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Ved udvikling og produktion af MIGATRONIC svejsemaskiner er der kun anvendt materialer af absolut top-
kvalitet. Disse materialer bliver, under Igbende kontrol og kvalitetsovervagning bearbejdet og sammenmonte-

ret til MIGATRONIC svejsemaskiner.

Uanset hvor gode materialer der er anvendt, og uanset hvor stor omhu der er lagt i monteringen, kraever et sa
avanceret produkt som en MIGATRONIC MIG-MAG svejsemaskine Deres indsats for at fungere perfekt i are-

vis.

Lees derfor denne vejledning grundigt inden ibrugtagning af maskinen; det vil sikre Dem optimalt udbytte af

Deres nye MIGATRONIC svejsemaskine.

TILLYKKE



GENEREL BESKRIVELSE

MIGATRONIC svejsemaskinerne, type Automig: 140 Mono X, 140 X, 180 Mono X, 180 X, 185 X, 200 X, 250 X
og 300 X er specielt udviklede for tyndpladesvejsning og karrosserireparationer.

Automig 140 Mono X og 180 Mono X er beregnet for almindelig enfaset 220-240 V stikkontakt (F+0+jord)/10
Amp (16 Amp), medens Automig 140 X, 180 X, 185 X, 200 X, 250 X, 300 X er beregnet for trefaset 220-380 V,
(3F+jord)/10 Amp.

Automig 185 X anvender dog kun to faseledninger (2F+jord)/16 Amp.

Maskinens hovedbestanddele er svejsetransformator, kontaktor, ensretter for svejsestrammen, kondensatorbat-
teri (kun 140 MX, 180 MX, 185 X), styrestramstransformator, trddfremfaringsmotor, magnetventil og den elektro-
niske styring.

Svejsetransformatoren er dimensioneret saledes, at optimale svejseegenskaber er opnaet og er endvidere frem-
stillet af materialer, der taler en arbejdstemperatur pa 180 °C. For yderligere sikkerhed mod overbelastning er
der indbygget en termosikring, der udkobler maskinen ved 150°C. Termosikringen genindkobles automatisk, nar
transformatoren er afkglet. Ensretteren er elektronisk sikret mod overbelastning ved en eventuel kortslutning af
svejseklemmen, idet maskinen udkobles efter ca. 3 sek. i denne tilstand.

Virkemade: Nar trykknappen pa svejsehandtaget aktiveres, kobler kontaktoren spaending pa svejsetransformato-
ren, der afgiver en sekundaer spaending bestemt af spaendingstrinomskifterens stilling. Denne vekselspaending
omseettes i ensretteren til en jeevnspeending, der patrykkes mellem svejsehandtag og returkabel. Samtidig star-
tes stremning af beskyttelsesgas samt tradfremfagringsmotoren, hvis omlgbstal bestemmes af indstillingsknap-
pen. Nar trykknappen slippes, bremser motoren, og efter en kort tidsforsinkelse afbrydes kontaktoren og dermed
svejsestremmen. Denne forsinkelse, der benaevnes efterbreendingstid, bevirker at svejsetrdden braender lidt til-
bage fra smeltebadet og saledes ikke klaeber til dette. Forsinkelsestiden kan indstilles ved hjaelp af det nederste
trimmepotmeter pa printkortet. . \

Den elektroniske styring kan indstilles til funktionen "sgm" =i, "punkt" %ig og "step"” e Ved "sgm"
starter svejsningen som fgr omtalt, nar trykknappen aktiveres og standser, nar knappen slippes.

Ved "punkt" standses svejsning automatisk efter en tid, der kan indstilles med knappen "svejsetid". Ved an-ven-
delse af denne funktion sikres ensartet punktsvejsning, nar den rette indstilling er fundet. stillingen "step” starter
og stopper tradmotoren med intervaller, der kan indstilles med knappen "svejsetid" og "pausetid". Nar man pa
denne made indfgjer "pauser” i svejsningen, nedsaettes den gennemsnitlige tilferte varmemaengde, hvilket kan
forhindre en eventuel gennembraending pa vanskelige svejseopgaver.



IBRUGTAGNING

Nettilslutning:

Kontroller at maskinens afkrydsede speending pa typeskiltet er i overensstemmelse med netspaendingen pa
stedet. Hvis maskinen er omkobbelbar mellem flere spaendinger, ma det kontrolleres, at maskinen er indstillet
korrekt.

Tilslutning af beskyttelsesgas:
Flasken med beskyttelsesgas monteres pa maskinen og reduktionsventilen monteres pa flasken. Er ventilen
forsynet med flowmeter, indstilles gasmaengden fra 5-15 liter pr. minut.

Montering af svejseslange:

Svejseslangen fgres gennem hullet i maskinens forplade og ind i koblingen péa tradfremfgringskonsollen (se
side 11). Indlgbsdysen skal veere sa teet pa trisse som muligt, dog uden at den bergres. Spaend unbrako-
skruen, monter gasslange og styreledning. Kontroller at hullet i indfaringsdysen ngje flugter med rillen i trad-
trissen.

Iseetning af svejsetrad:

Drej tradtrykkeren til side og vip den op. Kontroller at tradtrissen, trddlederen og kontaktdysen er beregnet for
den gnskede traddimension, tradtrissen er beregnet for 2 trad-dimensioner og skal vendes, hvis den benytte-
de trad ikke er monteret pa den side, der vender udad. Der anbefales fglgende tradleder efter nedenstaende
tabel.

TRADDIAMETER JERN-TRAD TRADLEDER INDERDIAMETER
mm mm
20,6 21,0 (2 1,5)
208-01,0 215
TRADDIAMETER AL-TRAD TRADLEDER INDERDIAMETER
mm mm
20,8 21,5
21,0 215

Nar der skal svejses med aluminiumtrad anvendes en speciel tradleder, hvor inderlederen gar helt igennem
indlgbsdysen, for at hindre at aluminiumstraden bliver beskadiget. Isaet tradrullen og fer traden gennem dysen
i tradfremfgringsaggregatet og et stykke ind i slangen. Da tradlederen er sarbar over for grater pa spidsen af
traden, er det vigtigt at file spidsen af traden, saledes at alle grater fijernes, og ligeledes er det vigtigt, at de
forste 10-15 cm rettes ud. Drej tradtrykkeren pa plads. Indstil trddhastigheden pa 6, tryk pa startknappen,
hvorefter traden kerer gennem slangen (kontaktdysen skal veere afmonteret). Nar trdden er helt igennem,
standses maskinen, og kontaktdysen monteres. Tradtrykkeren spaendes saledes at drivrullen netop glider pa
traden, nar denne bremses ved kontaktdysen.

Automig 185 X

Special svejseslangen monteres pa maskinens lynkobling, startledning iseettes Jack-basningen og svejse-
handtaget monteres med den gnskede elektrodeholder. Ved buleudretning med kulelektrode skal maskinens
spaendingsomskifter indstilles pa trin 8, medens spaendingstrin 7 anvendes ved pasvejsning af sgm eller ski-
ver. Det er vigtigt for et tilfredsstillende resultat med denne metode, at der ikke @ves et for hardt tryk med
handtaget mod emnet, da overgangsmodstanden mellem sgm (skiver) og emnet derved mindskes, og den
gnskede varmeudvikling saledes nedsaettes. Vaer endvidere opmaerksom pé at returklemmen har god kontakt
med emnet og ikke er pasat for langt fra svejsestedet.



10.

BETJENINGSGREB/BRUGSVEJLEDNING

Svejsetid: Med denne knap indstilles svejsetiden, nar knap 2 er i stilling: punkt og step.

Funktionsomskifter:

Som: e

Omskifter stilles pa sem. Knappen pa svejsehandtaget aktiveres, svejsningen starter. Slipper man knap-
pen, afbrydes svejsningen.

Punkt: s
Omskifter stilles pa punkt. Knappen pa svejsehandtaget aktiveres, svejsningen starter. Svejsningen op-
harer automatisk, alt efter hvilken tid knap 1 er indstillet pa (0,2-1,5 sek.)

Step: Lo d

Omskifter stilles pa step. Knappen pa svejsehandtaget aktiveres, svejsningen starter. Svejsningen opha-
rer automatisk, alt efter hvilken tid knap 1 er indstillet pa. Efter en pausetid der bestemmes af knap 3 fort-
seetter samme cyklus automatisk og afbrydes farst, nar man slipper tasten pa svejsehandtaget.

Variabel pausetid: Med denne knap indstilles pausetiden, nar knap 2 er i stilling: step.

Tradhastighed: Med denne knap indstilles den korrekte tradhastighed afhaengig af svejsespaending og
traddimension.

Tradhastighedsomrade: 2-12 m/min.

Kontrollampe: Lyser nar maskinen er taendt.

Finsikring

Indstilling af svejsespaending, samt hovedafbryder for svejsemaskinen.

Stelkabel (kun pa Automig 185X).

Tilslutning for boltsvejseslange (kun pa Automig 185X).

Styreledning for boltsvejseslange (kun pa Automig 185X).



SVEJSETEKNIK

Indstilling af maskinen

Indstilling af en MIG-MAG svejsemaskine kraever en del erfaring af svejseren, da man pa maskinen har to ind-
stillinger, der skal vaere overensstemmende, nemlig tradhastigheden og svejsespaendingen. Det er derfor vig-
tigt, at tradhastighed og svejsespaending passer sammen. Tradhastigheden giver svejsestremmen, som skal
svare til det emne, der svejses pa. En foragelse af tradfremfaringshastigheden forhgjer svejsestrammen, men
samtidigt mindskes lysbuelaengden en lille smule. Formindskes trddhastigheden, saenkes stremstyrken, og
samtidigt gges lysbuelaengden. Ved at heeve svejsespaendingen gges lysbuespaendingen, men stremstyrken
er omtrent uaendret. En reduceret svejsespaending medfarer en afkortet lysbueleengde. Ved svejsning med
CO, som beskyttelsesgas skal man forage svejsespaendingen med ca. 5 Volt pr. 100 ampere.

/Andring af svejsetraddiameter giver andring i stram og speending, idet tyndere trdde kraever hgjere spaen-
ding og hgjere tradhastigheder for at give den samme stream. Hvis greenseveerdierne overskrides, fas ikke en
tilfredsstillende svejsning. Nar tradhastigheden bliver for stor i forhold til speendingen, meerkes en stgden i
svejsepistolen, fordi trdden kegrer i bund i smeltebadet. En svejsning under disse forhold vil normalt give
bindingsfejl pa grund af koldlgbning. Hvis spaendingen bliver for stor i forhold til tradhastigheden, vil der danne
sig store draber pa enden af traden. Disse vil veere utilbgjelige til at slippe tradenden, og vil ofte lsegge sig
som sprgjt ved siden af svejsningen.

Nar der er det rigtige forhold mellem spzending og tradhastighed, hgres en meget karakteristisk, konstant
summen fra lysbuen.

Se svejsetabellerne.

Svejsestillingens betydning

Den indbyrdes placering af svejsepistol og arbejdsstykke i forhold til hinanden har betydning for svejsningens
udseende og kvalitet.

Nedenstaende Tegningerne viser nogle af de mange muligheder og antyder skematisk, hvilken betydning
disse stillinger har for svejsningen. | praksis anvendes naturligvis mange forskellige kombinationer af heeld-
ning, pistolfgring, svejsestilling og placering af emne.

Nedenstaende tabel kan sammen med tegningerne veere en hjaelp, nar man har brug for at vurdere de enkel-
te faktorers betydning for svejsekvalitet og svejseforlagb.
Betegnelsen modsvejsning og frasvejsning skal forstas saledes:

Modsvejsning: lysbue rettet mod svejsesgmmen.
Frasvejsning: lysbue rettet bort fra svejsessmmen.

Modsvejsning benaevnes undertiden "slaeebende svejsning" og frasvejsning som "stikkende svejsning".

Frasvejsning Modsvejsning
Sembredde starre mindre
Overvulst mindre starre
Indbraendingsdybde mindre starre
Koldlgbningstendens stgrre mindre

Faldende frasvejsning Faldende modsvejsning  Stigende modsve]sning



VEDLIGEHOLDELSE
Falgende ting kraever seerlig opmaerksomhed:

Tradfremfgringsaggregatet

Denne enhed ma regelmaessigt efterses ved tradtrissen og traddyserne, da det er af stor betydning for god
svejsning og minimum slidtage, at traden gar igennem tradvaerket, uden at der sker deformationer af traden
eller af tradtrissen.

Dyserne i fremfaringsaggregatet begr hyppigt kontrolleres og méa udskiftes, hvis tréden ved passage gennem
dyserne far gdelagt kobberbeleegningen. Undertiden ses det, at afskrabet kobberstgv totalt forhindrer en fri
passage gennem tradlederen.

Kontroller ugentligt dysernes justering, og renger disse. Desuden efterses og rengeres rillerne i tradtrissen.

Slangen

Slangen skal beskyttes mod overlast og ma ikke treedes pa eller kares over med andre maskiner etc., da trad-
lederen, i hvilken traden fgres, derved kan g@deleegges. Ugentlig ber slangen afmonteres og tradlederen blae-
ses ren med trykluft.

Svejsepistolen

Denne indeholder vigtige komponenter, som hyppigt ma efterses og rengares, nemlig kontaktdysen og gasdy-
sen. Disse ting bliver under svejsningen udsat for sprgjt, der saetter sig fast pa dyserne. Herved kan der opsta
forstyrrelse i den strem af beskyttelsesgas, der stremmer fra gasdysen ned over smeltebadet. Endvidere kan
der, hvis gasdysen bliver fyldt med sprgjt, opstéa kortslutning mellem kontaktdyse og gasdyse. Sprajtestaenk
ma derfor jaevnligt fiernes, samtidig med at der pafgres sprajtelesner, der forhindrer sprgjt i at braende sig fast
pa dyserne. Under rensningen bgr gasdysen aftages.

RENS IKKE VED AT SLA PA PISTOLEN

Stremkilde
Ensretter og transformator ma med passende mellemrum blaeses rene for stav, idet dette kan hindre varme-
afledningen.



FEJLSOGNING

FEJL:

For lille svejseeffekt, svejsningen
ligger som en "larve" pa emnet.

Stedvis tradfremfaring.

For meget sprgjt ved svejsningen

Svejsningen bliver kokset og "spred"

Ved punktsvejsning fremkommer en karakteristisk top

Lysbue far et unormalt udseende, meget store sprajt
forekommer

Traden braender gentagne gange fast i kontaktdysen
og gar traegt

Ingen svejsespaending

MULIG ARSAG:

@n

. Den ene af de tre sikringer ved hovedafbryderen

er sprunget.
Der svejses pa et for lavt spaendingstrin.

Indgangsdysen og tradtrissensrille flugter ikke.
Rulle med svejsetrad gar forstramt pa akslen. Un-
dertiden er traden spolet forkert, sa den "krydser".
Indlgbsdyse eller kontaktdyse er slidt eller snav-
set, evt. tilstoppet.

Svejsetraden er uren eller af darlig kvalitet, evt.
rusten.

For darligt tryk pa tradtrykkeren.

. For stor tradhastighed i forhold til svejsespaendin-

gen.
Slidt kontaktdyse.

Beskyttelsesgas mangler for lavt tryk eller flasken
er tom.

Gasdyse tilstoppet.

Utaetheder i systemet, saledes at atmosfeerisk luft
pa grund af injectorvirkning en suges med ind og

blandes med beskyttelsesgassen.

Dette forekommer, hvis emnet er forurenet eller
behandlet med tectyl eller visse typer maling.

Kan bero pa, at traden er blevet deformeret i
tradlederen.

Klip traden ved tradtrissen, og traek den deforme-
rede trad ud af tradlederen. Saet ny trad i og kon-
troller tradtrykkerens tryk.

Slidt kontaktdyse.

. Mangvrespaending afbrudt pa grund af overbelast-

ning af transformer. Indkobling sker automatisk
efter afkaling (15-30 min).
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UDSKIFTNING AF ELEKTRONIKENHED

Afbryd stremtilfarslen til maskinen.

Afmonter knapper, som sidder pa forpladen.
Sideskaerm afmonteres.

Multistik afmonteres og metrikker skrues af.
Potentiometer for pausetid afmonteres.
Elektronikenhed traekkes ud.

Ny elektronikenhed monteres i omvendt orden.
Maskinen ma ikke sluttes til, for multistikket er pa plads.

10



UDSKIFTNING AF TRADLEDER

Unbrakoskruen pé koblingen lgsnes, gasslangen og styreledningen afmonteres, og svejseslangen
traekkes ud.

Afmonter svejsepistolen.

Unbrakoskrue for fastspeending af tradleder Igsnes. Dysen, til hvilken tradlederen er fastgjort, kan nu
treekkes bagud.

Skub den nye tradleder i. Hvis den gar traegt, kan den smgres med lidt olie eller silicone. Under indfarin-
gen skal slangen ligge i sa ret en linie som muligt.

Skub dysen helt i bund og spaend igen unbracoskruen for tradlederen.

Klip tradlederen, sa den flugter med yderkant af tilslutningsnippel. Hvis tradlederen er af plast, skal den
skeeres af med en skarp kniv.

Monter svejsepistolen.

Monter svejseslangen som forklaret side: 5.

Gasslange

Unbracoskrue

Styreledning

11
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TEKNISKE DATA FOR AUTOMIG

140 MX 180 MX 185 X 140 X 180 X 200 X 250 X 300 X
Netspeending 50 Hz 1x220V 1x220V 1x380V 3x380V 3x380V 3x380V 3x380V 3x380V
Netspaending 50 Hz 1x240V 1x240V 1x415V 3x415V 3x415V 3x415V 3x415V 3x415V
Netspaending 50 Hz 1x220/380V 3x220/380V 3x220/380V 3x220/380V 3x220/380V 3x220/380V
Sikring 220/240V 10A 16A 25A 10A 16A 16A 16A 25A
Sikring 380/415V 16A 10A 10A 10A 10A 16A
Effekt max. 2,6 kVA 6,3 kVA 5,3 kVA 3,5 kVA 4,5 kVA 6,2 kVA 9,2 kVA 12,2 kVA
Virkningsgrad 0,85 0,85 0,85 0,85 0,85 0,85 0,82 0,82
Cos. phi. 0,90 0,95 0,92 0,89 0,85 0,87 0,87 0,87
Tomgangsspaending 20-31V 20-36V 19-36V 18-25V 17-31V 15-31V 15-37V 16-44V
100% intermittens 50A 60A 65A 45A 65A 95A 145A 165A
60% intermittens 60A 80A 85A 60A 85A 125A 185A 210A
35% intermittens 80A 100A 110A 75A 110A 160A 220A 260A
25% intermittens 250A 300A
20% intermittens 200A
15% intermittens 140A 180A 180A 115A 180A
Stremomrade 25-140A 25-180A 25-180A 25-140A 25-180A 25-200A 25-250A 25-300A
Spaendingstrin 4 6 6+2 4 7 10 10 10

Kan efter gnske leveres til andre netspaendinger.



TABELLER FOR INDSTILLING AF MASKINERNE

Disse tabeller er kun vejledende, da de opgivne dataer aendrer sig, afhaengig af lysbuelaengde, pistolfaring og
svejsesgmmens stilling.

Endvidere endrer veerdierne sig, hvis netspaendingen ligger veesentlig over eller under 380V (220 V). Veerdi-
erne er med CO, som beskyttelsesgas.

Ved svejsning med blandgas som beskyttelsesgas, ma tradhastigheden @ges med ca 10, eller svejsespaen-
dingen méa saenkes ca 10 (1-2 trin).

SOM- OG STEPSVEJSNING PUNKTSVEJSNING
0,6 mm 0,8 mm 1,0 mm 0,8 mm
Materiale- | Svejse- Trad- Svejse- Trad- Svejse- Trad- Materiale- | Svejse- Trad- Svejsetid
tykkelse spaending | hastighed | spaending | hastighed | speending | hastighed | tykkelse spaending | hastighed
mm trin trin trin mm trin
140 MX 0,5-1 2-3 2-4 2-3 2-3
1-2 34 5-8 34 3-4,5
180 MX 0,5-1 2 2-3,5 2-3 2-3 0,5+0,5 5 5 0-5
1-2 34 4-5 34 3-3,5 1+1 5-6 5-7 1-2
2-4 5 8
185 X 0,5-1 2-3 2-3,5 2-3 2-3 0,5+0,5 5 5 0,5
1-2 34 3,5-5 3-4 34 1+1 5-6 5-7 1-2
2-4 5-6 5-7
140 X 0,5-1 1-2 3-5 2 2,5-3,5
1-2 34 5-6 3-4 3,5-4,0
180 X 0,5-1 34 2,5-3,5 34 2-3 0,5+0,5 7 7-8 1
1-2 5-6 6,5-8,5 4-5 3-4,5 1+1 7 7-9 2-4
2-4 5-7 4,5-6,5
200 X 0,5-1 2-3 34 2-3 2-3 0,5+0,5 9 7-8 0,8
1-2 4-5 4-6 3-5 34 1+1 10 10 1
2-4 5-7 4-6,5
4-6 7-9 6,5-10
250 X 0,5-1 1-3 2-3 2-3 2-3 2-3 0,5-1 0,5+0,5 8 7 0,8
1-2 4-5 4-6 3-5 34 34 1-2 1+1 9 8-10 1
2-4 5-6 4-7 5-6 2-3
4-6 7-10 6-10 7-9 3-4




