten Netstrom, effektiv, A 2,5 (4,4) 4,0 (8,0/7,0) 5,9/4,7 (11,8/10,3)
5. For darligt tryk pa modrullen. Netstrom, max., A 5,7 (9,9) 7,3 (14,6/12,7) 10,0/8,0 (20,0/17,4)
Effekt, 100%,, kVA 1,8 2,8 4,1
For meget sprgjt ved svejsningen Effekt, max, kVA 41 Al 6,9
1. For stor tradhastighed i forhold til svejsningen. Effekt, tomgang, W <10 <10 <10
2. Slidt kontaktdyse. Effektfaktor 0,85 0,85 0,85
— - Traddimension, mm 0,6-1,0 0,6-1,2 0,6-1,2
Svejsningen bliver kokset og “spred”.
S Fa] Tradrulledimension, kg 5-15 5-15 5-15
Ved punktsvejsning fremkommer en karakteristisk
top Tradhastighed, m/min 2-12 2-14 2-15
1. Beskyttelsesgas mangler: for lavt tryk, eller ? Punktsvejsetid, s 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5
flasken er tom. 2 Stepsvejsetid, s 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5
2. Gasdyse tilstoppet. . Efterbraendingstid, s 0,050,5 0,050,5 0,050,5
3. Uteetheder i systemet, saledes at atmosfeerisk
.. . . . 3 Anvendelsesklasse S S S
luft pga. injectorvirkningen suges med ind og
blandes med beskyttelsesgassen_ 4 Beskyttelsesklasse 1P21 1P21 1P21
Normer EN/IEC60974-1, | EN/IEC60974-1, | EN/IEC60974-1,
Traden breender gentagne gange fast i EN/IEC60974-5, | EN/IEC60974-5, | EN/IEC60974-5,
o gentagne gang EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10
ontaktdysen og gar traegt
y 99 9 Dimensioner, HxBxL, mm 700x380x720 700x380x720 700x380x720
1. Kan bero p3, at traden er blevet deformeret i
tradlederen vagt, kg > 64 66
Klip traden ved tradtrissen, og treek den
deformerede trad ud af tradlederen. EU-OVERENSSTEMMELSESERKL/ARING
Seet ny trad i og kontroller modrullens tryk. C €
2. Slidt kontaktdyse.
MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33

1) Leveres for andre netspaendinger

erklaerer, at nedennaevnte maskine
Type: AUTOMIG

er i overensstemmelse med bestemmelserne i

direktiverne  2014/35/EU
2014/30/EU
2011/65/EU

Europaeiske EN/IEC60974-1

standarder: EN/IEC60974-5

Udfeerdiget i Fjerritslev 17.05.2017

9690 Fjerritslev
Danmark

EN/IEC60974-10 (Class A)

/4;//

Niels Jorn Jakobsen
CEO

2) Funktionerne 4-takt, punkt- og stepsvejsning findes pa nogle modeller

3) Opfylder kravene for svejsning under seerlige arbejdsforhold

4) Maskinen er beregnet for indenders anvendelse, idet den opfylder kravene til beskyttelsesklasse 1P21
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Connection and operation

Warning

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

A\ [

Permissible installation

Mains connection

It is important to ensure that the mains supply voltage is in
accordance with the voltage to which the machine is built.

If the machine can be adjusted for use on several different
voltages then the machine must be checked to confirm that it
has been set to the correct voltage.

L1

3x400V L2
L3

Important!

In order to avoid destruction of plugs
and cables, good electric contact is
required when connecting earth cables
and welding hoses to the machine.

Lifting instructions
Do not lift the machine by the handle.
Do not step on the handle.

Connection of gas bottle

Use only gas bottles with a max.
height of 100 cm. If larger bottles are
used the machine may tip over.

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 and operation
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Connection and operation

Assembly of parts in wire feed unit (two-roll wire feed system)

Please note that capillary tubes
must be ordered separately if
ZA connection is mounted.

Assembly of parts in wire feed unit (four-roll wire feed system)

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 operation

3. Overheating
Lights if the welding process is automatically stopped due to
overheating of the transformer. The light extinguishes when
the transformer temperature has dropped to normal, and
welding can continue.

4. Welding time

8 With this control the welding time can be infinitely varied
between 0.15 and 2.5 secs when switch 1 is set to position
5 Spot or Stitch.
203 5. Pause time

With this control the pause time can be infinitely varied
when switch 1 is in position Stitch.

6. Burn back
Variable time delay for wire to stop feeding after voltage
is switched off. This function is used to prevent the wire
sticking to the workpiece or torch. Variable between 0.05
and 0.5 secs.

7. Wire feed speed control (internal/torch)

Selecting torch adjustment

8 Main switch and Switch for welding voltage

1. Switch: 9. Connection of welding hose

2-times: 1=|1 symbol

Start welding by pressing the trigger on the torch. 10. Connection of earth cable

Welding continues until the trigger is released.

Spot: 1':| symbol

The switch is set at Spot. When the trigger on the
torch is pressed, welding starts. Welding stops
automatically, depending on the time set on control
4 (0.15-2.5 secs.)

Stitch: M symbol

The switch is set at Stitch. When the trigger is
pressed, welding starts. The welding automatically
stops, depending on the time set on control 4. After
an interval fixed at control 5 the same cycle continues
automatically and only ceases when the trigger on
the torch is released.

4-times: 1':‘? symbol

Welding starts the first time the trigger is pressed
(after which the trigger can be released) and
continues until the trigger is pressed again to stop
the welding process.

2. ON
Lights when the machine has been turned on.

13



Troubleshooting and solution / Technical data

Too little welding effect.
The welding seam forms a bead standing proud of
the plate

1.

One of the three fuses in the main switch is not
working. (This applies to three-phase machines
only).

The welding voltage is too low.

Switch one setting higher.

We reserve the right to changes

The wire feed is blocking

1. The inlet nozzle and the wire are not in
alignment with each other.

2. The reel of wire is too taut, the wire must come
off the reel evenly.

3. The inlet or contact tip has worn out or is
blocked up.

4. The welding wire is not clean or it is rusty. It
could also be of an inferior quality.

5. The pressure roller has to be tightened.

Spatter

1. The wire feed is too fast for the voltage setting.

2. Worn out contact tip.

Porous weld. A cone is formed when spot welding

1.

Insufficient gas - too little pressure or the bottle
is empty.

Contact tip is blocked up.

Leakage air is pumped in and mixes with the
shielding gas.

The wire keeps sticking in the contact tip and feeds
at slow speed

1.

The damaged wire should be cut off, pulled
out and replaced. The pressure on the wire
feed roller should be checked and adjusted if
necessary.

Worn out contact tip.

Wire feed speed may need increasing.

TYPE Automig 183 Automig 223 Automig 273

Current range, A 20-180 20-200 20-250

Minimum generator size, kVA 6 8 10

Voltage steps 7 10 10

Duty cycle  100% 40°C, AV 65/17.3 105/19.3 140/21.0

Duty cycle, 60% 40°C, AV 85/18.3 125/20.3 165/22.0

Duty cycle, 35% 40°C, AV 110/19.5 150/21.5 200/24.0

Duty cycle, 30% 40°C, AV - 155/21.8 -

Open circuit voltage, V 14-30 14-30 15-34

' Mains voltage+15%, V 3x400 (3x230) 3x400 3x400/500

(3x200/3X230) (3x200/230)

Fuse, A 10 10 10

Mains current, effective, A 2.5(4.4) 4.0 (8.0/7.0) 5.9/4.7 (11.8/10.3)

Mains current, max., A 5.7 (9.9) 7.3 (14.6/12.7) 10.0/8.0 (20.0/17.4)

Power, 100%, kVA 1.8 2.8 4.1

Power, max., kVA 4.1 5.1 6.9

Power, open circuit, W <10 <10 <10

Power factor 0.85 0.85 0.85

Wire dimension, mm 0.6-1.0 0.6-1.2 0.6-1.2

Wire reel capacity, kg 5-15 5-15 5-15

Wire speed, m/min 2-12 2-14 2-15

'Spot welding time, s 0.15-2.5 0.15-2.5 0.15-2.5

2Stitch welding time, s 0.15-2.5 0.15-2.5 0.15-2.5

Burn back, s 0.05-0.5 0.05-0.5 0.05-0.5

3 Application class S S S

4 Protection class P21 P21 P21

Standards EN/IEC60974-1. | EN/IEC60974-1. | EN/IEC60974-1.
EN/IEC60974-5. | EN/IEC60974-5. | EN/IEC60974-5.
EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10

Dimensions, HXWxL, mm 700x380x720 700x380x720 700x380x720

Weight, kg 57 64 66

Type: AUTOMIG

conforms to directives:

European standards:

EC DECLARATION OF CONFORMITY

q3

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Denmark

hereby declare that our machine as stated below

2014/35/EU
2014/30/EU
2011/65/EU

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

Issued in Fjerritslev 17.05.2017

Niels Jorn Jakobsen
CEO

1) Delivery for other mains voltages is possible

2) The functions 4-times, spot and stitch welding can only be found on some machine versions

3) Meets the demands made for machines which are to operate under special working conditions

4) This machine is designed for indoor operation and meets the requirements of protection class IP21
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Anschluss und Inbetriebnahme

Warnung
Lesen Sie die Warnhinweise und
Betriebsanleitung sorgfaltig vor der

Inbetriebnahme und speichern Sie
die Information fur den spateren
Gebrauch.

Zulassige Installation

Netzanschluss

Es ist unbedingt zu kontrollieren, ob die auf dem Typenschild
der Maschine angegebene Spannung mit der Netzspannung
Ubereinstimmt. Ist die Maschine auf verschiedene Spannungen
umklemmbar, muB darauf geachtet werden, daB das Gerat
innen fur die richtige Spannung angeklemmt ist.

A Netzkabel

L1

Bxa00 v

L3

braun
schwarz

blau

P elbigrin

braun

schwarz

grau

s gelb/grin

Wichtig!

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

Hebeanweisung

Die Maschine nicht am Handgriff
anheben.

Nicht auf den Handgriff treten.

AnschluB der Gasflasche

Die Maschine ist fr Anwendung der
Gasflaschen mit einer max. Héhe von
100 cm vorgesehen. Bei Anwendung

héher Gasflaschen entsteht ein Risiko
dafuar, daB die Maschine umsturzt.

Justierung der Drahtbremse

Die Bremse wird so fest eingestellt, daB die Drahtrolle stoppt,
ehe der SchweiBdraht Uber den Rand lauft. Die Bremsekraft ist
vom Gewicht der Drahtrolle und der Drahtférdergeschwindig-
keit abhangig. Werkeinstellung = 15kg

Justierung:

e Der Drehknopf kann
abmontiert werden, wenn ein
Schraubendreher 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.

15



Anschluss und Inbetriebnahme
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Anschluss und Inbetriebnahme
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AUTOMIG 223/273
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Anschluss und Inbetriebnahme

Montage der Teile in Drahtvorschubeinheit (Zwei-Rollen-Antrieb)

Hinweis:
Kapillarrohre sind separat zu bestellen,
wenn der Zentralanschluss festmontiert ist.

Montage der Teile in Drahtvorschubeinheit (Vier-Rollen-Antrieb)

\‘\
B o)

—
=)

O N D = ./’
=19
] /at

Mit Hilfe der Randelschraube am Spannbolzen wird der Andruck der Forderrollen so eingestellt,
daB eine gleichmassige Forderung des Drahtes gewahrleistet ist, ohne den Draht zu deformieren.
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Anschluss und Inbetriebnahme

4-Takt: ?:‘f

Den Schalter auf 4-Takt einstellen. Das SchweiBen wird durch
Betdtigung der Brennertaste eingeleitet, anschlieBend kann
die Taste losgelassen werden, und der SchweiBvorgang wird
fortgesetzt. Bei erneuter Betatigung der Brennertaste wird
das SchweiBen abgebrochen.

8 4-Takt-SchweiBen wird auch Dauerschweifen genannt.

5 2. ON
Leuchtet bei eingeschalteter Maschine.

223 3. Uberhitzung

Die Leuchtdiode zeigt die Uberhitzung des Transformators
an. Der SchweiBprozeB wird in diesem Fall automatisch
unterbrochen. Nach Abkuhlung des Geréates kann der
SchweiBprozeB fortgesetzt werden.

4. SchweiBzeit
An diesem Regler wird die SchweiBzeit eingestellt, wenn der
Schalter auf den Programmen Punkt oder Intervall steht.
Variabel zwischen 0,15-2,5 Sek.

5. Variable Pausenzeit
An diesen Regler wird die Pausenzeit eingestellt, wenn
Schalter 1 auf Stellung Intervall steht.

6. Drahtriickbrandzeit
Voreinstellung der Drahtriickbrandzeit (Zeit-differenz vom
Abschalten des Motors bis zum Verléschen des Lichtbogens)
im Bereich von 0,05-0,5 Sek.

7. Stufenlose Einstellung (intern/Brenner)

Wahl der Brennerregelung

1. Programmwabhlschalter:
2-Takt: ‘:‘
In dieser Stellung des Programmwabhlschalters wird
durch Betatigung der Brennertaste der Schweil3-
prozeB eingeleitet und wird dann beendet, wenn der
Schalter wieder losgelassen wird. Dieses Programm
ist vorteilhaft bei Heftarbeiten und kurzen SchweiB3-
nahten.

Punkt: *I'ZI 8 Hauptschalter und SchweiBspannungsschalter

Bei Verwendung dieses Programmes wird das Gerat
automatisch, nach Ablauf der am Regler 4 ein-
gestellten Zeit, das Schwei3en unterbrochen.

Die PunktschweiBzeit von 0,15 bis 2,5 Sekunden ist
variabel einstellbar.

Step: M

Am Regler (5) kann die Intervallzeit eingestellt
werden. Die Taste am Brennerhandgriff muf3
wahrend des AbschweiBens des Intervall-Programms
gedrickt bleiben.

9. AnschluB fiir SchweiBschlauch

10. Anschluss von Massekabel

Die Schweif3zeit zwischen den Pausen kann am
Knopf 5 eingestellt werden. Dieses Programm ist,
durch die Abkuhlpause, besonders ftr Dunnblech-
schweiBBungen geeignet.
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Fehlersuche und Technische Daten

- . - . Anderungen vorbehalten
Zu kleiner SchweiBeffekt, SchweiBnaht liegt auf J
den Blechen ohne Einbrand. TYP Automig 183 Automig 223 Automig 273
1. Eine Netzsicherung ist ausgefallen. SchweiBstrombereich 20-180 20-200 20-250
2. Eswird mit zu niedriger Spannungsstufe MindestgroBe des Generators, kVA 6 8 10
gearbeitet. Spannungsstufen 7 10 10
" Einschaltdauer 100% 40°C, AV 65/17,3 105/19,3 140/21,0
StoBweiser Drahttransport.
- - - - Einschaltdauer 60% 40°C, AV 85/18,3 165/22,0 165/22,0
1. Drahteinlaufduse fluchtet nicht mit der Nut
- o
in der Drahtférderrolle. Einschaltdauer 35% 40°C, AV 110/19,5 200/24,0 200/24,0
2. SchweiBdrahtspule lauft zu stramm auf der Einschaltdauer 30% 40°C, AV - 155/21,8 -
Bremsnabe. Leerlaufspannung, V 14-30 14-30 15-34
SchweiBdraht hat sich auf der Drahtrolle " Netzspannung+15%, V 3x400 (3x230) 3x400 3x400/500
gekreuzt oder verhakt. (3x200/3x230) | (3x200/230)
3. Drahteinlaufduse ode'r Stromduse defekt, Sicherung, A - P P
verstopft oder verschlissen. -
4. Unreiner SchweiBdraht oder schlechte Effektiver Netzstrom, A 2,5(4,4) 4,0 (8,0/7,0) 5,9/4,7 (11,8/10,3)
Qualitat. Auch rostiger SchweiBdraht kann Max. Netzstrom, A 5,7 (9,9) 7,3 (14,6/12,7) | 10,0/8,0 (20,0/17,4)
die Ursache sein. Leistung, 100%, kVA 1,8 2.8 41
5. Zu wenig Andruck der oberen Forderrolle. Leistung, max, KVA a1 51 6.9
- - - - Leistung, Leerlauf, W <10 <10 <10
Zu viel Spritzer beim SchweiB3en.
— — - Leistungsfaktor 0,85 0,85 0,85
1. Drahtvorschubgeschwindigkeit ist zu grof3 in
. . Drahtdurchmesser, mm 0,6-1,0 0,6-1,2 0,6-1,2
Relation zur eingestellen Spannung.
2. VerschliBene Stromduse. Drahtrolle, kg 5-15 5-15 5-15
Fordergeschwindigkeit, M/Min 2-12 2-14 2-15
SchweiBnaht sieht verbrannt aus (verkohlt und 2 punkt-SchweiBzeit, s 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5
sprode). ) ] o ) 2 Step-SchweiBzeit, s 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5
Beim PunktschweiBen bildet sich eine Erh6hung = -
firn e, Drahtrtickbrandzeit, s 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5
- 3A dungskl S S S
1. Schutzgas fehlt: Flasche ist leer, oder Druck nwendungsiasse
(Menge) ist zu niedrig_ 4 Schutzklasse 1P21 1P21 1P21
2. Undichtigkeit im Schutzgasschlauchsystem. Norm EN/IEC60974-1, | EN/IEC60974-1, | EN/IEC60974-1,
Oft wird, durch |njektorwirkung' Luft in das EN/IEC60974-5, | EN/IEC60974-5, | EN/IEC60974-5,
Schutzgas gesaugt. EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10
Masse, HxBxL, mm 700x380x720 700x380x720 700x380x720
SchweiBdraht brennt an der Stromdiise fest. Gewicht, kg 57 64 66
1. Kann auf deformiertem Draht beruhen. N N
. . . EU-KONFORMITATSERKLARUNG
Schneiden Sie den Draht an den Forderrollen
ab und entfernen Sie den deformierten C E
Draht aus dem Schlauchpaket. MIGATRONIC A/S
. . . Aggersundvej 33
FUhren Sie den Draht neu ein. 9690 Fjerritslev
Kontrollieren Sie den Andruck der Danemark
Forderrollen. erklart, dass das unten erwahnte Gerat
2. \VerschliBene Stromduse. Typ: AUTOMIG
3. Eine Erhéhung der Drahtférdergeschwindig-
keit i di den Bestimmungen der EU-Richtlinien
eit ist notwendig. 2014/35/EU
2014/30/EU
2011/65/EU  entspricht

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

Europaische
Normen:

Ausgestellt in Fjerritslev am 17.05.2017

e

Niels Jorn Jakobsen
CEO

1) Kann fur andere Netzspannungen geliefert werden

2) Die Funktionen 4-Takt, Punkt und Step SchweiBen sind nur in einigen Ausfiihrungen der Maschinen

vorhanden

3) Erfullt die gestellten Anforderungen an Maschinen fir Anwendung unter besonderen Arbeitsverhaltnissen

4) Die Maschine entspricht die Schutzklasse IP21

20



Branchement et fonctionnement

Attention
Lire attentivement la fiche de
mise en garde/le mode d’emploi

avant la premiére utilisation et
conserver ces informations en vue
de leur utilisation ultérieure.

Installation autorisée

Raccordement électrique

Vérifier que la tension secteur correspond a la tension
nominale de la machine. Ce contrdle est primordial pour les
machines pouvant étre utilisées a différentes tensions.

marron
noir
bleu

P jaunelvert

L1
L2
L3

marron

noir

/
3xa00v—

gris

P jaunelvert

Important !
1 2| Afin d’éviter la destruction des prises
/ p \ et cables, s'assurer que le contact
@ électrique est bien établi lors du
W branchement des cables de mise a la
A terre et des torches de soudage a la

machine.

Instructions de levage

Ne pas soulever la machine par la
poignée.

Ne pas marcher sur la poignée.

Raccordement de la bouteille de gaz
Ne pas utiliser des bouteilles de gaz
de plus de 100 cm, qui présentent un

risque de basculement. [JE\

Réglage du frein du dévidoir
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 Démonter le bouton de
réglage en placant un
petit tournevis derriére
le bouton, puis sortir ce
dernier.

e Régler le frein en serrant
ou desserrant I’écrou
autobloquant au niveau
de I'axe du moyeu.

e Réinstaller le bouton.
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Branchement et fonctionnement

AUTOMIG 183,
400V = 230V

Marron’

AUTOMIG 183,
230V = 400V

Marron
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Branchement et fonctionnement

Assemblage des pieces dans le dévidoir (systéme de dévidage a deux galets)

A noter que les tubes capillaires
doivent étre commandés séparément
en présence d’un raccord ZA

Assemblage des pieces dans le dévidoir (systéme de dévidage a quatre galets)

N —A p\ N\ &
- |

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 fonctionnement

2. ON
Ce voyant s’allume lorsque la machine est sous tension.

3. Surchauffe
Ce voyant s’allume lorsque I'opération de soudage
s'interrompt automatiquement suite a une surchauffe du
transformateur. Quand la température du transformateur
8 redevient normale, le voyant s'éteint et |'opération peut
reprendre.

4. Temps de soudage

203 Réglage du temps de soudage quand le bouton 1 est sur la
position impulsion ou pointage.

Il est variable de 0,15 a 2,5 secondes.

5. Temps de pause
Ce bouton permet de régler le temps de pause quand le
bouton 1 est en position impulsion.

6. Anti-collage
Temps pendant lequel le dévidage se poursuit aprés la mise
hors tension. Cette fonction empéche que le fil colle a la
piéce ou a la torche. Il est variable de 0,05 a 0,5 seconde.

7. Réglage en continu de la vitesse de fil (interne/torche)

Sélection du réglage de la torche

1. Touche de fonction:

2-temps : 1:{

La touche de fonction est réglée sur le soudage a
deux temps. Activer la gachette de la torche pour
commencer a souder. Relacher la gachette pour
interrompre le soudage.

8 Interrupteur principal et réglage de la tension de soudage
9. Raccordement de la torche de soudage

10. Raccordement du cable de mise a la terre
. it

Pointage : —

La touche de fonction est réglée sur le pointage.

Activer la gachette de la torche pour commencer

a souder. Le soudage s'arréte automatiquement

selon le temps défini a I'aide du bouton 4 (0,15 a

2,5 secondes).

. 1
Impulsion : moQg

La touche de fonction est réglée sur le soudage

par impulsion. Activer la gachette de la torche

pour commencer a souder. Le soudage s'arréte
automatiquement selon le temps défini a I'aide

du bouton 4. Aprés un intervalle défini a I'aide du
bouton 5, le méme cycle reprend automatiquement
et ne s'arréte que lorsque la gachette de la torche est
relachée.
4-temps : 1':?

La touche de fonction est réglée sur le soudage

a 4 temps. Activer la gachette de la torche pour
commencer a souder (il est ensuite possible de
relacher la gachette) et la réactiver pour interrompre
|'opération.
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Recherche de pannes et solutions/Caractéristiques techniques

Soudage avec une puissance insuffisante.
Cordon de soudure protubérant.

1. Un des trois fusibles de I’alimentation
principale ne fonctionne pas ( valable
uniquement pour les machines triphasées).

2. Latension de soudage est trop basse.

Augmenter la tension au moyen du
commutateur (8).

Dévidoir bloqué

1. La buse d’alimentation et le fil ne sont pas
alignés.

2. La bobine de fil est trop tendue, le fil ne peut
pas se dérouler normalement.

3. Lentrée ou le tube de contact est usé ou
obstrué.

4. Le fil de soudage n’est pas propre ou est
rouillé. Il se peut également que le fil soit de
mauvaise qualité.

5. La pression sur les galets doit étre augmentée.

Projections

1. La vitesse du fil est trop rapide pour la tension
affichée.

2. Le tube de contact est usé.

Soudure poreuse.
Un cone se forme lors du pointage.

1. Manque de gaz - pression insuffisante ou
bouteille vide.
2. Le tube de contact est obstrué.

Nous nous réservons le droit d’apporter des modifications

TYPE Automig 183 Automig 223 Automig 273

Plage de courant, A 20-180 20-200 20-250

Taille minimale du générateur, kVA 6 8 10

Réglages de tension 7 10 10

Facteur de marche, 100% 40°C, A/V | 65/17,3 105/19,3 140/21,0

Facteur de marche, 60% 40°C, A/V | 85/18,3 125/20,3 165/22,0

Facteur de marche, 35% 40°C, A/V | 110/19,5 150/21,5 200/24,0

Facteur de marche, 30% 40°C, A/V | - 155/21,8 -

Tension a vide, V 14-30 14-30 15-34

' Tension d'alimentation+15%, V 3x400 (3x230) 3x400 3x400/500
(3x200/3X230) (3x200/230)

Fusible, A 10 10 10

Courant du secteur, efficace, A 2,5(4,4) 4,0 (8,0/7,0) 5,9/4,7 (11,8/10,3)

Courant du secteur, max., A 5,7 (9,9) 7,3(14,6/12,7) 10,0/8,0 (20,0/17,4)

Puissance nominale, kVA 1,8 2,8 41

Puissance, max., kVA kVA 41 5.1 6,9

Puissance circuit ouvert, W <10 <10 <10

Facteur de puissance 0,85 0,85 0,85

Diamétre de fil, mm 0,6-1,0 0,6-1,2 0,6-1,2

Bobine utilisable, kg 5-15 5-15 5-15

Vitesse de dévidage, m/min 2-12 2-14 2-15

2 Pointage, s 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5

2 Impulsion, s 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5

Anti-collage, s 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5

3 Classe d'application S S S

4 Classe de protection 1P21 1P21 1P21

3. De l'air est aspiré avec le gaz de protection.

Fil collé au tube de contact et dévidage lent

Normes

EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-5,
EN/IEC60974-10

EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-5,
EN/IEC60974-10

EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-5,
EN/IEC60974-10

1. Le fil détérioré doit étre éliminé et remplacé.
La pression sur le galet doit étre vérifiée et
réglée si besoin.

2. Tube de contact usé.

3. Il se peut que la vitesse du fil doive étre

augmentée.

Dimensions, HxIxL, mm 700x380x720 700x380x720 700x380x720

Poids, kg 57 64 66

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 : AUTOMIG

respecte les directives : 2014/35/EU

2014/30/EU

2011/65/EU
Normes EN/IEC60974-1
européennes : EN/IEC60974-5

EN/IEC60974-10 (Class A)
Fait a Fjerritslev 17.05.2017

Niels Jorn Jakobsen
CEO

1) Livrable pour d’autres tensions secteur
2) Les fonctions 4 temps, pointage et impulsion sont seulement disponibles dans certaines versions
3) Conforme aux exigences des machines devant étre utilisées dans des conditions particuliéres

4) La machine est concue pour une utilisation en intérieur et remplit les critéres de la classe de protection IP21
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Anslutning och igangsattning

A\ [

Installation

Natanslutning

Kontrollera att natspanningen ar lika med den spanning som
ar angiven pa maskinen. Om maskinen ar omkopplingsbar,
skall man kontrollera att maskinen ar korrekt kopplad.

Varning Lyftanvisning

Las varning och bruksanvisning Lyft inte maskinen i handtaget.
noggrant innan installation och Sta ej pa handtaget.
igangsattning och spara till senare

bruk.

Anslutning av gasflaskor

Maskinen ar avsedd for gasflaskor med
max hojd pa 100 cm. Vid anvandning
av storre flaskor finns risk for att
maskinen valter.

A Nitkabel

L1

Bxa00 v
L3

/
3xa00v—

L1
L2
L3

Justering av tradbroms

Bromsen justeras sa stramt at tradrullen stannar innan svets-
traden kor ut 6ver kanten pa rullen. Bromskraften beror pa
tradrullens vikt och den tradhastigheten som anvands.
Fabriksinstallt till 15kg.

1 Viktigt! genom att sticka in en
/y 2| Nar terledarkabel och slangpaket tunn Skruvmejs?I bakom
@\ ansluts maskinen, ar god elektrisk knappen och bénd

kontakt nédvandig, for att undga att darefter loss knappen.
f kontakter och kablar 6deléggs. e Justera tradbromsen

Justering:
e Avmontera vridknappen

genom att spanna eller
lossa lasskruven pa trad-
navets axel.

e Montera vridknappen
igen.

27



Anslutning och igangsattning

AUTOMIG 183,
400V = 230V

AUTOMIG 183,
230V = 400V

Orange
Brown
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Anslutning och igangsattning

Montering av delar i tradmatningen (2-hjuls drift)

Observera:
Kapillarrér skall bestéllas separat,
om ZA-anslutning &r monterat

Montering av delar i tradmatningen (4-hjuls drift)

Fingerskruvens tryck stalls in, sa att matarhjulen precis glider pa traden, nar den bromsas vid kontaktdysan.
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Anslutning och igangsattning

3. Overhettning

4 12 36 7 Lyser om svetsningen automatiskt har stoppats pa grund
av 6verhettning i transformatorn. Nar temperaturen har
ﬂ | | ” atergatt till normalt varde kan svetsningen aterupptas.
@ © 4. Svetstid
oL Med denna knapp instélls svetstiden, nar omkopplaren 1 ar i
8 lage: punkt eller intervall. Variabel mellan 0,15-2,5 sek.
5 5. Paustid
Med denna knapp instélls paustiden, nar omkopplaren 1 ar i
203 lage: intervall.

6. Efterbrdnning
Forinstallning av efterbranningstiden. Har bestams tiden fran
det att tradframféringen stannar till dess att ljusbagen slacks.
Kan justeras mellan 0,05 till 0,5 sek.

7. Stegl6s instéllning av tradhastigheten (intern/bréannare)

Val av brdnnarreglering

8 Huvudbrytare och Stegomkopplare fér svetsspanning

9. Anslutning av svetspistolen

1. Omkopplare: 10. Anslutning av aterledare
2-takt: ‘:’
Ombkopplaren stalls pa 2 takt. Nar knappen pa svets-

handtaget trycks in startar svetsningen. Svetsningen
fortsatter till dess att knappen slapps.

Punkt: 1'=|

Ombkopplaren stélls pa punkt. Nar knappen pa svets-
handtaget trycks in startar svetsningen. Svetsningen
upphor automatiskt efter den tid som ar installd pa

knapp 4 (0,15-2,5 sek).

Intervall: M

Ombkopplaren stalls pa intervall. Nar knappen

pa svetshandtaget trycks in startar svetsningen.
Svetsningen upphor automatiskt efter den tid som ar
installd pa knapp 4 (0,15-2,5 sek).

Efter en paustid vars 1angd justeras via knapp 5,
fortsatter svetscykeln och pagar till dess att knappen
pa svetshandtaget slapps.

4takt: =o'

Ombkopplaren stalls pa 4 takt. Nar knappen pa
svetshandtaget trycks in startar svetsningen. Man kan
darefter slappa knappen och svetsningen fortsatter.
Svetsningen avslutas genom att knappen trycks in pa

nytt.

2. ON
Lyser nar maskinen ar spanningssatt.
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Felsokning och atgard / Teknisk data

For lite svetseffekt - svetsstrangen ligger som en
“larv” pa stalet

1. En av de tre natsdkringarna ar sénder.
2. Maskinen ar instélld pa ett for lagt spanning-
steg.

Rétt till &ndringar férbehalls

Stotvis tradframforing

1. Tradstyrningen och matarhjulen ligger inte i
linje

2. Matarhjulet gar for karvt pa axeln. Detta kan
bero pa att traden ar felspolad sa att den
“kryssar”.

3. Tradstyrningen eller kontaktroret ar utslitet
eller igensatt.

4. Svetstraden ar oren eller av dalig kvalitet.

5. Felaktigt tryck pa drivrullen.

For mycket sprut vid svetsningen

1. For hog tradhastighet i forhallande till
svetsningen.
2. Deformerat kontaktror.

Svetsen blir porés och “sprod”.
Vid punktsvetsning uppkommer en karaktaristisk
topp

1. Problem med skyddsgasen, for lite tryck eller
tom gasflaska.

2. Gaskapan ar igensatt.

3. Otatheter i systemet, sa att luften sugs med in
och blandas med skyddsgasen.

Traden gar trégt och branner fast upprepade
ganger i kontaktroret

1. Kan bero pa att traden har blivit deformerad
i tradledaren. Klipp av traden vid matarverket
och dra ut den deformerade traden. Satt i ny
trad och kontrollera drivhjulens installning.

2. Kontaktroret ar deformerat.

TYP Automig 183 Automig 223 Automig 273

Strémomrade, A 20-180 20-200 20-250

Minimum generatorstorlek, kVA 6 8 10

Antal spanningssteg 7 10 10

Intermittens 100% 40°C, AV 65/17,3 105/19,3 140/21,0

Intermittens, 60% 40°C, AV 85/18,3 125/20,3 165/22,0

Intermittens, 35% 40°C, AV 110/19,5 150/21,5 200/24,0

Intermittens, 30% 40°C, AV - 155/21,8 -

Tomgangsspanning, V 14-30 14-30 15-34

" Natspanning+15%, V 3x400 (3x230) 3x400 3x400/500
(3x200/3X230) (3x200/230)

Sakring, A 10 10 10

Natstrom effektiv, A 2,5(4,4) 4,0 (8,0/7,0) 5,9/4,7 (11,8/10,3)

Natstrom max., A 5.7 (9,9) 7,3 (14,6/12,7) 10,0/8,0 (20,0/17,4)

Effekt, 100%, kVA 1.8 2,8 4,1

Effekt, max, kVA 4,1 5,1 6,9

Effekt, tomgang, W <10 <10 <10

Powerfaktor 0,85 0,85 0,85

Traddimension, mm 0,6-1,0 0,6-1,2 0,6-1,2

Tradrulledimension, kg 5-15 5-15 5-15

Tradhastighet, m/min 2-12 2-14 2-15

2 Punktsvetstid, s 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5

2 Intervalltid, s 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5

Efterbranningstid, s 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5

3 Anvéandarklass S S S

4 Skyddsklass P21 P21 P21

Normer EN/IEC60974-1, | EN/IEC60974-1, | EN/IEC60974-1,

EN/IEC60974-5,

EN/IEC60974-5,

EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10

EN/IEC60974-5,
EN/IEC60974-10

Dimensioner, HxBxL, mm

700x380x720

700x380x720

700x380x720

Vikt, kg

57

64

66

1) Kan levereras for annan natspanning

2) Funktionerna punkt och intervall finns enbart pa maskiner betecknade MPS

EU FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

q3

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33

9690 Fjerritslev

Danmark

Harmed foérsakrar vi att vara maskiner enligt nedan

Typ: AUTOMIG

Sverensstammer med riktlinjerna

idirektiven: 2014/35/EU
2014/30/EU
2011/65/EU

Europeiska EN/IEC60974-1

standarder: EN/IEC60974-5

EN/IEC60974-10 (Class A)

Utfardad i Fjerritslev 17.05.2017

A

Niels Jorn Jakobsen

CEO

3) Uppfyller kraven fér svetsning under sarskilda arbetsforhallande

4) Maskinen ar konstruerad fér anvandning inomhus, den uppfyller kraven fér skyddsklass IP 21
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Collegamenti ed uso

Attenzione

Leggere attentamente le
avvertenze e il manuale prima
della messa in funzione e salvare

A\ [

le informazioni per un uso futuro.

Installazione

Collegamento elettrico

E’ importante controllare che la tensione di alimentazione
della macchina sia in accordo con la tensione di rete. Se la
macchina puo’ essere impostata per lavorare a varie tensioni,
controllare che sia impostata per il valore giusto.

-
3xa00v—

L1
L2
L3

1 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
Non sollevare la macchina per la
maniglia.

Non calpestare la maniglia.

Collegamento alla bombola del gas
Usare solo bombole di altezza max
100 cm. Bombole piu’ grandi possono
rendere instabile la macchina.

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 & 15kg.

Regolazione freno:

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

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

e Reinserire la manopola
di blocco.
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Collegamenti ed uso

AUTOMIG 183,
400V = 230V

AUTOMIG 183,
230V = 400V

Orange
Brown
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Collegamenti ed uso

’

AUTOMIG 223/273
400V = 230V

AUTOMIG 223/273,
230V = 400V
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Collegamenti ed uso

Assemblaggio parti traina filo (sistema traina filo a 2 rulli)

Si prega di notare che il tubetti capillari
devo essere ordinate separantamente se
& montato una connessione ZA.

Assemblaggio parti traina filo (sistema traina filo a 4 rulli)

J0f ’\ % .)‘)

Y
. ‘QA' ;

A
— )
AP (==

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

2. ON
Si illumina quando la macchina viene accesa.

3. Sovrariscaldamento
Si illumina quando la macchina interrompe la saldatura per
surriscaldamento del trasformatore. La spia si spegne quando
la temperatura del trasformatore e’ rientrata nei limiti

8 normali e la saldatura puo’ riprendere.
5 4. Tempo di saldatura
Questo potenziometro permette di regolare il tempo
203 di saldatura, da 0,15 a 2,5 sec, quando il selettore 1 e’

posizionato su Puntatura o Cucitura.

5. Tempo di pausa
Questo potenziometro permette di regolare il tempo di
pausa quando il selettore 1 e’ posizionato su Cucitura.

6. Burn Back
Potenziometro che permette di regolare il ritardo di
interruzione tensione dopo |'arresto del motore filo. Questa
funzione e’ utilizzata per impedire I'incollamento del filo
sul pezzo o sulla torcia a fine saldatura. Variabile da 0,05 a
0,5 sec.

7. Velocita’ filo (Interna/torcia)

Selezione regolazione da torcia

1. Selettore:

Simbolo 1=|' 2 tempi

La saldatura inizia premendo il pulsante torcia e 8 Interruttore principale e Commutatore di tensione

continua fino a quando il pulsante viene tenuto

premuto. 9. Attacco torcia

Simbolo 1':| puntatura 10. Collegamento del cavo di massa

Con il selettore in puntatura la saldatura si

avvia premendo il pulsante torcia e si arresta
automaticamente dopo il tempo selezionato tramite
il potenziometro 4 (0,15 - 2,5 sec).

Simbolo M cucitura

Con il selettore posizionato su cucitura, la saldatura
inizia premendo il pulsante torcia e si arresta
automaticamente dopo il tempo selezionato tramite
il potenziometro 4. Dopo un intervallo di tempo
selezionato tramite il potenziometro 5, lo stesso
ciclo riprende automaticamente e si interrompe
definitivamente solo quando il pulsante torcia viene
rilasciato.

Simbolo Ef 2 tempi

La saldatura inizia dopo che per la prima volta viene
premuto il pulsante torcia (il pulsante puo’ poi
essere rilasciato durante la saldatura) e continua
sino a quando il pulsante torcia viene premuto per la
seconda volta per interrompere il processo.
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Ricerca guasti e soluzione / Dati tecnici

. A s soggetti a modifica senza preavviso
Effetti di saldatura ridotti. 99 P
Il cordone di saldatura sporge troppo dalla MODELLO Automig 183 Automig 223 Automig 273
lamiera Gamma di corrente, A 20-180 20-200 20-250
1. Uno dei tre fusibili dell'interruttore generale Dimensione minima generatore, kVA | 6 8 10
non & a_ttlvo (:c.olo per ma\cchlne trifasi). Scattl di regolazione . 0 "
2. Latensione disaldatura é troppo bassa.
Aumentarne il valore con la regolazione Intermittenza 100% 40°C, A/V 65/17,3 105/19,3 140/21,0
Intermittenza 60% 40°C, AV 85/18,3 125/20,3 165/22,0
Il filo d’apporto non scorre Intermittenza 35% 40°C, AV 110/19,5 150/21,5 200/24,0
1. L'ugello di ingresso e il filo non sono allineati Intermittenza 30% 40°C, AV - 155/21,8 -
tra loro. Tensione a vuoto, V 14-30 14-30 15-34
2. |l fren I ina di filo e tr r il
| freno sulla bobina di filo & troppo stretto, i Tensione di alimentazionex15%, V| 3x400 (3x230) | 3x400 3x400/500
filo deve poter scorrere con regolarita. (3x200/3X230) | (3x200/230)
3. U mgresso.o | ugello'dl contatto sono Fusibile, A = = =
consumati o bloccati. —
4. 1l filo d’apporto stesso non & pulito o & Corrente primaria, A 2,5(4,4) 4,0 (8,0/7,0) 5,9/4,7 (11,8/10,3)
arrugginito. Potrebbe essere di cattiva qualita. Corrente primaria max., A 5,7 (9,9) 7,3(14,6/12,7) | 10,0/8,0 (20,0/17,4)
5. La pressione dei rulli & esagerata. Assorbimento 100%,, kVA 1,8 2,8 4,1
Assorbimento, max, kVA 4,1 5,1 6,9
Spruzzi Assorbimento a vuoto, W <10 <10 <10
1. La velocita del fl|0. e troppo elevata in . Fattore di potenza 0,85 0,85 0,85
rapporto alla tensione di saldatura applicata. - -
2. Lugello di contatto & consumato. Diametro filo, mm 0610 0612 0.6-1.2
Dimensioni bobina, kg 5-15 5-15 5-15
Saldatura porosa. Velocita’ filo, m/min 2-12 2-14 2-15
Durante la puntatura si forma un cono 2 Tempo di puntatura, s 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5
1. Gas insufficiente - non c'é abbastanza 2 Tempo di cucitura, s 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5
pressione oppure la !aombola € vuota. Bt ol & 0,050,5 0,050,5 0,050,5
2. L'ugello di contatto & bloccato.
. P . . 3 Classe di applicazione S S S
3. A causa di un’infiltrazione, viene pompata
aria insieme al gas di protezione_ 4 Classe di protezione P21 P21 IP21
Norme EN/IEC60974-1, | EN/IEC60974-1, | EN/IEC60974-1,
Il filo d’apporto si incolla nell’'ugello di contatto ENEC60974-5, | ENIEC60974-5, | EN/EC60974-5,
‘0 d'app 9 EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10
ed & molto lento - —
Dimensioni, AXLxP, mm 700x380x720 700x380x720 700x380x720
1. Il filo difettoso dovrebbe essere tagliato,
e . . . Peso, kg 57 64 66
estratto e sostituito.La pressione dei rulli sul
filo dovrebbe essere controllata.
2. L'ugello di contatto € consumato. DICHIARAZIONE DI CONFORMITA
3. Potrebbe essere necessario aumentare la C €
velocita’ del filo.
MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33

9690 Fjerritslev
Denmark

Con la presente si dichiara che la nostra macchina
Tipo: AUTOMIG
conforme alle direttive: 2014/35/EU

2014/30/EU
2011/65/EU

Standard Europei: EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)

Emesso in Fjerritslev 17.05.2017

Niels Jorn Jakobsen
CEO

1) Disponibile in altre tensioni
2) Le funzioni 4 tempi, cucitura e puntatura sono disponibili solo su alcuni modelli
3) Soddisfa i requisiti richiesti per operare in aree pericolose

4) La macchina e’ progettata per uso all'interno e soddisfa la classe IP21
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Aansluiting en bediening

Waarschuwing Hefinstructies
Lees de waarschuwingen en deze Til de machine niet op met de
gebruikershandleiding zorgvuldig handgreep.

door voordat u de apparatuur Ga niet op de handgreep staan.
aansluit en in gebruik neemt en

bewaar de informatie eventueel

voor gebruik later.

Toegestane installatie

Netaansluiting

Het is belangrijk dat u zich ervan verzekert dat de
voedingsspanning overeen komt met de spanning waarvoor
de machine is gebouwd. Indien de machine op verschillende

spanningen kan worden aangepast, dan dient te worden
gecontroleerd dat de juiste spanning is ingesteld.

Gasaansluiting

Gebruik alleen gascylinders met een
max. hoogte van 100 cm. Indien
grotere cylinders worden gebruikt, kan
de machine omvallen.

Afstellen van draadhaspelrem

bruin De draadrem moet ervoor zorgen dat de draadhaspel
zwart voldoende afremt om te voorkomen dat de draad van de
ElEs haspel afloopt. De remkracht is afhankelijk van het gewicht
PR 3 oe)/groen van de haspel en de draadsnelheid.
De fabrieksinstelling is 15 kg.
Afstellen:

e Verwijder de regelknop
door een dunne
s geel/groen schroevendraaier achter <
de knop te plaatsen en
deze er vervolgens uit te

Belangrijk! duwen.
1 2| Om, wanneer aardkabels en e Stel de draadrem af door
/ -‘ lastoortsen aan de machine worden de zelfborgende moer
@ aangesloten, schade aan pluggen op de as van de haspel- i
f@ en kabels te voorkomen, is een houqer vaster of losser te
& goed elektrisch contact vereist. (zie draaien.
tekening). e Druk de knop terug.
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Aansluiting en bediening

AUTOMIG 183,
400V = 230V

AUTOMIG 183,
230V = 400V

Orange
Brown

40



iening

bed

ing en

Aanslu

’

AUTOMIG 223/273
400V = 230V

AUTOMIG 223/273,
230V = 400V
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Aansluiting en bediening

Assembleren van onderdelen in de draadaanvoerunit (tweerolssysteem)

Houdt er rekening mee, dat de capillaire
buisjes afzonderlijk moeten worden besteld
als de centrale aansluiting is gemonteerd

Assembleren van onderdelen in de draadaanvoerunit (vierrolssysteem)

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

2. Aan
Licht op zodra de machine is aangezet.

3. Oververhitting
Licht op zodra het lasproces automatisch wordt gestopt t.g.v.
oververhitting van de transformator. Het licht dooft zodra de
trafotemperatuur weer normaal is en het lassen kan worden

8 voortgezet.
5 4. Lastijd
Met deze regelaar kan de lastijd traploos worden ingesteld
203 tussen 0,15 en 2,5 sec. met schakelaar 1 op stand punt - of

intervallassen.

5. Intervaltijd
Met deze regelaar kan de intervaltijd traploos worden
geregeld indien schakelaar 1 op stand interval lassen staat.

6. Draadterugbrand
Regelbare tijdsvertraging tussen het stoppen van de
draadaanvoer en het afschakelen van de spanning. Deze
functie voorkomt het vastvriezen van de draad in de las of in
het laspistool. Regelbereik van 0,05 - 0,5 sec.

7. Draadaanvoersnelheid (Intern/toorts)

Selecteren van de toortsregeling

1. Schakelaar:

v+t
Symbool 3 2-tact 8 Hoofdschakelaar en Schakelaar voor lasspanning

Lassen begint door het bedienen van de pistool- . .
schakelaar. Het lassen gaat voort totdat de schakelaar ~ 9- Aansluiting voor laspistool

wordt losgelaten.
10. Aardkabel aansluiting

Symbool 1':| puntlassen

Keuzeschakelaar op stand Spot stellen. Het lassen
begint zodra de pistoolschakelaar wordt bediend.
Het lassen stopt automatisch, afhankelijk van de
tijdsduur, die op regelaar 4 is ingesteld (0,15-2,5 sec.)

Symbool M intervallassen

Keuzeschakelaar op stand intervallassen. Het lassen
begint zodra de pistoolschakelaar wordt bediend.
Het lassen stopt automatisch, afhankelijk van de
tijdsinstelling op regelaar 4. Na een intervaltijd
volgens regelaar 5 herhaalt deze cyclus zich
automatisch totdat de pistoolschakelaar weer wordt
losgelaten.

Symbool 1':‘? 4-tact-lassen

Het lassen begint nadat de pistoolschakelaar wordt
ingedrukt (waarna de schakelaar kan worden
losgelaten) en gaat voort, totdat de schakelaar
opnieuw wordt bediend om het lasproces te stoppen.
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Oplossen van storingen / Technische gegevens

Onvoldoende laseffect Wijzigingen voorbehouden
De las ligt slecht aangevloeid op de plaat. Automig 183 Automig 223 Automig 273
1. Eenvan de drie smeltzekeringen van de Lasstroombereik, A 20-180 20-200 20-250
hoofdschakelaar is onderbroken. (Dit betreft Minimale capaciteit aggregaat, KVA | 6 8 10
uitsluitend 3-fasen-machines). -
. . Spanningstrappen 7 10 10
2. De lasspanning is te laag. Schakel een hogere
trap in Inschakelduur 100% 40°C, AV 65/17,3 105/19,3 140/21,0
Inschakelduur 60% 40°C, AV 85/18,3 125/20,3 165/22,0
Lasdraad loopt niet Inschakelduur 35% 40°C, AV 110/19,5 150/21,5 200/24,0
1. De invoerdoorn en de draad zijn niet in lijn Inschakelduur 30% 40°C, AV - 155/21,8 -
met elkaar. Nullastspanning, V 14-30 14-30 15-34
2. De draad“komt .Stroef van de haspel, de draad "Voedingsspanning+15%, V 3x400 (3x230) 3x400 3x400/500
moet gelijkmatig van de haspel aflopen. (3x200/3X230) | (3x200/230)
3. De invoerbuis of de contactbuis is erg Netzekering, A P P P
versleten of dichtgeslibd. : y _
4. De lasdraad is niet schoon of roestig. De Voedingsstroom, effectief, A 2,5(4,4) 4,0 (8,0/7,0) 5,9/4,7 (11,8/10,3)
kwaliteit kan slecht zijn. Voedingsstroom, max., A 5,7 (9,9) 7,3 (14,6/12,7) | 10,0/8,0 (20,0/17,4)
5. De drukrol moet voorzichtig iets vaster Opgenomen vermogen, 100%, kVA | 1,8 2,8 4,1
geSteId worden. Opgenomen vermogen, max, kVA 4,1 51 6,9
— - Opgenomen vermogen, onbelast, W | <10 <10 <10
patvorming
— Stroomfactor 0,85 0,85 0,85
1. De draadaanvoersnelheid is te hoog voor de
ingestelde spanning Draaddiameter, mm 0,6-1,0 0,6-1,2 0,6-1,2
2. Contactbuis versleten. Draadhaspels, kg 5-15 5-15 5-15
Draadaanvoersnelheid, m/min 2-12 2-14 2-15
Poreuze lassen. 2 Puntlastijd, s 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5
Bij puntlassen wordt een opkomer gevormd. - Interval-lastiid, s 0.152.5 0.152.5 0.152,5
1. Orl‘_"zldoende gas. Te weinig gasdruk of lege Draadterugbrandtijd, s 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5
cylinder.
. 3 Veiligheidskl S S S
2. Kontaktbuis aangekoekt. crigheidsiiasse
3. Door een gaslek wordt lucht meegezogen die ¢ Beschermingsgraad 1P21 1P21 1P21
zich vermengt met het beschermgas. Normen EN/IEC60974-1, | EN/IEC60974-1, | EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-5, | EN/IEC60974-5, | EN/IEC60974-5,
F— I — EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10
e lasdraad loopt langzaam en onregelmati
oGl contactEuis 9 9 9 Afmetingen, (HxBxL), mm 700x380x720 700x380x720 700x380x720
. X Gewicht, ki 57 64 66
1. Beschadigde draad moet worden afgeknipt J
en naar buiten getrokken. Controleer de
druk op de draadtransportrollen en regel bij, VERKLARING VAN OVEREENSTEMMING
indien noodzakelijk. C €
2. Versleten contactbuis. MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev

Denmark

Verklaart dat onderstaande machine
Type: AUTOMIG
2014/35/EU

2014/30/EU
2011/65/EU

voldoet aan richtlijn

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

Europese standaarden

Fjerritslev 17.05.2017

Niels Jorn Jakobsen
CEO

1) Uitvoeringen voor andere voedingsspanningen zijn leverbaar
2) De functies 4-tact, punt- en intervallassen zijn slechts in enkele versies ingebouwd
3) Voldoet aan de eisen voor machines in bijzondere werkomstandigheden

4) De machines zijn ontworpen voor gebruik binnenshuis; ze voldoen aan de eisen van
beschermingsgraad IP 21

44



Kytkenta ja kaytto

A\ [

Varoitus

Lue huolellisesti ndma varoitukset
seka kayttéohje, ennen kuin

otat koneen kayttéon. Sailyta
kayttoohje mydhempaa kayttoa

varten.

Luvallinen asennus

Liitanta sahkoverkkoon

Tarkista, etta verkon jannite on sama kuin koneen tiedoissa
ilmoitettu. Mikali koneen voi saataa toimimaan useilla eri
jannitteilla, tarkista etta jannite on saadetty oikeaksi.

L1

Bx 400V

ruskea
musta
sininen

P \eltalvihres

ruskea

musta

harmaa

s kelta/vinred

Tarkeaa!
2| Kiinnita huolellisesti maakaapeli ja hit-
/ @ s sauspoltin. Liittimet ja kaapeli voivat

muuten vaurioitua.

Nosto-ohjeet
Ala nosta hitsauskonetta k&densijasta.
Al astu kadensijan paalle.

Kaasupullon kytkenta

Laitteessa tulee kayttaa korkeintaan
100 cm:n korkuisia kaasupulloja. Mikali
kaytetdan suurempia pulloja, laite
saattaa kaatua.

Lankajarrun saato

Jarru pitaa 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 saaténuppi
asettamalla ohut
ruuvimeisseli nupin
taakse, minka jalkeen
voit vetaa sen pois.

e Saada jarru kiristamalla
tai 16ysaamalla
lankakelan napaakselin
itselukitsevaa mutteria.

e Nuppi pitaa jalleen
asentaa paikoilleen.
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Kytkenta ja kaytto

AUTOMIG 183,
400V = 230V

AUTOMIG 183,
230V = 400V

Orange
Brown
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kiytto

ja

Kytkenta

’

AUTOMIG 223/273
400V = 230V

AUTOMIG 223/273,
230V = 400V
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Kytkenta ja kaytto

Osien asennus langansyéttolaitteeseen (kaksipyorasyotto)

Huomaa, ettd kapillaariputket
pitda tilata erikseen,
jos ZA —liitdnta on asennettu.

Osien asennus langansyoéttolaitteeseen (nelipy6rasyotto)

J0f ’\ % .)‘)

o\
. ‘QA' 7

A
— )
AP (==

Saada syottopyoran paine siten, etta se juuri ja juuri liukuu langan paalla, kun tdma pysaytetdan kontaktisuuttimen kohdalla.
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Kytkenta ja kaytto

3. Ylikuumeneminen
Valo syttyy merkiksi siita, etta laite on automaattisesti
pysahtynyt muuntajan ylikuumenemisen takia. Valo sammuu
kun muuntajan lampétila on laskenut normaaliksi ja
hitsaamista voidaan jatkaa.

4. Hitsausaika

8 Talla saatimella maaritetdan hitsausaika valille 0,15-2,5 sek
silloin kun vaihtokytkin 1 on Piste tai Jakso-symbolin
5 kohdalla.
203 5. Tauko

Talla sdatimelld maaritetdan tauon pituus ohjauskytkimen 1
ollessa Jakso-symbolin kohdalla.

6. Jalkipalo
Jalkipaloajan esisaatdé maarittaa langansyoton pysahtymisen
ja valokaaren sammumisen valisen ajan. Talla toiminnolla
estetdan hitsauslangan palaminen kiinni tydkappaleeseen tai
polttimeen. Saatévali 0,05-0,5 sek.

7. Langansyé6ttonopeuden saato (paneelisaatoé/poltin)

Poltinsdadon valinta

8 Paakytkin ja Hitsausvirran saato

1. Vaihtokytkin:
2-tahti: ‘:‘
Aseta kytkin 2-tahti-symbolin kohdalle. Aloita hitsaus ~ 10- Maakaapelin liiténta
painamalla hitsauspolttimen liipaisinta. Hitsaus
jatkuu kunnes liipaisin vapautetaan.

9. Hitsauspistoolin letkun kytkenta

Piste: E

Aseta kytkin Piste-symbolin kohdalle. Aloita hitsaus
painamalla hitsauspistoolin liipaisinta. Hitsaus
paattyy automaattisesti saatimella 4 maaritellyn ajan
kuluttua (0,15 2,5 sek.)

Jakso: M

Aseta kytkin Jakso-symbolin kohdalle. Aloita hitsaus
painamalla liipaisinta. Hitsaus paattyy automaattisesti
saatimella 4 maaritellyn ajan kuluttua. Saatimella

5 maaritellyn tauon jalkeen sama jakso alkaa aina
uudestaan paattyen vasta kun liipaisin vapautetaan.
4-tahti: P=

Aseta kytkin 4-tahti-symbolin kohdalle. Hitsaus
aloitetaan painamalla kerran hitsauspolttimen
liipaisinta (minka jalkeen liipaisin voidaan vapauttaa)
ja jatkuu kunnes liipaisinta painetaan uudelleen,
jolloin hitsaus paattyy.

2. ON
Valo syttyy kun kone kytketaan paalle.
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Vikaetsinta ja korjaus / Tekniset tiedot

Hitsausteho liian alhainen - hitsaussauma jaa

Oikeus muutoksiin pidatetdan

Langansyo6tto on liian hidasta ja lanka palaa kiinni
suuttimeen

koholle MALLI Automig 183 Automig 223 Automig 273
1. Yksi kolmesta verkkosulakkeesta on rikki. Virta-alue, A 20-180 20-200 20-250
2. Hitsausjannite on liian alhainen. Minimi generaattorin koko, kVA | 6 8 10
Saada korkeammaksi. Jannitteen saato, kpl 7 10 10
. " Kuormitettavuus 100% 40°C, A/V | 65/17,3 105/19,3 140/21,0
Langansyo6tto on katkonaista
— — — — Kuormitettavuus 60% 40°C, AV | 85/18,3 125/20,3 165/22,0
1. Syottosuutin ja lanka eivat ole keskenaan
linjassa Kuormitettavuus 35% 40°C, AV | 110/19,5 150/21,5 200/24,0
2. Langansyottokela on liian tiukalla, eikéa lanka Kuormitettavuus 30% 40°C, AV | - 155/21,8 -
paase purkautumaan kelalta tasaisesti. Tyhjakayntijannite, V 14-30 14-30 15-34
3. Kapillaariputki tai kontaktisuutin on kulunut tai "Verkkojannitez15%, v 3x400 (3x230) | 3x400 X400/500
tukkeutunut. (3x200/3X230) | (3x200/230)
4. Hltsauslank:.:l ei ole puhdasta tai se on Sulake, A = = -
huonolaatuista.
5. Paininpyoras on kiristettava Liitantateho, tehollinen, A 2,5(4,4) 4,0 (8,0/7,0) 5,9/4,7 (11,8/10,3)
Liitantateho, maksimi, A 5,7 (9,9) 7.3 (14,6/12,7) | 10,0/8,0 (20,0/17,4)
Hitsauksessa muodostuu liikaa roiskeita Kulutus, 100%,, kVA 1.8 2,8 41
1. Langansyéttdnopeus on liian korkea suhteessa Kulutus, max. kVA 41 51 6,9
hitsausjannitteeseen. Kulutus, tyhjakaynti, W <10 <10 <10
2. Kontaktisuutin on vioittunut tai kulunut. TehoKerroin 0,85 0,85 0,85
- - - — Langan vahvuus, mm 0,6-1,0 0,6-1,2 0,6-1,2
Huokoinen ja mureneva hitsausjalki. P e s e
Pistehitsauksessa muodostuu kartiomainen piikki SANKOReIR0 _ _ _
. . el s e . L. Langansyottonopeus, m/min 2-12 2-14 2-15
1. Suojakaasua ei tule riittavasti - paine on liian gansy P
alhainen tai kaasupullo on tyhja. 2 Pistehitsausaika, s 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5
2. Suutin on tukkeutunut. 2 Jaksohitsausaika, s 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5
3. Jarjeste!massa on vuf)to ja suojakaasun sekaan il & 0,050,5 0,050,5 0,050,5
paasee imeytymaan ilmaa.
3 Kayttoluokka S S S
4 Suojausluokka 1P21 1P21 1P21

1. Lanka saattaa olla vioittunut. Leikkaa viallinen
lanka poikki, veda se ulos ja vaihda tilalle
uusi. Tarkista syottopyoran paine ja saada
tarvittaessa.

2. Suutin on vioittunut.

3. Langansyottonopeutta on lisattava.

Standardit

EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-5,
EN/IEC60974-10

EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-5,
EN/IEC60974-10

EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-5,
EN/IEC60974-10

Mitat, KxLxP, mm

700x380x720

700x380x720 700x380x720

Paino, kg

57

64 66

Me,

standardit:

tayttaa direktiivien:

Eurooppalaiset

EY-VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS

Cc€

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Dénemark

vakuutamme taten, ettad valmistamamme alla
mainittu kone

malli: AUTOMIG

2014/35/EU
2014/30/EU
2011/65/EU

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

Fjerritslev, 17.05.2017

Niels Jorn Jakobsen
CEO

1) Voidaan toimittaa myés muihin verkkojannitteisiin.

2) Toiminnot saatavana vain tietyissa malleissa.

3) Tayttaa vaatimukset hitsaukseen erityisolosuhteissa.

4) Laite on tarkoitettu sisakayttdon, tayttaa suojausluokan IP21 vaatimukset.
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Csatlakoztatas és uzembehelyezés

Figyelem
A berendezés Gzembe helyezése
el6tt, kérjuk olvassa el alaposan

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

Lehetséges lizembehelyezés

Halézati csatlakoztatas

Feltétlentl ellendrizni kell, hogy az adattablan megadott
fesziltség a haldzati feszlltséggel megegyezik-e.
Amennyiben a gép kulénb6zé fesziltségekre atkapcsolhato,

ugy ugyelni kell arra, h
csatlakoztatva.

ogy a helyes feszultségre legyen

L1

Sx 400V

L3

barna
fekete
kék

P z0\d-sarga

barna

fekete

sziirke

Py Z0\d-sarga

FONTOS!

Figyeljen a test és hegesztSkabelek
stabil csatlakozasara.

Maskulonben a csatlakozok és kabelek
sérulhetnek.

Emelési utasitas
Ne emelje a gépet a fogantyunal!
Ne lépjen a fogantyura!

Palack csatlakoztatasa

A gép max.100 cm magas gazpalack
hasznalatéra lett tervezve. Magasabb
palack hasznélata esetén megné a gép
felborulasanak veszélye.

A huzalfék beallitasa

A féket olyan szorosra allitjuk, hogy a huzaldob megalljon,

miel6tt a huzal a dob szélén atfutna. A fékeré fugg a

huzaldob sulyatol és a huzalsebességtdl. Gyari bedllitas = 15kg.

Beallitas:

e A gombot leszerelhetjik, ha
egy csavarhizét a gomb mogé
dugunk. Ezutan a gombot
kihdzhatjuk.

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

e A gombot ismét vissza kell
szerelni.
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Csatlakoztatas és uzembehelyezés

AUTOMIG 183,
400V = 230V

AUTOMIG 183,
230V = 400V

Orange
Brown
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és

behelyez

1 4

as és uzem

y

Csatlakoztat

’

AUTOMIG 223/273
400V = 230V

AUTOMIG 223/273,
230V = 400V
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Csatlakoztatas és uzembehelyezés

Az alkatrészek szerelése a huzaltoloban (2 gorgé6s told)

Figyelem
A kapillarisokat kulén kell rendelni,
amennyiben a kézponti csatlakozo fixen szerelt

Az alkatrészek szerelése a huzaltoloban (4 gorgd6s told)

A feszitd csap recézett fejli csavarjaval a tologorgék nyomasat ugy kell beallitani,
hogy a huzal egyenletes tovabbitasa a huzal deformalddasa nélkul biztositva legyen.
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Csatlakoztatas és uzembehelyezés

2. ON (be)
A gép bekapcsolt allapotaban vilagit.

3. Tualheviilés
A lampa a transzformator talmelegedését jelzi, a hegesztési
folyamat ebben az esetben automatikusan abbamarad.
A készulék leh(ilése utan a hegesztést lehet folytatni.

4. Hegesztési id6
5 Ezzel a gombbal lehet a hegesztési id6t beallitani, ha a
kapcsold a pont vagy az intervallum hegesztés allasban van.

223
5. Bedllithato sziinetidé

Ezzel a gombbal lehet az intervallum-hegesztés sziinetidejét
beallitani, ha a kapcsolo 1-es allasban van.

6. Huzalvisszaégési id6
A huzalvisszaégési id6 bedllitasara szolgal (A motor
lekapcsolasatol az iv kialvasaig torténd idékulonbség.) 0,05-
0,5 mp tartomanyban.

7. Fokozatmentes beallitas (bels6/pisztoly)

Pisztolyszabalyzas valasztasa

8 Fdkapcsolo és Hegesztési fesziiltség kapcsolo

1. P altoé k 16:
rogramvalto xapcsolo 9. Hegesztékabelek csatlakozéja

2-utem: 1:{
A programkapcsolé ilyen allasanal a pisztolygomb 10. Testkabel
megnyomasaval indul, majd elengedésével

befejezédik a hegesztési folyamat. Ez a program

elényods heftelésnél és révid varratoknal.

Ponthegesztés: ‘f:|

E programnak az alkalmazasnal a készulék
automatikusan a 4. gombon beéllitott idének
megfelelen kikapcsol.

Ponthegesztési id6: 0,5 - 2,5 mp-ig allithato be.

Intervallum hegesztés: EJ:LE?

Az (5)-0s szabdlyzéval lehet az intervallum id6t
beédllitani. A pisztolygombot az intervallum
hegesztési folyamat soran nyomva kell tartani.

A sziinetek k6zo6tti hegesztési id6t az 5-6s gombon
lehet beéllitani. Ez a program a htési sziinetek miatt
kulénosen vékony lemezek hegesztésére alkalmas
4-ttem: 1’:‘?

A kapcsolot a 4-UGtem allasba kapcsolni. A hegesztést
a pisztolykapcsold megnyomasaval lehet inditani,
majd a kapcsolot el lehet engedni és a hegesztés
folytatodik. Az érintkezd Ujboli mikddtetésével a
hegesztés megszakad.

A 4-Utem( hegesztést tartds hegesztésnél
alkalmazzak.
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Hibakeresés / Miszaki adatok

. P - 2 A a véltoztatds jogat fenntartjuk
Kevés hegesztési hatas, varrat beégés nélkiil /o9 /
van a lemezen. ARAMFORRAS Automig 183 Automig 223 Automig 273
1. Egy biztositék elment. Aramtartomany, A 20-180 20-200 20-250
2. Tul alacsony feszultséggel dolgozunk. A generator minimalis teljesitménye, kVA | 6 8 10

Feszlltség fokozatok 7 10 10
Lokésszeri huzalvezetés. Bekapcsolasi ids 100%  40°C, ANV 65/17,3 105/19,3 140/21,0
1 Euzallbelxllﬁz?to h“"ﬁly nem illeszkedik a Bekapcsoldsi ids  60%  40°C, ANV 85/18,3 165/22,0 165/22,0
uzalszallité gérgéhoz.
o oo 3
2. Hegesztéhuzal tekercs tal feszesen fut a Bekapcsolasi id6 35%  40°C, AV 110/19,5 200/24,0 200/24,0
fékezéhuvelyben. Bekapcsolasi id6 30%  40°C, AV - 155/21,8 -
3. Huzalbevezetd huvely, aramdizni Uresjarasi fesziiltség, V 14-30 14-30 15-34
A ;‘\Ionkrf_'mfnt' Eltomotqf’:‘t' ellzarodott. ' Halozati fesziiltség=15%, V 3x400 (3x230) | 3x400 3x400/500
. Nem tiszta a hegesztd huzal, rossz a (3x200/3X230) | (3x200/230)
mllno.se.g /rozs&lzlias hluz"al |ilehet alz okal. Biztositek, A P - -
5. Tul kicsi a felsé tologorgé nyomasa.
Effeltiv halézati aram, A 2,5 (4,4) 4,0 (8,0/7,0) 5,9/4,7 (11,8/10,3)
Tl ek G s & hegesztés soran. Max. halézati aram, A 5,7 (9,9) 7,3 (14,6/12,7) 10,0/8,0 (20,0/17,4)
e 1% e Csatl teljesitmény, 100%, kVA 1,8 2,8 4,1
1. Huzalel6tolas tul nagy a bedllitott sat telesttmeny %

feszlltséghez. Max. teljesitmény, kVA 4,1 51 6,9

2. Elzaroédott kontakthively. Uresjarasi aramhasznalat, W <10 <10 <10
Teljasitmény-tényezé 0,85 0,85 0,85
f‘lhegesnzs' varra:;c e'eg)ett“ek néz ki Huzal 4tméré, mm 0,6-1,0 0,6-1,2 0,6-1,2
elszenesedett és durva).
. . . Huzaltekercs, k - - -1

Ponthegesztésnél a pont kidudorodik. uzaltekercs, k9 15 15 15

xox .. . - Huzaltolo sebesség, m/min 2-12 2-14 2-15
1. Védégaz hidnya: Ures a palack, tul kicsi a 9

nyomas. 2 Ponthegesztési id6, mp. @,152,5 0,15-2,5 0,15-2,5
2. Tomitetlen véd6gaztomlé rendszer injektor 2 Sziinet id6, mp. 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5

hatds miatt levegé keveredik a védégazba. e e el 0,050,5 0,050,5 0,050,5

3 Hasznalati osztaly S S S
A hegesztéhuzal raég az dramatadé kontakt-
. 4 Védettség 1P21 1P21 1P21
hiivelyre.
het def 21t huzal mi aial Szabvany EN/IEC60974-1, | EN/IEC60974-1, | EN/IEC60974-1,
1. Lehet deformalt huzal miatt. - Vagja le EN/IEC60974-5, | EN/IEC60974-5, | EN/IEC60974-5,

a huzalt a tolégorg6rél, tavolitsa el a EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10

deformalt huzalt. Méret, MxSzxH, mm 700x380x720 | 700x380x720 | 700x380x720

Ujra flizze be a huzalt.

J o T . saly, kg 57 64 66

Ellendrizze a tologorgék nyomasat.

2. Elzarédott dramhively.
3. A huzaltol6 sebesség névelése sziikséges. EU'MEGFELEL‘SCSEZ NYILATKOZAT

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Dania

kinyilatkozza, hogy nevezett késztlék

Tipus: AUTOMIG

a-  2014/35/EU

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

Eurépai EN/IEC60974-1
szabvanyok: EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)

Kelt: Fjerritslev, 2017.05.17

A

Niels Jorn Jakobsen
CEO

1) Mas haldzati fesziiltségekre is szallithato
2) 4-Utem, pont és intervallum hegesztés csak egyes kiviteleknél alinak rendelkezésre

3) Megfelel a gépekkel szemben tamasztott, kulonleges munkakdralmények kozott
elGirt kovetelményeknek

4) A gép megfelel az IP 21 védettségi osztalynak
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NMNopgknroyeHne n aKkcnnyatauua

BHUMAHUE

Mepen BbINOMHEHMEM OnepaLun
BHMMAaTENbHO 03HAaKOMLTECH C
npeaynpexaeHnem, pykoBogcTBoM
nonb3oBaTensi U COXpaHUTE AaHHYO
MHopMauuo Anga ganbHenLwero
MCONb30BaHuMs.

A\ [

OonycTtumasn ycTaHOBKa

MopknioyeHne UCTOYHMKA NMUTAHUA

Heobxoaumo ybeauTtbest, YTo HanpspkeHre CETU COOTBETCTBYET
HanpsPKeHWo, Ha KOTOPOe paccynTaH annapart. Ecnv annapat
MOXET paboTaTb Ha pasHbIX HAMPSKEHUSIX, crieayeT yoeamTbes,
YTO yCTaHOBMNEHO TpebyeMoe HanpshxkeHue.

I KOpUUHeBHIil

YepHbIN

CUHMIA

I KOpU'HEBbIN
YepHbIN
cepbIn

s KeNThbI/3eneHbIn

BaxHo!

Bo n3bexaHne noBpexaeHns pasbemoB
1 kabenen TpebyeTca XOPOLLNIA KOHTaKT
npwv NOAKITKYEHUN K CBAPOYHOMY
annapary kabens obpaTHoro Toka n
CBapOYHOW FrOperkKu.

Yka3aHus no nogbemy
He nogHumatb annapar 3a pyuky.
He HacTynaTtb Ha pyuKy.

NopcoeanHeHue ra3oBbIx 6annoHoB
Vcnonb3yiiTe TOMNbKO ra3oBble GannoHbI
BbiCcOTON He 6ornee 100 cM, B MPOTUBHOM
cnyyae BO3MOXHO OMPOKMAbIBaHNe
annapara.

(--<-_--—)

PerynupoBka Topmo3a MexaHu3ma nogayiv npoBONOKU
Topmo3 MexaHu3ma nogayv JormkeH obecnevnTs MakcuMarbHO
GbIcTpyto BrioknpoBky GapabaHa Ans NPOBONOKU Npexae, Yem
CBapoYHas NpoBoroka nonaget Ha kpaw bapabaHa. TopmosHoe
ycunue 3aBucuUT oT Beca bapabaHa Anst TPOBOSIOKM U CKOPOCTK
nogayun nposonoku. CTaHaapTHbIN BeC (ycTaHoBKa) - 15 Kr..

Perynuposka:

e CHATb pyyKy ynpaBneHus
npv NOMOLLM TOHKOM
OTBEPTKM, KOTOPYIO
HeobXo4MMOo pa3MecTuTb
3a pyyKon n 3atem
BbITalLUTL €e.

e Ortperynvpyiite
TOPMO3 MexaHu3ma
noga4v NpoBOSIOKH,
3aTarueas unu ocnabnsas
CaMOKOHTPSALLYIOCS ranky
Mo LIeHTPY BTYIKU MeXaHu3ma.

e YcTaHoBWTE pyyKy Ha MeCTO.
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NMNopgknroyeHne n aKkcnnyatauua

AUTOMIG 183,
400V = 230V

AUTOMIG 183,
230V = 400V

Orange
Brown
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NMNopgknroyeHne n aKkcnnyatauua

AUTOMIG 223/273,
400V = 230V

AUTOMIG 223/273,
230V = 400V
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NMNopgknroyeHne n aKkcnnyatauua

MoHTaX KOMMOHEHTOB C MeXaHW3MOM NoAaYM NPOBOJIOKU B UCMONTHEHUM (ABYXPONUKOBAsi CUCTEMA NOAAY4M NMPOBOOKM)

Obpamume sHUMaHue, 4mo fpu Hanuyuu
coeduHeHull cnuparnu, Hanpasnsowue
KaHarnbl mpebyemcsi 3aka3bieams 0mAesbHO.

MoHTaX KOMMOHEHTOB C MEXaHW3MOM MOoAaYM NMPOBOIIOKU B UCMONTHEHUM (YeTbIPEXPOSINKOBasA cUcTemMa noAayu NpoBOSIOKM)

[laBneHune BUHTa C HaKaTaHHOW rofI0BKON MOXHO PErynupoBaTh AMsi CKOMbXEHUs POrivKa nogayv no npoBONoKe
NPV OCTAHOBKE Ha KOHTAKTHOM HaKOHEYHVKeE.
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NMNopgknroyeHne n aKkcnnyatauua

3. Overheating (MeperpeB)
3aropaeTcs npy aBTOMaTU4YEeCKON OCTaHOBKE CBapKu U3-3a
neperpesa TpaHcdopmaTopa. IHAMKaTop racHeT Npu CHWXKEHUU
Temneparypbl TpaHcchopmaTopa [0 HOPMarbHOrO YPOBHSI, Nocne
4Yero BO3MOXHO NPOAOIHKEHNE CBAPKW.

4. Welding time (Bpems cBapku)

8 [aHHbIM NepeknioyaTenem BO3MOXHa yCTaHOBKa Nto6oro
BpemeHu B nHTepBane ot 0,15 0o 2,5 c, korga nepeknioyarens
5 1 HaxoguTcs B nonoxeHun Spot (ToveyHas ceapka) unu Stitch

(MpepbIiBUCTas WOBHas cBapka).

223
5. Pause time (Bpems nay3sbl)

[aHHbIM NepeknioyaTenem BO3MOXHa yCTaHOBKa Nto6oro
BpPeMeHM nay3bl, koraa nepekntoyarens 1 HaxoauTcs B
nonoxeHun Stitch (MpepbiBUCTas LWoOBHasA cBapka).

6. Burn-Back (O6paTHoe ropeHue)
Perynupyemas 3agepxka npekpaLleHust nogadn npoBooku
nocne OTKIoYEeHUst HanpspkeHus. [JaHHasa yHKUus
ncnonb3yetcs ANa NpeaynpexneHns NpUKUnaHus NPoBOMOKKU K
3aroToBKe WUNnu roperke.
Perynupyetcsa B npomexyTke ot 0,05 go 0,5 c.

7. Wire feed speed control - [lepekntoyatens ckopocTu
noaayv NpPoBONoKM (BHYTpeHHu/ropernka)

Bbibop peaynupoeku pabomsl 20penku

1. MepekntoyaTtensb:

- Lt
Cumeorn 2-makmHoU ceapku [——]

CeTeBoOW nepeknoyaTenb u
Switch for welding voltage (Mepeknioyatenb cBapo4Horo
HanpsKeHus)

3anyck cBapku HaxaTtuem Tpurrepa ropenku. Ceapka
npopomkaertcs, noka He GyaeT oTnyLueH Tpurrep.

. 1
Cumeorn moyeyHoU ceapku [——]
9. CoeauHuTenb ANSA CBapoOYHOrO LfaHra
MepeknioyaTtenb YCTAHOBMEH B NOMOXEHNE TOYEYHOM

cBapku. 3anyck CBapku HaXxaTneMm Tpurrepa ropersku. 10
CBapka npekpaliaeTcs aBToMaTnyecky Yepes 3agaHHoe
nepekntovatenem 4 spems (0,15-2,5 c).

. CoeauHunTens ansa 3asemnsiollero kabens

. - 1
Cumeon fnpepbigucmou WosHOoU Ceapku oon

MepekntoyaTenb yCTaHOBIEH B MOMOXEHNEe
NpPepbIBUCTON LLOBHOW CBapku. 3arnyck CBapku
HaxaTtuem Tpurrepa ropenku. CBapka npekpaiyaercs
aBTOMaTUYeCKN Yepes 3aJaHHoe nepeknovaTtenem 4
Bpemsi. Yepes 3apaHHbIV nepeknovartenem 5 nHtepean
BPEMEHW LMKIT MOBTOPSAETCA aBTOMAaTUYECKN 1
npekpaLlaeTcs nocrne oTnyckaHusi Tpurrepa ropernku.

- It
Cumeon 4-makmHoli ceapku ——

CBapKa Ha4YMHaEeTCA Npu HaXXatuu Tpurrepa (nocne
3TOro ero MoOXxHo OTI'IyCTVITb) M npogosnKkaeTca 4o
NOBTOPHOrO HaXatusa Tpurrepa, KoTopoe oCtaHaBliMBaeT
npouecc cBapku.

2. ON (BKI)
FoleT, Korga annapart BKITHO4YEeH.
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NMounck n yctpaHeHune HencnpaBHocTten / TexHn4eckme aaHHbIe

Mbi ocmaernsiem 3a cobol npaso Ha 8HeceHuUe U3MeHeHUl

HepocTtaTtouHas cBapo4yHasA MOLWHOCTb

Banuk CBapHOro wea BbICTynaeT 3a npepenbi T™n Automig 183 Automig 223 Automig 273

OCHOBHOro metanna [nanasoH 3HayeHun Toka, A 20-180 20-200 20-250

1. HeucnpaBHOCTb OAHOTO 13 Tpex MuHUMarbHbII pasMep reHepaTopa, kBa 6 8 10
npeaoxpaHnTENen CeTEBOro nepeksioyaTens.

penoxp P Perynuposka HanpsxeHus 7 10 10
(OTHOCUTCA TONBKO K 3-thasHbIM annaparam.)

2. CBapO4HOE HamMpshKEHMe CILLKOM HU3KOE. Linkn Harpy3kn 100% 40°C, A/B 65/17,3 105/19,3 140/21,0
lMepekniounTech Ha OOHO OeNeHNe BbILLe. Liukn Harpy3kn  60% 40°C, A/B 85/18,3 125/20,3 165/22,0

Livkn Harpy3kn  35% 40°C, A/IB 110/19,5 150/21,5 200/24,0
3acTpeBaHMe CBapO4YHOWN MPOBOSIOKMU Livkn Harpyaku  30% 40°C, A/B - 155/21,8 -

1. [lnameTp NpoBOOKM HE COOTBETCTBYET HanpsikeHue xornocToro xoaa, B 14-30 14-30 15-34
BXoadALleMy OTBEPCTULO.

AsLuemy P " HanpsikeHne cetn+15%, B 3x400 (3x230) 3x400 3x400/500

2. CunbHo HamoTaHa nposoroka Ha 6apabaH. (3x200/3%230) | (3x200/230)
ﬂpOBOJ'IOKa OOIMKHa pacnpenendartbcd no TpeaoxpaHUTEns, A 10 10 10
6apabaHy paBHOMEpPHO.

3. BXOAHOE OTBEPCTUE MMM KOHTAKTHBIN Tok ceTu, acppekTmBHBIA, A 2,5(4,4) 4,0 (8,0/7,0) 5,9/4,7 (11,8/10,3)
HaKOHEYHUK CUNbHO U3HOCUIUCH UM Tok ceTn, MakcumanbHbIv, A 5,7 (9,9) 7,3 (14,6/12,7) 10,0/8,0 (20,0/17,4)
3abnoKMpoBaHbI. MoTpebnenue Toka, KBA 1,8 2,8 4,1

4. Cpapo4yHasi NpoBOfoKa HEAOCTATOMHO YncTas

P P a MowHocTb, MakcumanesHas, KBA 4,1 5,1 6,9
1N BO3MOXXHO 3apXaBerna. 370 Takke MoXeT
6bITb N3-33 HU3KOTO Ka4eCTBa NPOBOMOKM MoTpetinerue Toka, xonocToli xo, BT <10 <10 <10

5. TpwXMMHOWM POnnK LOSMKEH ObITh 3aTSAHYT. Koathh1umeHT MoLHOCTH 0,85 0,85 0,85

Pa3mep npoBonoku, Mm 0,6-1,0 0,6-1,2 0,6-1,2
Pa36pbisruBaHue metanna BMecTUMOCTL 6apabaHa ansi IpoBomnoku, kr | 5-15 5-15 5-15
1. CKopOCTb NPOBOIIOKM CMINLLIKOM Gonbluast Anst CKOpOCTb MOAA4YM NPOBOOKM, M/MUH 2-12 2-14 2-15

YCTaHOBJIEHHOIO HaNpPsAXXeHA. -
. 2 BpeMmsi TOYEYHOW CBapKu, C 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5

2. 3aMeHuUTe N3HOLLEHHbI HAaKOHEYHMK.

2 BpeMsi NpepbIBYCTON LLIOBHOW CBapKu, ¢ 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5
rlopVICTbII?'I CBapHOVI LIOB. an/I TOYEYHOIA O6paTtHoe ropeHue, ¢ 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5
cBapke hopMMpyeTcsl KOHYC 3 TexHU4EeCKMil knacc S S S
1. HepocTaTouHO rasa, CAMLWKOM HU3Koe * Knacc sawutei 1P21 1P21 P21

AaBJIEHNE WK NYCTON GansioH. CraHpapThbl EN/IEC60974-1, | EN/IEC60974-1, | EN/IEC60974-1,

2. KOHTaKTHbIN HaKOHEeYHWK 3abrnoK1poBaH. EN/IEC60974-5, | EN/IEC60974-5, | EN/IEC60974-5,

3. BcacblBaeTcs BO3/YX KOTOprI7I cMmelmBaeTcs EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10
C 3alUTHbLIM ra3om. [aGaputel, BxLUx[, Mmm 700x380x720 700x380x720 700x380x720

Bec, kr 57 64 66
I'Iposonoxa cnunaeTtcsd ¢ HAKOHE4YHUKOM U
noaaeTcsa C MOHWXKXEHHOM CKOpPOCTbHO OEKINAPALIMA O COOTBETCTBUU HOPMAM EC
1. TloBpexaeHHbIN y4acTOK MPOBOMOKM c E

HBOGXO,EI,I/IMO oTpe3aTb U 3aMeHUTb. MIGATRONIC A/S
[laBneHue Ha ponuk, HeobxoanMo NPOBEPUTL Aggersundvej 33

9690 Fjerritslev
1, ecnvm HeobxoauMo, OTperynMpoBaThb. Denmark

2. 3aMeHUTe U3HOLLEHHbIN HAKOHEYHNK.

Hacmmumm 3asaBfigem, YTo Hall annapart, KaK yka3aHo

3. Bo3amoxHo TpebyeTcs yBenuyeHne ckopocTu HIDKe
noaayun npoBOSIOKA. Cepus: AUTOMIG

CootsetcTtayeT 2014/35/EU
AvpeKkTBam 2014/30/EU
2011/65/EU
EBsponeiickve EN/IEC60974-1
cTaHaapThbl: EN/IEC60974-5

EN/IEC60974-10 (Class A)
W3paHo 17.05.2017 roga B Fjerritslev

A

Niels Jorn Jakobsen
[eHepanbHbI AMpekTop

1) Bo3moxHa aocTaBka [nsi ApYroro HanpshkeHus ceTu
2) ®YHKLUM 4-TaKTHOW, TOYEYHOW 1 NPEPbLIBUCTON LLOBHOW CBapKV MMEKOTCS TONMBKO Y HECKOMbKUX MoAeneii annapara

3) CootBetcTByeT TpeboBaHMsM k 060pyA0BaHMIO, KOTOPOE AOMKHO JKCNIyaTUPOBATLCS B ONpeAeneHHbIX paboumx
YCNOBUSIX

4) [aHHblii annapaT npegHasHaveH 4ns dKCniyatauum B NOMELLEHUM U COOTBETCTBYET Kraccy 3almTbl P21
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Reservedelsliste

Spare parts list

Ersatzteilliste

Liste des pieces de rechange



AUTOMIG 183, 223, 273

Pos.

5.1

5.2

5a

No.

24414801

18508002

18508004

44220082

80571002

80571003

80560001

18470002

20
3
2
AR
5 33
0

31 ——

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Lag, gra

Deckel, grau

Knap @ 36,5 mm

Knopf @ 36,5 mm

Drejeknap @ 15,5 mm
Drehknopf @ 15,5 mm

Drejehjul

Rad, drehbar

Stelkabel 16mm2 3,5m, 183, 223
Massekabel 16mm?2 3,5m, 183, 223
Stelkabel 25mm2 3,5m, 273
Massekabel 25mm?2 3,5m, 273
Stelklemme

Masseklemme

PVC gennemfering

PVC Durchfuhrung
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34 12 13

17 18

25

28

Description of goods
Désignation des piéces

Cover, grey

Couvercle, gris

Button @ 36.5 mm

Bouton @ 36,5 mm

Adjusting knob @ 15.5 mm
Bouton a rotation @ 15,5 mm
Swivelling wheel

Roue pivotante

Earth cable 16mm?2 3.5m, 183, 223
Cable de masse 16mm?2 3,5m, 183, 223
Earth cable 25mm2 3.5m, 273
Cable de masse 25mm?2 3,5m, 273
Earth clamp

Prise de masse

PVClead in

Traversée PVC



AUTOMIG 183, 223, 273

Pos. No. Varebetegnelse
Warenbezeichnung

7.1 16621800 Svejsetrafo, 183
SchweiB3trafo, 183

7.2 16621802 Svejsetrafo, 223
SchweiB3trafo, 223

7.3 16621804 Svejsetrafo, 273
SchweiB3trafo, 273

8 17150004 Termosikring 120°C
Thermosicherung 120°C

9.1 16411802 Drosselspole, 223
Drosselspule, 223

9.2 16411803 Drosselspole, 273
Drosselspule, 273

10.1 12270103 Ensretter, 183
Gleichrichter, 183

10.2 12270173 Ensretter, 223
Gleichrichter, 223

10.3 12270233 Ensretter, 273
Gleichrichter, 273

10a 17150007 Termosikring 70°C
Thermosicherung 70°C

11.1 17251002 Omskifter, 183
Schalter, 183

11.2 17251004 Omskifter, 223, 273
Schalter, 223, 273

12 16160081 Styrestremstrafo 230 400 V
Steuerstromstrafo 230 400 V

13.1 17140018 Kontaktor, (230/400V)
Kontaktor, (230/400V)

13.2 17140015 Kontaktor, (400V)
Kontaktor, (400V)

14 14820040 Modstandstrad
Widerstand

15.1 76116982 Elektronikboks MPS-4TF
Steuerbox MPS-ATF

15.2 76116984 Elektronikboks std. UPS
Steuerbox std. UPS

15.3 25150002 Aksel for potentiometer
Achse fur Potentiometer

15.4 25150001 Aksel for potentiometer (med kaerv)
Achse fur Potentiometer (mit Schlitz)

16.1 78861152 Ventilatorkit, 183-223
Ventilatorbausatz, 183-223

16.2 17300030 Ventilator, 273
Lufter, 273

17 17230006 Magnetventil
Magnetventil

18 18481014 Kabelaflastning
Kabeldurchfuhrung

19 61114806 Sideskaerm venstre
Seitenschirm links

20 26330014 Rer for handtag
Rohr fur Handgriff

21.1 45050245 Holder for handtag, hejre
Halter fur Handgriff, rechts

21.2 45050244 Holder for handtag, venstre
Halter fur Handgriff, links

22 44210200 Endenavshjul

Nabenrad
23 44610001 Navkapsel
Nabendeckel
24 42410001 Keede
Kette

25 74122170 Gasslange 1,7m
Gasschlauch 1,7m

26.1 73410171 Tradfremfering (2 trisser)
(til maskiner med serienr. for 2013xxxx)
Drahtvorschubeinheit (2 Drahtvorschubrollen)
(fir Machinen mit Seriennr. vor 2013xxxx)

26.2 73410172 Tradfremfering 1,0 (4 trisser)
Drahtvorschubeinheit 1,0 (4 Drahtvorschubrollen)
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Description of goods
Désignation des piéces

Welding transformer, 183
Transformateur de soudage, 183
Welding transformer, 223
Transformateur de soudage, 223
Welding transformer, 273
Transformateur de soudage, 273
Thermal cut out 120°C

Thermo relais 120°C

Inductor, 223

Bobine d’inductance, 223
Inductor, 273

Bobine d’inductance, 273
Rectifier, 183

Redresseur de courant, 183
Rectifier, 223

Redresseur de courant, 223
Rectifier, 273

Redresseur de courant, 273
Overheating protection 70°C
Thermo-relais 70°C

Switch, 183

Commutateur, 183

Switch, 223, 273

Commutateur, 223, 273

Control transformer 230 400 V
Transformateur de courant de commande 230 400 V
Contactor, (230/400V)
Contacteur, (230/400V)
Contactor, (400V)

Contacteur, (400V)

Resistor

Résistance

Control box MPS-4TF

Boitier électronique MPS-4TF
Control box std. UPS

Boitier électronique std. UPS
Axle for potentiometer

Axe, potentiométre

Axle for potentiometer (slotted)
Axe fendue, potentiométre

Fan kit, 183-223

Ventilateur (kit), 183-223

Fan, 273

Ventilateur, 273

Solenoid valve

Vanne solénoide

Cable lead-in

Traversé de cable

Side panel left, green

Panneau latéral gauche vert
Steel handle

Poignée métallique

Holder for Handle, right
Support pour poignée, droit
Holder for handle, left

Support pour poignée, gauche
Wheel for end hub

Roue d’extrémité de moyeu

Hub cap

Couvre-moyeu

Chain

Chaine

Gas hose 1,7m

Tuyauterie de gaz 1,7m

Wire feed unit (2 wire feed rolls)
(used for machines with serial no. before 2013xxxx)
Dispositif de guidage de fil (2 galets)
(Utilisé pour les machines avec numéro de série avant 2013xxxx)
Wire feed unit 1,0 (4 wire feed rolls)
Dispositif de guidage de fil 1,0 (4 galets)



AUTOMIG 183, 223, 273

Pos. No. Varebetegnelse Description of goods
Warenbezeichnung Désignation des piéces
27.1 17160007 Sikringsholder Holder for fuse
Halter fur Sicherung Porte fusible
27.2 17173004 Sikring 400 mA T Fuse 400 mA T
Sicherung 400 mMA T Fusible 400 mA T
28.1 74234064 Netkabel 5m, 4x1,5 Mains supply cable 5m, 4x1.5
Netzkabel 5m, 4x1,5 Cable d'alimentation 5m, 4x1,5
28.2 74234065 Netkabel, omkobbelbar Mains supply cable, changeable
Netzkabel, umschaltbar Cable d'alimentation, changeable
29a 26150020 Bremseskive, bred Brake disc
Bremsscheibe Disque freinage
29b 45050210 Bremsenav med snaplas Brake hub with lock
Bremsenabe mit Verschlu3 Moyeu de frein avec fermoir
29c 26150007 Bremseskive, smal Brake disc
Bremsscheibe Disque freinage
29d 41513511 Fladskive @11, 25x1,0mm Disc 11, 25x1.0mm
Scheibe g11, 825x1,0mm Disque @11, 825x1,0mm
29e 42110102 Fjeder for tradnav Spring for wire hub
Feder fur Drahtnabe Ressort de moyeu de fil
29f 41211012 Lasemotrik 10mm Sealing nut, 10mm
Gegenmutter, 10mm Ecrou-frein, 10mm
29g 45050211 Knap for bremsenav Knob for brake hub
Knopf fur Bremsenabe Bouton pour moyeu de frein
29h 41512081 Laseskive Lock washer
Facherscheibe Disque de blocage
30 61114807 Sideskeerm hgjre, gron Side panel right, green
Seitenschirm rechts, griin Panneau latéral droit, vert
31 24414805 Sideskaerm, nederste, hgjre Side panel, lower, right
Seitenschirm, untere, rechts Plaque latérale droit, du bas
32 45050118 Roset Rosette
Rosette Rosette

33.1 74140017 Slangetilslutning komplet, 2 trisser
SchlauchanschluB3 komplett, 2 Drahtvorschubrollen

33.1 74140018 Slangetilslutning komplet, 4 trisser
SchlauchanschluB3 komplett, 4 Drahtvorschubrollen

Hose connector complete, 2 wire feed rolls
Joint de tuyau complet, 2 galets
Hose connector complete, 4 wire feed rolls
Joint de tuyau complet, 4 galets

33.2 26511112 Kapillarrgr 1,2 x 95mm Capillary tube 21,2 x 95mm
Kapillarrohr 1,2 x 95mm Tube capillaire 1,2 x 95mm
33.3 26511115 Kapillarrgr 1,5 x 95mm Capillary tube 1.5 x 95mm
Kapillarrohr 1,5 x 95mm Tube capillaire 1,5 x 95mm
33.4 26511120 Kapillarrer 82,0 x 95mm Capillary tube 2.0 x 95mm
Kapillarrohr 2,0 x 95mm Tube capillaire 2,0 x 95mm
34 70611806 Braenderholder Welding torch holder

Brennerhalter
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Support torche
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Tradfremfering 2 trisser / Wire feed unit 2 wire feed rolls/
Drahtvorschubeinheit 2 Drahtvorschubrollen / Dispositif de guidage de fil 2 galets

Pos.

5.1

5.2

5.3

5.4

No.

73410171

17220034

74471426

73940038

25410101

25410102

25610184

25610185

25610180

25610181

25611005

40310525

80160144

15

16

[
|

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Tradfremfering (2 trisser)

(til maskiner med serienr. far 2013xxxx)
Drahtvorschubeinheit (2 Drahtvorschubrollen)
(fiir Machinen mit Seriennr. vor 2013xxxx)
Motor

Motor

Stremledning, motor

Stromleitung, Motor

Bespaending for tradstrammer
Einrichtung fur Strammung des Drahts
Lasebolt for tradtrykker

Bolzen fur Drahthalter

Basning for leje

Buchse fur Lager

Tradtrisse Fe, V-spor, 0,6 0,8

Drahtrolle Fe, V-Spur, 0,6 0,8

Tradtrisse Fe, V-spor, 0,8 1,0

Drahtrolle Fe, V-Spur, 0,8 1,0

Tradtrisse 0,6 0,8

Drahtrolle 0,6 0,8

Tradtrisse 0,8 1,0

Drahtrolle 0,8 1,0

Laseskive

Scheibe

CHJ unbraco skrue M5 x 25mm

CHJ imbuss Schraube M5 x 25mm
Tradleder 24 x 2,0 x 50mm
FUhrungsspirale @4 x 2,0 x 50mm
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Description of goods
Désignation des piéces

Wire feed unit (2 wire feed rolls)
(used for machines with serial no. before 2013xxxx)
Dispositif de guidage de fil (2 galets)
(Utilisé pour les machines avec numéro de série avant 2013xxxx)
Motor

Moteur

Power line, motor

Connecteur d'alimentation, moteur
Device for tightening of wire
Dispositif pour tension de fil

Bolt for wire pressure unit

Boulon d’arrét pour serrage de fil
Bush for bearing

Bague pour roulement

Wire feed roller Fe, V-groove, 0.6 0.8
Gaine de fil Fe, V-gorge, 0,6 0,8
Wire feed roller Fe, V-groove, 0.8 1.0
Gaine de fil Fe, V-gorge, 0,8 1,0
Wire feed roller 0.6 0.8

Gaine de fil 0,6 0,8

Wire feed roller 0.8 1.0

Gaine de il 0,8 1,0

Washer

Disque

CHJ allen screw M5 x 25mm

Vis unbrago CHJ M5 x 25mm

Wire liner @4 x 2.0 x 50mm
Guidage de fil 24 x 2,0 x 50mm



Tradfremfering 2 trisser / Wire feed unit 2 wire feed rolls/

Drahtvorschubeinheit 2 Drahtvorschubrollen / Dispositif de guidage de fil 2 galets

Pos.

10

11

12

13

14

15

16

17

18

44113517

45050067

45050068

33220018

24510111

45050069

45050070

42710102

42710101

74140017

73940039

73940040

73940041

73940042

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Kugleleje

Kugellager

Nogle

Sperrbolzen

Dyse med tradlederholder
Duse

Stremskinne

Verbindung, Strom
Medbringer for trisse
Mitbringer fur Drahtrolle
Bom for tradtrykker

Stab fur Drahthalter
Motorkonsol
Motorkonsole

Lasestift 6x22
Schnappstift 6x22
Lasestift 4x24
Schnappstift 4x24
Centraltilslutning komplet
ZentralanschluB komplett

Ekstra udstyr:
Zusatzliche Ausriistung:

Trissekit for 2-hjulstraek, 0,8

Bausatz fur 2-Rollen-Antrieb, 0,8

Trissekit for 2-hjulstraek, 1,0

Bausatz fur 2-Rollen-Antrieb, 1,0

Trissekit for 2-hjulstraek, 1,2

Bausatz fur 2-Rollen-Antrieb, 1,2

Kit for aluminiumsvejsning

Bausatz fur AluminiumschweiBen

69

Description of goods
Désignation des piéces

Ball bearing

Roulement a billes

Locking key

Cheville d'arrét

Nozzle

Buse

Current connection

Joint de courant

Regulating ring for wire feed roller
Piéce d’entrainement pour gaine de fil
Bar for wire pressure

Barre pour pression de fil

Motor bracket

Console de moteur

Lock pin 6x22

Goujon de blocage 6x22

Lock pin 4x24

Goujon de blocage 4x24

Central adaptor complete

Dispositif central de raccord complet

Special equipment:
Equipement spécial:

Kit for 2 roll wire feed unit, 0.8

Jeu pour entrainement par 2 galets, 0,8
Kit for 2 roll wire feed unit, 1.0

Jeu pour entrainement par 2 galets, 1,0
Kit for 2 roll wire feed unit, 1.2

Jeu pour entrainement par 2 galets, 1,2
Kit for aluminium welding

Jeu pour soudage d’aluminium



Tradfremfering 4 trisser / Wire feed unit 4 wire feed rolls/
Drahtvorschubeinheit 4 Drahtvorschubrollen / Dispositif de guidage de fil 4 galets

1.1

10
2
9
9
12
18
6a
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Tradfremfering 4 trisser / Wire feed unit 4 wire feed rolls/

Drahtvorschubeinheit 4 Drahtvorschubrollen / Dispositif de guidage de fil 4 galets

Pos.

1.1

10

11

12

13

14

15

16

17

18

73410172

17220050

74471426

45050320

45050220

61118263

45050322

44450003

40310410

42110122

24510349

45050323

29410004

45050321

74140018

40310525

41811005

40950516

25110103

42710106

33220018

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Tradfremfering 1,0 (4 trisser)
Drahtvorschubeinheit 1,0 (4 Drahtvorschubrollen)

Motor

Motor

Stremledning, motor
Stromleitung, Motor
Konsol

Konsole

Top for strammer

Oberteil fur Spanner
Skalaknap for strammer
Skalenknopf far Spanner
Tradindlgb

Drahteinlauf

Tandhjul

Zahnrad

CHJ unbraco skrue M4x10
CHJ Imbusschraube M4x10
Fjeder for strammer

Feder fur Spanner
Fladskive

Flachscheibe

Bom

Arm

Aksel for trisse, 10

Achse fur Rolle, 210
Forplade

Frontplatte
Centraltilslutning komplet
ZentralanschluBB komplett
CHJ unbraco skrue M5x25
CHJ Imbusschraube M5x25
Tallerkenfjeder
Tellerfeder

Fingerskrue M5x16
Randelschraube M5x16
Gevindstang

Gewindestab

Kaervstift til gevindstang @3
Kerbstift fur Gewindestab o3
Stromskinne

Verbindung, Strom

Bemaerk:
Reservedelsnumre pa tradferere, kapillarror
og trisser: Se skilt i maskinen.

Bitte bemerken:

Ersatzteilnummern fur Drahtfuhrer, Kapillar-
rohre und Scheiben: Bitte das Schild in der
Maschine sehen.
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Description of goods
Désignation des piéces

Wire feed unit 1,0 (4 wire feed rolls)
Dispositif de guidage de fil 1,0 (4 galets)

Tacho

Moteur

Power line, motor
Connecteur d'alimentation, moteur
Bracket

Console

Upper piece for fastener

Piéce supérieure pour tendeur
Scale button for fastener
Bouton commutateur

Wire inlet

Entrée de fil

Gear wheel

Pignon

CHJ allen screw M4x10

Vis a pans creux M4x10

Spring for tightener

Ressort pour tendeur

Flat disc

Disque plat

Arm

Bras

Axle for wire roll, 210

Axe pour galet 10

Front plate

Plaque avant

Central adaptor complete
Dispositif central de raccord complet
CHJ allen screw M5x25

Vis a pans creux M5x25

Disc spring

Ressort a disque

Milled screw M5x16

Vis moleté M5x16

Thread bar

Tige de filetage

Slotted pin for thread bar o3
Goupille a encoches pour tige de filetage @3
Current connection

Plaque cuivre

Please note:
Spare parts nos. for wire guide liner, capillary-tube
and rolls: See sign inside the machine

Important:

Numéros de piéces de rechange de guides fils,
tubes capillaires et galets: Voir le panneau
dans la machine.
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DENMARK:

Main office

SVEJSEMASKINEFABRIKKEN 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.co.uk

France

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

FR-69530 Brignais, France

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

Italy

MIGATRONIC s.r.I. IMPIANTI PER SALDATURA
Via Dei Quadri 40, IT-20871 Vimercate (MB), Italy
Tel. +39 039 9278093, www.migatronic.it

Norway

MIGATRONIC NORGE AS

Industriveien 6, N-3300 Hokksund, Norway
Tel. +47 32 25 69 00, www.migatronic.no

Czech Republic

MIGATRONIC CZ a.s.

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

Hungary

MIGATRONIC KERESKEDELMI KFT.

Szent Miklos u. 17/a, H-6000 Kecskemét, Hungary
Tel. +36 76 505 969 www.migatronic.hu

MIGATRONIC ASIA:

China

SUZHOU MIGATRONIC WELDING TECHNOLOGY CO. LTD
#4 FengHe Road, Industrial Park, CH-SuZhou, China

Tel. +86 0512-87179800, www.migatronic.cn
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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.fi

Holland

MIGATRONIC NEDERLAND B.V.
Hallenweg 34, NL-5683 CT Best, Holland
Tel. +31 499 37 50 00, www.migatronic.nl

Sweden

MIGATRONIC SVETSMASKINER AB

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

Germany

MIGATRONIC SCHWEISSMASCHINEN GMBH

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

India

MIGATRONIC INDIA PRIVATE LTD.
No.22 & 39/20H Sowri Street,
IN-Alandur, Chennai — 600 016, India
Tel. +91 44 2233 0074 www.migatronic.in
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