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DANSK

Elektrisk stod

fugtige svejsehandsker.

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

Svejse- og skarelys
filtertaethed.

alle dele af kroppen.

Svejsergg og gas

Brandfare

lommer.

Stoj
beskytte sig med hgrevaern.

Farlige omrader

Placering af svejsemaskinen

tilfeelde pa eget ansvar.

ADVARSEL

Lysbuesvejsning og -skaering kan ved forkert brug vzere farligt for savel bruger som omgivelser. Derfor ma udstyret
kun anvendes under iagttagelse af relevante sikkerhedsforskrifter. Iszer skal man vare opmaerksom pa felgende:

- Svejseudstyret skal installeres forskriftsmaessigt. Maskinen skal jordforbindes via netkablet.

Serg for regelmaessig kontrol af maskinens sikkerhedstilstand.

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

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

Undga bergring af spaendingsferende dele i svejsekredsen eller elektroder med bare haender. Brug aldrig defekte eller
Isolér Dem selv fra jorden og svejseemnet (brug f.eks fodtaj med gummisal).

Falg reglerne for "Svejsning under szerlige arbejdsforhold" (Arbejdstilsynet).

- Beskyt gjnene, idet selv en kortvarig pavirkning kan give varige skader pa synet. Brug svejsehjelm med foreskrevet
- Beskyt kroppen mod lyset fra lysbuen, idet huden kan tage skade af straling. Brug beskyttende beklaedning, der deskker

- Arbejdsstedet bgr om muligt afskaermes, og andre personer i omradet advares mod lyset fra lysbuen.
- Rag og gasser, som dannes ved svejsning, er farlige at indande. Serg for passende udsugning og ventilation.

- Straling og gnister fra lysbuen kan forarsage brand. Letantaendelige genstande fiernes fra svejsepladsen.
- Arbejdstgjet skal vaere sikret mod gnister og sprgijt fra lysbuen. Brug evt. brandsikkert forklaede og pas pa abenstaende

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

- Lysbuen frembringer akustisk stgj, og stgjniveauet er betinget af svejseopgaven. Det vil i visse tilfaelde veere ngdvendigt at

- Stik ikke fingrene ind i de roterende tandhjul i tradfremferingsenheden.
- Seerlig forsigtighed skal udvises nar svejsearbejdet foregar i lukkede rum eller i hgjder hvor der er fare for at falde ned.

- Placer svejsemaskinen saledes, at der ikke er risiko for, at den vaelter.
- Seerlige regler er geeldende for rum med brand- og eksplosionsfare. Falg disse forskrifter.

Anvendelse af maskinen til andre formal end det, den er beregnet til (f.eks. optening af vandrer) frarddes og sker i givet

Gennemlas denne betjeningsvejledning omhyggeligt,
inden udstyret installeres og tages i brug!

Elektromagnetisk stojudstraling

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

Folgende skal tages i betragtning i det omgivne omrade:

1.  Netkabler og signalkabler i svejseomradet, som er filsluttet
andre elektriske apparater.

Radio- og fiernsynssendere og modtagere.

Computere og elektroniske styresystemer.

Sikkerhedskritisk udstyr, f.eks. overvagning og processtyring.
Brugere af pacemakere og hereapparater.

Udstyr som anvendes til kalibrering og maling.

o0 hswWN

7.  Tidspunkt pa dagen, hvor svejsning og andre aktiviteter foregar.
8.  Bygningers struktur og anvendelse.

Hvis svejseudstyret anvendes i boligomrader kan det vaere ngdven-
digt at tage seerlige forholdsregler (f.eks. information om midlertidigt
svejsearbejde).

Metoder til minimering af forstyrrelser:

Undgéa anvendelse af udstyr som kan blive forstyrret.

Korte svejsekabler.

Laeg plus- og minuskabel teet pa hinanden.

Placer svejsekablerne pa gulvniveau.

Signalkabler i svejseomradet fiernes fra netkabler.

Signalkabler i svejseomradet beskyttes, f.eks med skaermning.
Isoleret netforsyning af falsomme apparater.

Skaermning af den komplette svejseinstallation kan overvejes i
ganske seerlige tilfeelde.

©NO oA WON 2



IBRUGTAGNING

Nettilslutning

Kontroller at maskinens pastemplede spaending er i
overensstemmelse med netspaendingen. Hvis maski-
nen er omkobbelbar, skal det kontrolleres, at maski-
nen er koblet korrekt.

Konfigurering

Hvis maskinen udstyres med svejsebraender og
svejsekabler, der er underdimensioneret i forhold til
svejsemaskinens specifikationer f.eks. med hensyn til
den tilladelige belastning, patager MIGATRONIC sig
intet ansvar for beskadigelse af kabler, slanger og
eventuelle falgeskader.

Advarsel

Tilslutning til generator, kan medfgre at svejsemaski-
nen gdeleegges.

Generatorer kan i forbindelse med tilslutning til en
svejsemaskine afgive store spaendingspulser som vir-
ker gdelaeggende pa svejsemaskinen. Kun frekvens-
og spaendings-stabile generatorer af asynkron-typen
ma anvendes.

Defekter som opstar pa svejsemaskinen, som fglge af
tilslutning til generator er ikke omfattet af garantien.

Tilslutning af gasflaske

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

Vigtigt! 1 2
Nar stelkabel og svejsebraender til- / @5&
sluttes maskinen, er god elektrisk

kontakt nadvendigt, for at undga at

stik og kabler gdelaegges! f

Justering af tradbremse

Tradbremsen skal sikre at tradspolen bremses til-
streekkelig hurtigt nar svejsningen ophgrer. Den n@d-
vendige bremsekraft er afheengig af vaegten pa trad-
rullen, og den maksimale tradhastighed der anvendes.
Et bremsemoment pa 1,5-2,0 Nm vil veere fyldest-
gerende til de fleste anvendelser.

Justering:

- Afmonter drejeknappen ved at
stikke en tynd skruetreekker
ind bagved knappen og ryk
derefter knappen ud.

- Juster trddbremsen ved at
spaende eller Iasne lasemgatrik-
ken pa tradnavets aksel

- Monter knappen igen ved at
trykke den pa plads i rillen

Bortskaf produktet i overensstemmelse med
geeldende regler og forskrifter.
www.migatronic.com/goto/weee



BETJENINGSVEJLEDNING
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Funktionsomskifter:

2-takt: —)

Omskifter stilles pa 2-takt. Knappen pa svejse-
handtaget aktiveres, svejsningen starter. Svejs-

ningen fortsaetter, indtil knappen slippes igen.
Punkt: &=

Omskifter stilles pa punkt. Knappen pa svejse-
handtaget aktiveres, svejsningen starter. Svejs-
ningen ophgrer automatisk, alt efter hvilken tid
knap 4 er indstillet pa (0,15-2,5 sek.)

Step: ‘amd

Omskifter stilles pa step. Knappen pa svejse-
handtaget aktiveres, svejsningen starter. Svejs-
ningen ophgrer automatisk, alt efter hvilken tid
knap 4 er indstillet pa. Efter en pausetid, der be-
stemmes af knap 5, fortsaetter samme cyklus
automatisk og afbrydes fgrst, nar man slipper tas-
ten pa svejsehandtaget.

4-takt: el

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

4-takt, der bruges ved lange sgmme, kaldes ogsa
"selvhold".

ON
Lyser nar maskinen er teendt.

Overophedning

Lyser hvis svejsningen automatisk afbrydes som
folge af overophedning af maskinens transforma-
tor. Nar temperaturen pa transformatoren er
normaliseret, kan svejsningen fortsaettes.

4,

10.

11.

12.

13.

NB!

Svejsetid

Med denne knap indstilles svejsetiden, nar knap
1 eri stilling: punkt og step. Variabel fra 0,15 fil
2,5 sek.

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

Efterbraending

Forindstilling af efterbraendingstid. Bestemmer
tiden, fra trddfremferingen standses, til lysbuen
slukkes. Kan reguleres fra 0,05 til 0,5 sek.

Trinlgs indstilling af tradhastighed
Trinomskifter for svejsespanding
For maskiner med gastest.

| stilling "Gastest" abnes for gasflow, nar tasten
pa svejsepistolen aktiveres.

Hovedafbryder

Tilslutning af svejsebrander

Tilslutning af stelkabel

Stik

Netspaendingsudtag 230 V AC beregnet til elek-
trisk handveerktgj.

Automatsikring 10 A

For stik (pos. 12). Kan genindkobles ved tryk pa
knap.

Pos. 12-13 er ekstraudstyr for model 183-223-273 i
400 V std. version.



TEKNISKE DATA

Ret til endringer forbeholdes

Type Automig Automig Automig Automig Automig Automig Automig Enhed
181 183 221 223 231 271 273
Stremomrade 30-160 20-180 20-180 20-200 20-200 20-250 20-250 A
Antal spaendingstrin 4 7 7 10 11 9 10
Intermittens, 100% 40 65 60 105 85 110 140 A
Intermittens, 60% 50 85 75 125 105 150 165 A
Intermittens, 35% 60 110 90 150 135 190 200 A
Intermittens, 30% 155 A
Intermittens, 20% 230 A
Intermittens, 15% 200 A
Intermittens, 14% 150 A
Intermittens, 6% 120 A
Tomgangsspaending 19-33 14-30 14-41 14-30 17-47 14-54 15-34 V
"Netspzending 230 400 230 400 230 230 400 Vv
Sikring 10 10 16 10 16 35 10 A
Netstram, effektiv 4,3 2,5 11,5 4,0 14,7 21,2 59 A
Netstram, max. 17,4 57 30,8 73 38 475 10,0 A
Effekt, 100% 1,0 1,8 2,7 2,8 34 4,9 41 kVA
Effekt, tomgang <10 <10 <10 <10 <10 <10 <10 W
Effektfaktor 0,85 0,85 0,85 0,85 0,85 0,85 0,85
Traddimension 0,6-0,8 0,6-1,0 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 mm
Tradrulledimension 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15 kg
Tradhastighed 2-12 2-12 2-12 2-14 2-12 2-15 2-15 m/min
2Punktsvejsetid 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 sek
2Stepsvejsetid 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 sek
Efterbraendingstid 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5 sek
Anvendelsesklasse S S S S S S S
“Beskyttelsesklasse P21 P21 P21 P21 1P21 1P21 1P21
Normer EN/IEC60974-1 | EN/IEC60974-1 | EN/IEC60974-1 | EN/IEC60974-1 | EN/IEC60974-1 | EN/IEC60974-1 | EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-5 | EN/IEC60974-5 | EN/IEC60974-5 | EN/IEC60974-5 | EN/IEC60974-5 | EN/IEC60974-5 | EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10
Dimensioner, Ixbxh 72x38x70 72x38x70 72x38x70 72x38x70 72x38x70 72x38x70 72x38x70 cm
Vaegt 52 57 54 64 54 71 66 kg

Leveres for andre netspaendinger

Opfylder kravene for svejsning under seaerlige arbejdsforhold

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

Maskinen er beregnet for indendgrs anvendelse, idet den opfylder kravene til beskyttelsesklasse 1P21.




VEDLIGEHOLDELSE

Manglende vedligeholdelse kan medfere nedsat drifts-
sikkerhed og bortfald af garanti.

Tradfremferingsaggregatet
Tradfremfgringsaggregatet ma regelmaessigt efterses
ved tradtrissen og traddyserne. Dyserne i fremfarings-
aggregatet skal udskiftes, hvis traden ved passage
gennem dyserne deformeres eller far gdelagt kobber-
belaegningen. Undertiden ses det, at afskrabet kobber-
stov totalt forhindrer en fri passage gennem tradlede-
ren. Kontroller dysernes justering, og renger disse
efter behov. Desuden efterses og rengeres rillerne i
tradtrissen.

Slangen

Slange skal beskyttes mod overlast og ma ikke traedes
pa eller kares over. Slangen bgr afmonteres og trad-
lederen blaeses ren med trykluft efter behov.

Svejsepistolen

Svejsepistolen indeholder vigtige komponenter, som
hyppigt ma efterses og rengeres, nemlig kontaktdysen
og gasdysen. Sprgjtestaenk ma jeevnligt fiernes sam-
tidig med, at der paferes MIG SPRAY. Under rensnin-
gen bgr gasdysen aftages.

Rens ikke ved at sla pa pistolen.

Stromkilde
Stremkilde, ensretter og transformator skal med pas-
sende mellemrum blaeses rene for stav.

Vigtigt:

Naér der skal abnes til stremkilden, skal netspaendin-
gen til svejsemaskinen afbrydes. Dette gaelder ogsa
ved udskiftning af elektronikboks.

FEJLSAGNING

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

1. Den ene af de tre sikringer ved hovedafbryderen
er sprunget (geelder kun 3-fasede maskiner).
2. Der svejses pa et for lavt spaendingstrin.

Stedvis tradfremfering.

1. Indgangsdysen og tradtrissens rille flugter ikke.
Rulle med svejsetrad gar for stramt pa akslen. Un-
dertiden er traden spolet forkert, sa den "krydser".

3. Indgangsdyse eller kontaktdyse er slidt eller snav-
set, evt. tilstoppet.

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

5. For darligt tryk pa modrullen.

For meget sprgjt ved svejsningen.

1. For stor trddhastighed i forhold til svejsningen.
2. Slidt kontaktdyse.

Svejsningen bliver kokset og "spred”.
Ved punktsvejsning fremkommer en karakteristisk
top.

1. Beskyttelsesgas mangler: for lavt tryk, eller flasken
er tom.

2. Gasdyse tilstoppet.

3. Uteetheder i systemet, saledes at atmosfeerisk luft
pga. injectorvirkningen suges med ind og blandes
med beskyttelsesgassen.

Traden braender gentagne gange fast i kontakt-
dysen og gar treegt.

1. Kan bero p3, at traden er blevet deformeret i trad-
lederen.
Klip traden ved tradtrissen, og treek den deforme-
rede trad ud af tradlederen. Saet ny trad i og kon-
troller modrullens tryk.

2. Slidt kontaktdyse.



GARANTIBETINGELSER

Migatronic svejsemaskiner kvalitetskontrolleres
Iebende i hele produktionsforlgbet og afpreves som
samlede enheder gennem omhyggelig, kvalitetssikret
funktions- og sluttest.

Migatronic yder 24 maneders garanti, svarende til
1600 lysbuetimer, pa alle typer Migatronic
svejsemaskiner, hvis svejsemaskinen registreres.

Registrering skal foretages pa internetadressen:
www.migatronic.com/warranty. Som bevis for
registreringen geelder registreringsbeviset, der
fremsendes pr. e-mail. Den originale faktura samt
registreringsbeviset er kabers dokumentation for, at
svejsemaskinen er omfattet af en 24 maneders
garanti.

Safremt registrering ikke foretages, er standard
garantiperioden 12 maneder for nye svejsemaskiner,
regnet fra dato for fakturering til slutkunde. Den
originale faktura er dokumentation for
garantiperioden.

Migatronic yder garanti i henhold til geeldende
garantibetingelser ved at udbedre mangler eller fejl
ved svejsemaskiner, der paviseligt inden for
garantiperioden matte skyldes materiale- eller
produktionsfejl.

Der ydes som hovedregel ikke garanti pa
svejseslanger, da disse anses som sliddele; dog vil
fejl og mangler, som opstar inden for 4 uger efter
ibrugtagning og som skyldes materiale- eller
produktionsfejl, blive betragtet som
garantireklamation.

Enhver form for transport i forbindelse med en
garantireklamation er ikke omfattet af Migatronics
garantiydelse og vil derfor ske for kgbers regning og
risiko.

| gvrigt henvises til Migatronic gaeldende
garantibetingelser som er tilgeengelig pa:
www.migatronic.com/warranty.
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ENGLISH

WARNING

Arc welding and cutting can be dangerous to the user, people working nearby, and the surroundings if the equipment is
handled or used incorrectly. Therefore, the equipment must only be used under the strict observance of all relevant safety
instructions. In particular, your attention is drawn to the following:

Electricity
- The welding equipment must be installed according to safety regulations and by a properly trained and qualified person. The

machine must be connected to earth through the mains cable.
Make sure that the welding equipment is correctly maintained.

dry welding gloves without holes.

Light and heat emissions
radiation protection glass.

covering all parts of the body.

Welding smoke and gases

are working properly and that there is sufficient ventilation.
Fire hazard

place of welding.

and open pockets).
Noise

Dangerous areas

down.

Positioning of the machine

- In the case of damaged cables or insulation, work must be stopped immediately in order to carry out repairs.
Repairs and maintenance of the equipment must be carried out by a properly trained and qualified person.
Avoid all contact with live components in the welding circuit and with electrodes and wires if you have bare hands. Always use

Make sure that you are properly and safely earthed (e.g use shoes with rubber sole).
Use a safe and stable working position (e.g. avoid any risk of accidents by falling).

- Protect the eyes as even a short-term exposure can cause lasting damage to the eyes. Use a welding helmet with suitable
- Protect the body against the light from the arc as the skin can be damaged by welding radiation. Use protective clothes,

- The place of work should be screened, if possible, and other persons in the area warned against the light from the arc.

- The breathing in of the smoke and gases emitted during welding is damaging to health. Make sure that any exhaust systems

- Radiation and sparks from the arc represent a fire hazard. As a consequence, combustible materials must be removed from the
- Working clothing should also be secure against sparks from the arc (e.g. use a fire-resistant material and watch out for folds

- Special regulations exist for rooms with fire- and explosion hazard. These regulations must be followed.
- The arc generates acoustic noise according to welding task. In some cases, use of hearing aids is necessary.

- Fingers must not be stuck into the rotating gear wheels in the wire feed unit.
- Special consideration must be taken when welding is carried out in closed areas or in heights where there is a danger of falling

- Place the welding machine so there is no risk that the machine will tip over.
- Special regulations exist for rooms with fire- and explosion hazard. These regulations must be followed.

Use of the machine for other purposes than it is designed for (e.g. to unfreeze water pipes) is strongly deprecrated. If the occasion
should arise this will be carried out without responsibility on our part.

Read this instruction manual carefully
before the equipment is installed and in operation

Electromagnetic emissions and the radiation of electromagnetic disturbances

This welding equipment for industrial and professional use is in
conformity with the European Standard EN/IEC60974-10 (Class A).
The purpose of this standard is to prevent the occurrence of situations
where the equipment is disturbed or is itself the source of disturbance
in other electrical equipment or appliances. The arc radiates
disturbances, and therefore, a trouble-free performance without
disturbances or disruption, requires that certain measures are taken
when installing and using the welding equipment. The user must
ensure that the operation of the machine does not occasion dis-
turbances of the above mentioned nature.

The following shall be taken into account in the surrounding area:

1. Supply and signalling cables in the welding area which are
connected to other electrical equipment.

2. Radio or television transmitters and receivers.

3. Computers and any electrical control equipment.

4. Critical safety equipment e.g. electrically or electronically con-
trolled guards or protective systems.

5. Users of pacemakers and hearing aids etc.

6. Equipment used for calibration and measurement.
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7. The time of day that welding and other activities are to be carried
out.
8. The structure and use of buildings.

If the welding equipment is used in a domestic establishment it may
be necessary to take special and additional precautions in order to
prevent problems of emission (e.g. information of temporary welding
work).

Methods of reducing electromagnetic emissions:

Avoid using equipment which is able to be disturbed.

Use short welding cables.

Place the positive and the negative cables close together.

Place the welding cables at or close to floor level.

Remove signalling cables in the welding area from the supply

cables.

6. Protect signalling cables in the welding area, e.g. with selective
screening.

7. Use separately-insulated mains supply cables for sensitive
electronic equipment.

8. Screening of the entire welding installation may be considered un-
der special circumstances and for special applications.

arON =



INITIAL OPERATING

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.

Configuration

MIGATRONIC disclaims all responsibility for damaged
cables and other damages related to welding with
under sized welding torch and welding cables
measured by welding specifications e.g. in relation to
permissible load.

Warning

Connection to generators can damage the welding
machine.

When connected to a welding machine, generators
can produce large voltage pulses, which can damage
the welding machine. Use only frequency and voltage
stable generators of the asynchronous type.

Defects on the welding machine arisen due to
connection of a generator are not included in the
guarantee.

Important! 1
In order to avoid destruction of plugs / @.\'

and cables, good electric contact is

required when connecting earth

cable and welding torch to the A
machine.

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 quickly when welding stops. The required
brake force is depending on the weight of the wire reel
and the maximum wire feed speed. A brake torque of
1.5-2.0 Nm will be satisfactory for most applications.

Adjustment:
- Dismount the control knob by

placing a thin screw driver
behind the knob and
thereafter pull it out

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

- Remount the knob by
pressing it back into the groove

Dispose of the product according to local
standards and regulations.
www.migatronic.com/goto/weee
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CONTROL SWITCHES
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Switch:
2-times ‘wmsd symbol

Start welding by pressing the trigger on the
torch. Welding continues until the trigger is
released.

Yoo

Spot == 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 ‘amd
The switch is set at Stitch. When the trigger is
pressed, welding starts. The welding automati-
cally 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.

symbol

Wi
—

4-times symbol

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

ON
Lights when the machine has been turned on.

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.

Welding time

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

10.

11.

12.

13.

NB!

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

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.

Wire feed speed control

Switch for welding voltage

For machines with "Gas-test".

When set at "Gas-test", the gas flows when the
torch trigger is pressed.

Main switch

Connection of welding hose

Connection of earth cable

Plug

Mains voltage tap 230 V AC intended for electric
hand tools.

Automatic fuse 10 A

For plug (pos. 12). The plug can be reclosed by
pushing the button.

Pos. 12-13 is special equipment for model 183-223-
273 in 400 V standard version.



TECHNICAL DATA

We reserve the right to changes

Type Automig Automig Automig Automig Automig Automig Automig Units
181 183 221 223 231 271 273
Current range 30-160 20-180 20-180 20-200 20-200 20-250 20-250 A
Voltage adjustment 4 7 7 10 11 9 10
Duty cycle, 100% 40 65 60 105 85 110 140 A
Duty cycle, 60% 50 85 75 125 105 150 165 A
Duty cycle, 35% 60 110 90 150 135 190 200 A
Duty cycle, 30% 155 A
Duty cycle, 20% 230 A
Duty cycle, 15% 200 A
Duty cycle, 14% 150 A
Duty cycle, 6% 120 A
Open circuit voltage 19-33 14-30 14-41 14-30 17-47 14-54 15-34 \Y
'Mains voltage 230 400 230 400 230 230 400 Vv
Fuse 10 10 16 10 16 35 10 A
Mains current, effective 43 25 11.5 4.0 14.7 21.2 5.9 A
Mains current, max. 17.4 5.7 30.8 7.3 38 47.5 10,0 A
Consumption, 100% 1.0 1.8 2.7 2.8 3.4 4.9 41 kVA
Consumption, open
e <10 <10 <10 <10 <10 <10 <10 w
Efficiency 0.85 0.85 0.85 0.85 0.85 0.85 0.85
Wire dimension 0.6-0.8 0.6-1.0 0.6-1.2 0.6-1.2 0.6-1.2 0.6-1.2 0.6-1.2 mm
Wire reel capacity 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15 kg
Wire speed 2-12 2-12 2-12 2-14 212 2-15 2-15 m/min
2Spot welding time 0.15-2.5 0.15-2.5 0.15-2.5 0.15-2.5 0.15-2.5 0.15-2.5 sec.
2Stitch welding time 0.15-2.5 0.15-2.5 0.15-2.5 0.15-2.5 0.15-2.5 0.15-2.5 sec.
Burn-back 0.05-0.5 0.05-0.5 0.05-0.5 0.05-0.5 0.05-0.5 0.05-0.5 0.05-0.5 sec.
*Application class S S S S S S S
*Protection class IP21 1P21 1P21 1P21 1P21 IP21 IP21
Standards EN/IEC60974-1 | EN/IEC60974-1 | EN/IEC60974-1 | EN/IEC60974-1 | EN/IIEC60974-1 | EN/IEC60974-1 | EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-5 | EN/IEC60974-5 | EN/IEC60974-5 | EN/IEC60974-5 | EN/IEC60974-5 | EN/IEC60974-5 | EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 [ EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10
Dimensions, Ixwxh 72x38x70 72x38x70 72x38x70 72x38x70 72x38x70 72x38x70 72x38x70 cm
Weight 52 57 54 64 54 71 66 kg

Delivery for other mains voltages is possible
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The functions 4-times, spot and stitch welding can only be found on some machine versions
Meets the demands made for machines which are to operate under special working conditions

This machine is designed for indoor operation and meets the requirements of protection class 1P21.




MAINTENANCE

Insufficient maintenance may result in reduced
operational reliability and in lapse of guarantee.

Wire feed unit

This unit must be kept clean with dry, clean,
compressed air and maintained regularly in the areas
of the wire drive rolls and capillary tubes, as it is
essential for consistent wire feed, satisfactory
welding results, and a minimum of wear and tear,
that the wire passes through the wire drive system
without any deformation of the wire or the wire drive
rolls.

The contact tips must be checked often and changed
if the copper plating of the wire is damaged on its
way through the tips.

Copper dust may prevent free passage of wire
through the torch liner. Check and cleaning of the
capillary tubes and the wire drive rolls is
recommended when necessary.

Welding hose

Great care should be taken to ensure that the
welding hose is not overloaded. It should not be
pulled over sharp edges, and heavy machines
should not run over it as this may damage the torch
liner.

The torch hose assembly should be dismantled when
necessary and blown out with clean, dry compressed
air. The torch must be disconnected from the
machine during this process.

Welding torch

There are many parts in the welding torch that have
to be cleaned regularly. The main ones are the
contact tips and the gas shroud.

During the welding process, these parts are
bombarded with spatter that sticks to the shroud.
This may disturb the shielding gas flowing from the
gas shroud down to the molten pool, and must be
removed regularly. The use of MIGATRONIC MIG
SPRAY loosens spatter.

During the cleaning process, the gas shroud should
be removed. Do not clean by banging or hitting the
torch.

Power source

The rectifier and transformer should be blown out
with dry air occasionally, otherwise the air circulation
will be affected by the dust.

Important!

Make sure that the machine is disconnected from the
mains supply when the power source needs to be
opened for e.g. replacement of control unit.

TROUBLE SHOOTING

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).

2. The welding voltage is too low.

Switch one setting higher.

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.

2. Contact tip is blocked up.

3. 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.

2. Worn out contact tip.

3. Wire feed speed may need increasing.



WARRANTY CONDITIONS

Migatronic welding machines are quality-tested
continuously throughout the production process and
undergo a thorough, quality-assured final function
test as assembled units.

Migatronic provides 24 months warranty,
corresponding to 1,600 arc hours, on all types of
Migatronic welding machines, subject to registration
of the welding machine.

Registration must be made on the online address:
www.migatronic.com/warranty. The certificate of
registry is proof of the registration and will be sent by
e-mail. The original invoice and the certificate of
registry will document to the buyer that the welding
machine falls within the scope of a 24 months
warranty period.

If registration is not made, the standard warranty
period is twelve months for new welding machines,
as from the date of invoicing to end user. The original
invoice is documentation for the warranty period.

Migatronic provides warranty according to the
warranty conditions in force through remedying
defects in the welding machines that can be proved
to be caused by improper materials or workmanship
in the warranty period.

As a main rule, warranty is not provided for welding
hoses as they are considered to be wear parts;
defects that occur within four weeks after putting into
operation and which are caused by improper
materials or workmanship will, however, be
considered warranty claims.

All forms of transport in connection with a warranty
claim fall outside the scope of Migatronic’s warranty
and will take place for buyer’'s own account and risk.

We refer to Migatronic’s warranty conditions at
www.migatronic.com/warranty

16



DEUTSCH

WARNUNG

Durch unsachgeméBe Anwendung kann Lichtbogenschweifen und -schneiden sowohl fiir den Benutzer als auch fiir
die Umgebungen geféahrlich werden. Deshalb diirfen die Gerdate nur unter Einhaltung aller relevanten Sicherheits-
vorschriften betrieben werden. Bitte insbesondere folgendes beachten:

Elektrizitat

- Das Schweilgerat vorschriftsmaRig installieren. Die Maschine muf durch dem Netzkabel geerdet werden.

Korrekte Wartung des Schweilgerats durchfiihren. Bei Beschadigung der Kabel oder Isolierungen muB} die Arbeit umgehend
unterbrochen werden um den Fehler sofort beheben zu lassen.

- Reparatur und Wartung des Schweilgerates diirfen nur vom Fachmann durchgefiihrt werden.

Jeglichen Kontakt mit stromfiihrenden Teilen im Schweillkreis oder den Kontakt mit Elektroden durch Beriihrung vermeiden.
Nie defekte oder feuchte SchweilRerhandschuhe verwenden.

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

- Eine sichere Arbeitsstellung einnehmen (z.B. Fallunfalle vermeiden).

Licht- und Hitzestrahlung

- Die Augen schiitzen, da selbst eine kurzzeitige Strahlung zu Dauerschaden fiihren kann. Deshalb ist es zwingend notwendig
ein entsprechendes Schweil3schutzschild zu benutzen.

- Den Korper gegen das Licht vom Lichtbogen schitzen, weil die Haut durch Strahlung geschadigt werden kann. Nur Arbeits-
schutzanziige verwenden, die alle Teile des Kdrpers bedecken.

- Die Arbeitsstelle ist, wenn mdglich, abzuschirmen. Personen in der ndheren Umgebung missen vor der Strahlung geschiitzt
werden.

Schweifrauch und Gase
- Das Einatmen von Rauch und Gase, die beim SchweilRen entstehen, sind gesundheitsschadlich. Deshalb ist fur gute Ab-
saugung und Ventilation zu sorgen.

Feuergefahr

- Die Hitzestrahlung und der Funkenflug vom Lichtbogen stellen eine Brandgefahr dar. Leicht entflammbare Stoffe missen
deshalb vom SchweilRbereich entfernt werden.

- Die Arbeitskleidung sollte vor Funken wahrend dem Schweifen / Schneiden schitzen (Evtl. eine feuerfeste Schirze tragen
und auf Falten oder offenstehenden Taschen achten).

- Sonderregeln gelten fir Rdume mit Feuer- und Explosionsgefahr. Diese Vorschriften miissen beachtet werden.

Gerdusch
- Der Lichtbogen ruft Larm hervor, der Gerauschpegel ist dabei aber von der SchweilRaufgabe abhanging. In manchen Fallen ist
das Tragen eines Gehdrschutzes notwendig.

Geféhrliche Gebiete

- Die Finger durfen nicht in den rotierenden Zahnrader in der Drahtvorschubeinheit eingeflihrt werden.

- Vorsicht mul erwiesen werden, wenn das Schweilen im geschlossenen Raume oder in Hohen ausgefiihrt werden, wo die
Gefahr fur Sturtz besteht.

Plazierung der SchweifBmaschine
- Die Schweillmaschine muf} so plaziert werden, dal} die Maschine nicht umkippt.
- Sonderregeln gelten fiir Rdume mit Feuer- und Explosionsgefahr. Diese Vorschriften miissen beoachtet werden.

Wir raten von Anwendung der Maschine fiir andere Zwecke als angegeben (z.B. Abtauen der Wasserrohre) ab. Falsche An-
wendung liegt in eigener Verantwortung.

Bitte diese Bedienungsanleitung griindlich durchlesen,
bevor die Anlage installiert und in Betrieb genommen wird!

Elektromagnetische Storungen

Diese Maschine fiir den professionellen Einsatz ist in Ubereinstim-
mung mit der Europaischen Norm EN/IEC60974-10 (Class A). Diese
Norm regelt die Ausstrahlung und die Anfélligkeit elektrischer Gerate
gegenuber elektromagnetischer Stdérung. Da das Lichtbogen auch
Stérungen aussendet, setzt ein problemfreier Betrieb voraus, dal
gewisse MaRnahmen bei Installation und Benutzung getroffen
werden. Der Benutzer tragt die Verantwortung dafiir, daR andere
elektrischen Gerate im Gebiet nicht gestort werden.

In der Arbeitsumgebung sollte folgendes gepruft werden:

1. Netzkabel und Signalkabel in der Nahe der Schweilmaschine,
die an andere elektrischen Gerate angeschloRen sind.

2. Rundfunksender- und empfanger.

3. Computeranlagen und elektronische Steuersysteme.

4. Sicherheitssensible Ausriistungen, wie z.B. Steuerung und Uber-
wachungseinrichtungen.

5. Personen mit Herzschrittmacher und Hérgeraten.

6. Gerate zum Kalibrieren und Messen.
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7. Tageszeit, zu der das Schweilen und andere Aktivitaten statt-
finden sollen.
8. Baukonstruktion und ihre Anwendung.

Wenn eine Schweillmaschine in Wohngebieten angewendet wird,
kénnen Sondermafllnahmen notwendig sein (z.B. Information Uber
zeitweilige Schweil3arbeiten).

MaRnahmen um die Aussendung von elektromagnetischen
Stoérungen zu reduzieren:

Nicht Gerate anwenden, die gestort werden kénnen.

Kurze Schweifl3kabel.

Plus- und Minuskabel dich aneinander anbringen.

Schweil}kabel auf Bodenhdhe halten.

Signalkabel im Schweil3gebiet von Netzkabel entfernen.
Signalkabel in SchweilRgebiet schitzen, z.B. durch Abschirmung.
Separate Netzversorgung fiir sensible Gerate z.B. Computer.
Abschirmung der kompletten Schweilanlage kann in Sonder-
fallen in Betracht gezogen werden.

NGO A WN =



INBETRIEBNAHME

NetzanschluB

Es ist unbedingt zu kontrollieren, ob die auf dem
Typenschild der Maschine angegebene Spannung mit
der Netzspannung ibereinstimmt. Ist die Maschine auf
verschiedene Spannungen umklemmbar, muf® darauf
geachtet werden, dal® das Gerat innen fir die richtige
Spannung angeklemmt ist.

Konfiguration

Bitte beachten Sie bei der Konfiguration der Schweil3-
maschine, da® die SchweilRkabel und Schweil3-
brenner der technischen Spezifikation der Stromquelle
entsprechend ausgelegt sind. Fiir Schaden die durch
unterdimensionierte Schweiltkabel und Brenner
entstanden sind Gbernimmt MIGATRONIC keine
Gewahrleistung.

Warnung

Anschlufd an Generator kann die Schweilmaschine
zerstorren. Generatoren kdnnen in Verbindung mit
Anschlufd an eine Schweiflmaschine groflle
Spannungspulse abgeben, die die Schweillmaschine
zerstorren konnen. Nur frequenz- und spannungs-
stabile Generatoren vom asynkronen Typ dirfen
angewendet werden. Defekte auf die Schweil3-
maschine infolge Anschlu® der Generatoren werden
von der Garantie nicht erfaf3en.

Wichtig! 7 v
Guter elektrischer Kontakt ist not- / ’X
wendig wahrend Anschluf’ der @
Massekabel und des Schweil3-

brenners, weil Stecker und Kabel

sonst zerstort werden konnen. A

AnschluB der Gasflasche

Die Maschine ist fir Anwendung der Gasflaschen mit
einer max. Hohe von 100 cm vorgesehen. Bei An-
wendung hoéher Gasflaschen entsteht ein Risiko dafur,
daf die Maschine umstirzt.

Justierung der Drahtbremse

Die Drahtbremse sichert, dal} die Drahtspule schnell
genug bremst, wenn das Schweil3en aufhort. Die not-
wendige Bremsekraft ist vom Gewicht der Drahtrolle
und der maksimalen Drahtférdergeschwindigkeit
abhangig. Ein Drehmoment auf 1,5-2,0 Nm ist fir die
meisten Fallen zureichend.

- Der Drehknopf kann abmontiert werden, wenn ein

Schraubendreher hinter den Knopf plaziert ist.
Danach kann der Knopf ausgezogen werden.

- Die Drahtbremse kann durch Festspannen oder
Lockern der Gegenmutter auf die Achse der Draht-
nabe justiert werden.

- Der Knopf kann wieder montiert werden, wenn er in
der Rille zurtickgedrickt ist.

Entsorgen Sie das Produkt geméss den
Ortlichen Standards.

www.migatronic.com/goto/weee
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EINSTELLFUNKTIONEN

T ]
e

G_
Programmwabhischalter:

2-Takt ‘)

In dieser Stellung des Programmwabhlschalters
wird durch Betatigung der Brennertaste der
Schweiliprozel eingeleitet und wird dann
beendet, wenn der Schalter wieder losgelassen
wird. Dieses Programm ist vorteilhaft bei Heft-
arbeiten und kurzen SchweilRnahten.

Punkt: ==

Bei Verwendung dieses Programmes wird das
Gerat automatisch, nach Ablauf der am Regler 4
eingestellten Zeit, das Schweil3en unterbrochen.
Die Punktschweil3zeit von 0,15 bis 2,5 Sekunden
ist variabel einstellbar.

Step: bad

Am Regler (5) kann die Intervallzeit eingestellt
werden. Die Taste am Brennerhandgriff muf?
wahrend des Abschweilens des Intervall-
Programms gedrtickt bleiben.

Die Schweil3zeit zwischen den Pausen kann am
Knopf 5 eingestellt werden. Dieses Programm ist,
durch die Abkihlpause, besonders fir Diinn-
blechschweiRungen geeignet.

4-Takt: ‘e

Den Schalter auf 4-Takt einstellen. Das
Schweilten wird durch Betatigung der Brenner-
taste eingeleitet, anschlieRend kann die Taste
losgelassen werden, und der SchweilRvorgang
wird fortgesetzt. ..Bei erneuter Betatigung der
Brennertaste wird das Schweif3en abgebrochen.
4-Takt-Schweifden wird auch Dauerschweil’en
genannt.

ON
Leuchtet bei eingeschalteter Maschine.
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3. Uberhitzung
Die Leuchtdiode zeigt die Uberhitzung des Trans-
formators an. Der Schweil3prozell wird in diesem
Fall automatisch unterbrochen. Nach Abkuhlung
des Gerates kann der Schweil3prozel fortgesetzt
werden.

4. SchweiBzeit
An diesem Regler wird die Schweil3zeit ein-
gestellt, 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
Verldschen des Lichtbogens) im Bereich von 0,05
- 0,5 Sek.

7. Stufenlose Einstellung

8. Schweispannungsschalter
Fur Maschinen mit "Gas-Test".
In Stellung "Gas-Test" wird fir den GasfluR ge-
offnet durch Driicken des Schalters am Handgriff.

9. Hauptschalter
10. AnschluB fiir SchweiRschlauch
11. Anschluss von Massekabel

12. Stecker
Netzspannungsabgriff 230 V AC fir Handwerk-
zeug.

13. Automatsicherung 10 A
Fir Stecker (Pos. 12). Wiedereinschalten durch
Drucken der Taste.

NB!
Pos. 12-13 sind Sonderausristung fir Modell 183-
223-273 in 400 V Std. Ausfihrung.



TECHNISCHE DATEN

Anderungen vorbehalten

Typ Automig Automig Automig Automig Automig Automig Automig |GroRe
181 183 221 223 231 271 273
Schweillstrombereich 30-160 20-180 20-180 20-200 20-200 20-250 20-250 A
Spannungsstufen 4 7 7 10 11 9 10
ED, 100% 40 65 60 105 85 110 140 A
ED, 60% 50 85 75 125 105 150 165 A
ED, 35% 60 110 90 150 135 190 200 A
ED, 30% 155 A
ED, 20% 230 A
ED, 15% 200 A
ED, 14% 150 A
ED, 6% 120 A
Leerlaufspannung 19-33 14-30 14-41 14-30 17-47 14-54 15-34 V
'Netzspannung 230 400 230 400 230 230 400 Vv
Sicherung 10 10 16 10 16 35 10 A
Effektiver Netzstrom 4,3 2,5 11,5 4,0 14,7 21,2 5,9 A
Max. Netzstrom 17,4 5,7 30,8 7,3 38 47,5 10,0 A
AnschluBleistung, 100% 1,0 1,8 2,7 2,8 3,4 4,9 4.1 kVA
fg:gghﬁgi?:ﬁg <10 <10 <10 <10 <10 <10 <10 W
Leistungsfaktor 0,85 0,85 0,85 0,85 0,85 0,85 0,85
Drahtdurchmesser 0,6-0,8 0,6-1,0 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 mm
Drahtrolle 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15 kg
Fordergeschwindigkeit 2-12 2-12 2-12 2-14 2-12 2-15 2-15 m/min
Punkt-Schweilzeit 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 Sek.
?Step-Schweilzeit 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 Sek.
Drahtriickbrandzeit 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5 Sek.
*Anwendungsklasse S S S S S S S
*Schutzklasse P21 P21 P21 P21 P21 P21 P21
Norm EN/IEC60974-1 | EN/IEC60974-1 | EN/IEC60974-1 | EN/IEC60974-1 | EN/IEC60974-1 | EN/IEC60974-1 | EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-5 | EN/IEC60974-5 | EN/IEC60974-5 | EN/IEC60974-5 | EN/IEC60974-5 | EN/IEC60974-5 | EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10
Masse, LxBxH 72x38x70 72x38x70 72x38x70 72x38x70 72x38x70 72x38x70 72x38x70 cm
Gewicht 52 57 54 64 54 71 66 kg
! Kann fur andere Netzspannungen geliefert werden
2 Die Funktionen 4-Takt, Punkt und Step Schweillen sind nur in einigen Ausfliihrungen der Maschinen vorhanden
3 Erfiillt die gestellten Anforderungen an Maschinen fiir Anwendung unter besonderen Arbeitsverhaltnissen
4 Die Maschine entspricht die Schutzklasse IP21
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WARTUNG

Unzureichende Wartung kann in verminderter
Betriebssicherheit und in Wegfall der Garantie
resultieren.

Drahtvorschubeinheit

Die Drahtvorschubeinheit sollte mit trockener Druck-
luft gereinigt werden.

Ein groRer Teil des Kupferstaubs gelangt tiber die
Flhrungsspirale in das Schlauchpaket und verur-
sacht hier eine Erhéhung der Friktion zwischen
Drahtelektrode und Fuhrungsspirale.

Uberpriifung und Reinigung der Fiihrungsrollen
sowie der Einlaufdise soll nach Bedarf vorgenom-
men werden.

Schlauchpaket

Das Schlauchpaket mufd unbedingt vor Bescha-
digung geschutzt werden. Abmontieren und Aus-
blasen mit Druckluft soll nach Bedarf vorgenommen
werden.

SchweiBbrenner

Der Schweilbrenner enthalt wichtige Teile, die
haufig gereinigt werden missen. Es handelt sich
hierbei insbesondere um die Kontakt- und Gasdise.

Um einen effektiven Gasschutz zu gewahrleisten,
muB unbedingt darauf geachtet werden, daf® nach
jeder langeren Schweilung die anheftenden Spritzer
entfernt werden. Zum Abldsen der Spritzer ist es
empfehlenswert, MIG SPRAY zu verwenden.

Achtung:
Nicht der Brenner durch Schlagen reinigen.

Stromteil

Gleichrichter und Transformator missen gelegentlich
wegen des sich absetzenden Staubes durch-
geblasen werden.

Achtung:

Wenn Offnung der Stromquelle notwendig ist, muf3
es sichergestellt sein, dal3 die SchweiBmaschine
vom Versorgungsnetz unterbrochen ist. Dies gilt
auch bei Austausch des Elektronikboxes.

21

FEHLERSUCHE

Zu kleiner SchweiBeffekt, SchweiRnaht liegt auf
den Blechen ohne Einbrand.

1. Eine Netzsicherung ist ausgefallen.
2. Es wird mit zu niedriger Spannungsstufe
gearbeitet.

StoBweiser Drahttransport.

1. Drahteinlaufdiise fluchtet nicht mit der Nut in der
Drahtférderrolle.

2. Schweil’drahtspule lauft zu stramm auf der
Bremsnabe.

Schweildraht hat sich auf der Drahtrolle
gekreuzt oder verhakt.

3. Drahteinlaufdiise oder Stromduise defekt,
verstopft oder verschlissen.

4. Unreiner Schweilldraht oder schlechte Qualitat.
Auch rostiger Schweil’draht kann die Ursache
sein.

5. Zu wenig Andruck der oberen Férderrolle.

Zu viel Spritzer beim SchweiBen.

1. Drahtvorschubgeschwindigkeit ist zu grof3 in
Relation zur eingestellen Spannung.
2. VerschliRene Stromduse.

Schweifnaht sieht verbrannt aus (verkohlt und
sprode).

Beim PunktschweiBen bildet sich eine Erhéhung
im Punkt.

1. Schutzgas fehlt: Flasche ist leer, oder Druck
(Menge) ist zu niedrig.

2. Undichtigkeit im Schutzgasschlauchsystem.
Oft wird, durch Injektorwirkung, Luft in das
Schutzgas gesaugt.

SchweiRdraht brennt an der Stromdiise fest.

1. Kann auf deformiertem Draht beruhen.
Schneiden Sie den Draht an den Forderrollen ab
und entfernen Sie den deformierten Draht aus
dem Schlauchpaket.

Flhren Sie den Draht neu ein.
Kontrollieren Sie den Andruck der Forderrollen.

2. Verschlilene Stromdise.

3. Eine Erhéhung der Drahtférdergeschwindigkeit
ist notwendig.



GARANTIEBEDINGUNGEN

Migatronic Schweilmaschinen unterliegen wahrend
des gesamten Produktionsprozesses einer standigen
Qualitatskontrolle und durchlaufen im Rahmen der
Qualitatssicherung als komplett montierte Einheit
eine abschliellende Funktionsprifung.

Migatronic gewahrt auf alle Migatronic
Schweillmaschinen eine 24-monatige Garantie, das
entspricht 1.600 Schweifl3stunden, vorausgesetzt, die
Schweillmaschine wurde registriert.

Die Registrierung muss Online unter der folgenden
Internetadresse erfolgen:
www.migatronic.com/warranty. Die
Registrierungsbestatigung dient als Nachweis fur die
Registrierung und wird per E-Mail zugesendet. Die
Originalrechnung und die Registrierungsbestatigung
dienen dem Kaufer als Nachweis fir eine 24-
monatige Garantiezeit der Schweilmaschine.

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

Migatronic leistet gemal den geltenden
Garantiebedingungen eine Garantie auf Behebung
von Defekten an Schweillmaschinen, wenn innerhalb
der Garantiezeit nachgewiesen werden kann, dass
diese Defekte auf Material- oder
Verarbeitungsfehlern beruhen.

In der Regel wird keine Garantie fir Schweil3brenner
geleistet, da sie als Verschleildteile angesehen
werden. Defekte, die innerhalb von vier Wochen
nach Inbetriebnahme auftreten und durch Material-
oder Verarbeitungsfehler verursacht werden, werden
jedoch als Garantiefall anerkannt.

Alle Transportkosten im Zusammenhang mit einem
Garantieanspruch sind nicht Bestandteil der
Garantieleistung von Migatronic und erfolgen auf
eigene Rechnung und eigenes Risiko des Kaufers.

Ubrigens verweisen wir auf die jeweils geltenden
Garantiebedingungen auf der Migatronic Website:
www.migatronic.com/warranty.
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FRANCAIS

AVERTISSEMENT

Le soudage et coupage de I'arc porte une risque pour I'utilisateur et son entourage si utiliser d'une fagon incorrecte. Pour ce
raison il faut seulement utiliser I'équipement en observant les instructions de sécurité adéquates. Surtout faut-il observer le
suivant:

Risque électrique

L’équipement de soudage doit respecter les consignes de sécurité et étre impérativement installé par du personnel qualifié et formé
a cet effet. La machine doit étre raccordée a la terre via le cable d’alimentation principal.

Assurez-vous du bon entretien de I'équipement de soudage.

En cas de cables ou d’isolation endommagés, arréter immédiatement tout travail afin de procéder aux réparations nécessaires.

Les opérations de réparation et de maintenance sur I'équipement ne peuvent étre effectuées que par du personnel qualifié et formé a
cet effet.

Eviter tout contact a mains nues avec des composants sous tension du circuit de soudage ou des électrodes ou des fils. Veillez a
toujours utiliser des gants de soudeur secs et intacts.

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

Adoptez une position de travail stable et sire (pour éviter par exemple tout risque d’accident par chute).

Lumiére de soudage et coupage

- Protégez les yeux parce qu'une bréve exposition suffit pour avoir des conséquences irréversibles pour la vue. Utilisez une cagoule
de soudage avec le densité prescrit.

- Protégez le corps contra la lumiére de I'arc parce que les rayonnements de la lumiére attaquent la peau. Utilisez des vétements de
protection qui couvrent tout le corps.

- Dans la mesure du possible, il faut séparer le lieu de travail de son environnement, et signaler aux personnes a proximité du lieu de
travail le risque inhérent a la lumiére de I'arc.

Fumées de soudage et gaz
- Les fumées et gaz qui se forment lors du soudage sont toxiques a inhaler. Prenez les mesures adéquates: aspiration et aération
suffisante.

Danger d'incendie

- Le rayonnement et les étincelles de I'arc peuvent causé un incendie. Enlever les objets inflammables du lieu de soudage.

- Les vétements de soudage doivent aussi étre protégé contre les étincelles et les éclaboussures de I'arc. (Utilisez par exemple un
tablier inflammable et fait attention aux poches ouvertes).

- Des réglements spéciaux existent pour les piéces avec un risque d'incendie ou d'explosion. Ces réglements doivent étre appliqués

Bruit
- L’arc produit un bruit acoustique, et le niveau de bruit dépend du travail de soudage. Dans certain cas on aura besoin d'utiliser un
protecteur d’oreilles.

Secteurs dangereux

- On ne doit pas mettre les doigts dans le moteur de dévidage qui se trouve dans le dévidoir.

- Des précautions particuliéres doivent étre prises quand le soudage est effectué dans des secteurs clos ou en hauteur et qu’il y a un
risque de chute en contrebas.

Positionnement de la machine
- Placez la machine de soudure de telle fagon qu’il n’y est aucun risque de chute pour la machine
- Des reglements spéciaux existent pour les piéces avec un risque d'incendie ou d'explosion. Ces reglements doivent étre appliqués.

Emploi de la machine pour autres buts que son intention (p.ex. dégourdissement des conduites d’eau) est sérieusement déconseillée
et un cet emploi est fait a vos risques et périls.

Avant installation et mise en service de I'équipement
il faut lire ce manuel d'instruction soigneusement!

Emission de bruit électromagnétique

Cet équipement de soudage est construit pour une utilisation pro-
fessionnelle et il respecte les demandes au standard europpéen
EN/IEC60974-10 (Class A). Ce standard a pour but d'assurer que
I'équipement de soudage ne sera pas dérangé ou ne sera la source
de perturbations d'autres appareils électriques suite a I'émission de
bruit électromagnétiques. Parce que l'arc aussi émet le bruit une
utilisation sans perturbations demande des précautions a la mise en
service et pendant la marche de I'équipement. C'est I'utilisateur qui
doit prendre soin que d'autres équipements électroniques dans
I'espace ambiant ne soient pas dérangés.

Choses a considérer dans I'espace ambiant:

1. Cables d'alimentation et cables pilotes sur le lieu de soudage qui
sont connectés aux autres appareils électriques.

2. Emetteurs et récepteurs radioélectrique et de télévision.

3. Ordinateurs et systémes de contréle électroniques.

4. Equipements de sécurité comme équipements de contrdle et de
surveillance de processus.
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5. Personnes qui utilisent stimulateurs cardiaques et appareils
acoustiques.

6. Equipement de calibrage et de mesures.

7. L'heure du jour ou auront lieu le soudage et autres activités.

8. La structure et I'emploi du batiment.

Si I'équipement de soudage est utilisé dans les quartiers d'habitations

il peut y avoir besoin des précautions particulieres ( p.ex. information

sur travaux de soudage temporaire).

Méthode pour minimiser I'émission de bruit électromagnétique:

Eviter I'utilisation d'équipement qui sera dérangé.

Utiliser les cables de soudage courts.

Placer les cables de soudage négatif et positif prés I'un de I'autre.

Placer les cables de soudage au niveau du plancher.

Séparer les cables pilotes des cables d'alimentation.

Protéger les cables pilotes par un écran par exemple.

Isoler I'alimentation des appareils sensitifs.

La protection de l'installation compléete peut étre considérée dans

des cas particuliers.

©ONoOGORWN =



OPERATIONS PRELIMINAIRES

Principaux branchements

Controler que le couplage du poste est conforme a la
tension du reseau. Ce contrdle est trés important dans
le cas de machine commutable 3x220 V ou 3x380 V.

Configuration

Si la machine est munie d’'une torche de soudage et
cables de dimensions insuffisantes au rapport des
spécifications de la machine, p.ex. en ce qui concerne
la charge admissible, Migatronic ne prend aucune
responsabilité de dégats sur les cables, les tuyaux et
possibles conséquences.

Avertissement

Raccordement a un groupe électrogéne peut entrainer
des dommages sur le poste.

Les groupes électrogénes peuvent produire de
grandes variations de tension qui peuvent
endommager le poste a souder.

Utiliser des groupes électrogénes stable, de fréquence
et de tension asynchrone.

Les dommages sur les postes a souder suite a un
branchement sur un groupe électrogéne ne seront pas
pris sous garantie

Important! -

De fagon a éviter toute détérioration /V ‘\
de prises et de cables, un bon contact @
électrique est nécessaire en

connectant le cables des masse et la A
torche de soudage a la source de

soudage.

Raccordement de la bouteille 4 gaz

N'utiliser que les bouteilles a gaz d'un hauteur maxi-
mal de 100 cm. Si les bouteilles plus hautes sont
utilisées, la machine peut bousculer.

Réglage du frein dédié au fil

Il convient de s’assurer que le dévidoir s’arréte assez
rapidement en cas d’'arrét du soudage. La force de
freinage requise dépend du poids du dévidoir et de la
vitesse maximale de ce dernier. Un couple de freinage
de 1,5-2,0 Nm s’avere satisfaisant pour la plupart des
applications envisagées.

—

Réglage :

- Démontez le bouton de réglage en plagant un petit
tournevis derriére le bouton puis sortez ce dernier

- Réglez le frein en serrant ou desserrant I'écrou
autobloguant au niveau de I'axe du moyeu

- Réinstallez le bouton en le pressant dans la rainure
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Le produit doit étre éliminé conformément
aux normes et réglementations en vigueur.
www.migatronic.com/goto/weee



BOUTONS DE REGLAGE
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Touche de fonction

2 temps: —

i

La touche de fonction est réglée a soudage a
deux temps. Activer la gachette de la torche et le
soudage commence. Le soudage continu jusqu'a
ce que la gachette est relachée.

Point: L=

La touche de fonction est réglée a point. Activer
la gachette de torche et le soudage commence.
Le soudage arréte automatiquement selon le
temps preréglé par le bouton 4 (0,15 a 2,5 se-
condes).

Intermittent: ‘st

La touche de fonction est réglée a intermittent.
Activer la gachette de la torche et le soudage
commence. Le soudage arréte automatiquement
selon le temps preréglé par le bouton 4. Aprés un
temps de pause preréglé par le bouton 5 le
méme cycle continu automatiquement et n'arréte
que la gachette de la torche est relachée.

4-temps: St

La touche de fonction est réglée a 4 temps.
Activer la gachette de la torche et le soudage
commence. Il est maintenant possible de relacher
la gachette et le soudage continu.

En activant et relachant la touche de nouveau le
soudage arréte. Soudage a 4 temps, qui est
utilisé pour de longues soudures est aussi
désigné "auto-entretien”.

ON
S'allume lorsque la machine est mise en service.
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3.

10.

11.

12.

13.

NB!

Surcharge

La lampe s'allume en cas de surchauffe du trans-
formateur principal (dépassement du facteur de
marche). Quand la température redevient
normale I'opération de soudage peut reprendre.

Temps de soudage

Réglage du temps de soudage quand le bouton 1
est sur la position intermittent ou point.

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

Temps de pause variable
Par ce bouton le temps de pause est réglée
quand le bouton 1 est en position: intermittent.

Anti-collage

Pré-réglage du systéme indiquant un temps
durant lequel le fil continue de sortir alors que
I'arc s'éteint.

Il est variable de 0,05 a 0,5 secondes.

Réglage en continu de la vitesse de fil
Réglage de la tension de soudage

Pour les machines avec "test de gaz".

En position "test de gaz" le gaz s'ecoule lorsque
la gachette de la torche est activée.
Interrupteur principal

Branchement de la torche de soudage
Connection de céble de masse

Prise

Prise de courant d'alimentation 230 V désignée
aux outillages électriques a main.

Fusible automatique 10 A

Pour la prise (pos. 12). La prise peut étre re-
fermée en pressant sur le bouton.

Les pos. 12-13 sont les équipements particuliers pour
les modeles 183-223-273 en le version 400 V
standard.



DONNEES TECHNIQUES

Afin de pouvoir améliorer en permanence tous les modéles, spécifications et autres délails, nous nous réservons le droit a des modifications.

Type Automig Automig Automig Automig Automig Automig Automig Unité
181 183 221 223 231 271 273
Plage de courant 30-160 20-180 20-180 20-200 20-200 20-250 20-250 A
Réglages de tension 4 7 7 10 11 9 10
Facteur de marche, 100% 40 65 60 105 85 110 140 A
Facteur de marche, 60% 50 85 75 125 105 150 165 A
Facteur de marche, 35% 60 110 90 150 135 190 200 A
Facteur de marche, 30% 155 A
Facteur de marche, 20% 230 A
Facteur de marche, 15% 200 A
Facteur de marche, 14% 150 A
Facteur de marche, 6% 120 A
Tension a vide 19-33 14-30 14-41 14-30 17-47 14-54 15-34 Y
"Tension d'alimentation 230 400 230 400 230 230 400 \%
Fusible 10 10 16 10 16 35 10 A
g;ﬁ:‘c’: dalimentation 43 25 115 4,0 147 21,2 59 A
Sq‘;‘)’:a"t dalimentation 17,4 57 30,8 73 38 475 10,0 A
Consommation, 100% 1,0 1,8 2,7 2,8 3,4 4,9 4.1 kVA
Consommation, a vide <10 <10 <10 <10 <10 <10 <10 W
Facteur de puissance 0,85 0,85 0,85 0,85 0,85 0,85 0,85
Diamétre de fil 0,6-0,8 0,6-1,0 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 mm
Bobine utilisable 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15 kg
Vitesse de défilement 2-12 2-12 2-12 2-14 2-12 2-15 2-15 m/min
2Pointage 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 s
2 Impulsion 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 s
Anti collage 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5 s
3Classe d'application S S S S S S S
4Classe de protection 1P21 1P21 1P21 P21 P21 P21 P21
Normes EN/IEC60974-1 | EN/IEC60974-1 EN/IEC60974-1 EN/IEC60974-1 EN/IEC60974-1 EN/IEC60974-1 EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-5 | EN/IEC60974-5 | EN/IEC60974-5 | EN/IEC60974-5 | EN/IEC60974-5 | EN/IEC60974-5 | EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10
Dim. IxIxh 72x38x70 72x38x70 72x38x70 72x38x70 72x38x70 72x38x70 72x38x70 cm
Poids 52 57 54 64 54 71 66 kg

Livrable pour autres tensions d'alimentation
Les fonctions: 4 temps, pointage et impulsion sont seulement disponibles dans certaines versions.
Remplit les demandes aux machines qui travaillent dans les conditions particuliéres.
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La machine est destinée a étre utilisée a l'intérieur, parce qu'elle remplit les demandes de la classe de protection 1P21




ENTRETIEN

Un entretien insuffisant peut causer une sécurité de
service réduite et une suppression de la garantie.

Le dévidage

Il faut régulierement controler le dévidage du fil dans
le galet et les buses d'alimentation. Les buses du
dévidage doivent étre rechangés si fil par le passage
des buses devient déformé ou si la métallisation de
cuivre est détruite.

De temps en temps les poussiéres de cuivre
empéche un passage libre dans le buse
d'alimentation.

Controler les buses une fois par semaine et les
nettoyer. De plus il faut contrbler et nettoyer les
rainures de galet.

Le faisceau

Le faisceau doit étre protéger contre dégat. Prendre
soin que le faisceau n'est pas piétiné ou passé. Une
fois par semaine le faisceau doit étre démonté et le
gaine guide fil percé par air comprimé.

La torche

La torche de soudage contient des éléments
importants qui doivent souvent étre contréler et
nettoyer, soit le tube contact et le buse a gaz.

Les projections doivent étre enlever par utilisation de
MIG-SPRAY. Lors du nettoyage le buse a gaz doit
étre démonter.

Ne pas nettoyer en frappant sur la torche.

Source de courant

La source de courant, le redresseur et le
transformateur doivent étre nettoyer réguliérement
par air.

Important!

Veiller a ce que la machine n'est pas branchée au
courant d'alimentation quand la source de courant
est ouverte par example pour le remplacement de
contréle de Il'unité.
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RECHERCHE DES PANNES

Soudage avec une puissance insuffisante.
Bain de soudage trés arrondie

1. Un des trois fusibles de I'alimentation principale
ne fonctionne pas ( ou une phase est
manquante).

2. Latension de soudage est trop basse.
Augmenter la tension au moyen du commutateur
rep. 8.

Le dévidor est bloqué

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

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

3. lly a collage du fil au niveau du tube contact.

4. Le fil de soudage n'est pas propre ou rouillé. |l
est d'une qualité inférieure.

5. La pression des galets est trop élevée.

Projections

1. La vitesse de fil est trop rapide pour la tension
affichée.
2. Le tube contact est en mauvais état.

Soudure poreuse. Un cone se forme lors du
soudage par point

1. Manque de gaz ou la pression de la bouteille est
insuffisante (bouteille vide).

2. Le tube contact est obstrué.

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

Fil reste collé au tube contact
1. Le fil détérioré doit étre éliminé et remplacé.

La pression sur le galet doit étre vérifiée.
2. Remplacer le tube contact.



CONDITIONS DE GARANTIE

La qualité des machines de soudage Migatronic est
évaluée tout au long du processus de production ; un
test final d’assurance qualité permet également de
vérifier le bon fonctionnement des unités aprés
I'assemblage.

Migatronic propose une garantie de 24 mois, soit
I'équivalent de 1 600 heures d’arc, sur toutes ses
machines de soudage ; cette garantie prend effet a
compter de la date d’enregistrement de la machine.

La machine doit étre enregistrée sur Internet, a
I'adresse suivante :
www.migatronic.com/warranty. Un certificat
confirmant I'enregistrement est envoyé par e-mail.
L’original de la facture et le certificat
d’enregistrement de la machine de soudage font état
de la garantie de 24 mois auprés de I'acquéreur.

En I'absence d’enregistrement, la période de
garantie standard est de douze mois pour les
machines de soudage neuves a compter de la date
de facturation a I'utilisateur final. La période de
garantie est établie a partir de I'original de la facture.

Migatronic garantit ses produits conformément aux
conditions en vigueur ; seuls les problémes
constatés sur les machines de soudage pendant la
période de garantie et provoqués par un défaut
matériel ou un vice de fabrication sont pris en
charge.

En régle générale, la garantie ne couvre pas les
torches de soudage, assimilées a des pieces
d’'usure ; cependant, les défaillances constatées
dans les quatre semaines suivant la mise en route et
dues a un défaut matériel ou a un vice de fabrication
sont prises en charge.

Aucune forme de transport liée a une demande de
garantie n’est couverte par la garantie Migatronic ; il
incombe donc a I'acquéreur de prendre en charge le
transport a ses propres frais et risques.

Les conditions de garantie Migatronic sont

disponibles a I'adresse
www.migatronic.com/warranty.
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SVENSKA

foljande:

Elektrisk storning

fuktiga svetshandskar.

Svets- och skarljus
tathet.

delar av kroppen.

Svetsrok och gas

Brandfara

aktsam for 6ppna fickor).

Storning
att anvanda hérselskydd.

Farliga omraden

Placering av svetsmaskinen

fall pa egen risk.

VARNING

Ljusbagssvetsning och -skidrning kan vid fel anvandning vara farlig for saval anvandare som omgivning. Darfor far
utrustningen endast anvidndas under iakttagande av relevanta sidkerhetsforeskrifter. Var sarskilt uppmarksam pa

- Svetsutrustningen skall installeras féreskriftsmassigt. Maskinen skall jordférbindas via natkabel.

- Sorj for regelbunden kontroll av maskinens sakerhetstillstand.

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

- Kontroll, reparation och underhall av utrustning skall utféras av en person med nédvandig fackmannamassig kunskap

- Undvik beréring av spanningsférande delar i svetskretsen eller elektroder med bara hander. Anvand aldrig defekta eller
- Isolera dig sjalv fran jord och svetsobjektet (anvand t.ex. skor med gummisula).

- Anvand en saker arbetsstallning (undvik t.ex. stalining med fallrisk).
- Folj reglerna for "Svetsning under sarskilda arbetsférhallanden" (Arbetarskyddsstyrelsen).

- Skydda 6gonen da aven kortvarig paverkan kan ge bestaende skador pa synen. Anvand svetshjalm med foreskriven filter-
- Skydda kroppen mot ljuset fran ljusbagen da huden kan ta skada av stralningen. Anvand skyddsklader som skyddar alla

- Arbetsplatsen bér om méjligt avskdrmas och andra personer i omradet varnas for ljuset fran ljusbagen.
- ROk och gaser, som uppkommer vid svetsning, ar farliga att inandas. Anvand lamplig utsugning samt ventilation.

- Stralning och gnistor fran ljusbagen kan férorsaka brand. Lattantandliga saker avliagsnas fran svetsplatsen.
- Arbetsklader skall ocksa vara skyddade fran gnistor och sprut fran ljusbagen (anvand ev. brandsékert forklade och var

- Sérskilda regler ar gallande for rum med brand- och explosionsfara. Folj dessa foreskrifter.

- Ljusbagen framkallar akustisk storning. Stérningsnivan beror pa svetsuppgiften. Det kan vid vissa tillféllen vara nédvandigt

- Stick inte fingrarna i de roterande tandhjulen i tradmatningsenheten.
- Sarskild forsiktighet skall visas, nar svetsarbetet féregar i stangda rum, eller i hojder dar det ar fara for att falla ned.

- Placera svetsmaskinen saledes, att dar ej ar risk for, att den valter.
- Sarskilda regler ar gallande fér rum med brand- och explosionsfara. Folj dessa forskrifter.

Anvandning av maskinen till andra andamal an det den ar tillagnad (t.ex. upptining av vattenrér) undanbedes och sker i annat

Las igenom denna instruktionsbok noggrant
innan utrustningen installeras och tas i bruk!

Elektromagnetiska storfalt

Denna svetsutrustning, tilldgnad professionell anvandning, omfattar
kraven i den europeiska standarden EN/IEC60974-10 (Class A).
Standarden &r till for att sakra, att svetsutrustning inte stér eller blir
stord av annan elektrisk utrustning till folid av Elektromagnetiska
storfalt. Da aven ljusbagen stor, forutsatter stérningsfri drift, att man
foljer forhallningsregler vid installation och anvandning. Anvandaren
skall sakra, att annan elektrisk utrustning i omradet inte stors.

Foéljande skall verses i det angivna omradet:

1.

o0 hswWN

Natkablar och signalkablar i svetsomradet, som ar anslutna till
annan elektrisk utrustning.

Radio- och tv-séandare och mottagare.

Datorer och elektroniska styrsystem.

Séakerhetskritisk utrustning, t.ex. évervakning och processtyrning.
Anvandare av pacemaker och hérapparater.

Utrustning som anvands till kalibrering och méatning.
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7.

8.

Tidspunkt pa dagen, nar svetsning och andra aktiviteter fore-
kommer.
Byggningars struktur och anvandning.

Om svetsutrustningen anvénds i bostadsomraden kan det vara néd-
vandigt att iakttaga sarskilda forhallningsregler (t.ex. Information om
att svetsarbete kommer att utféras pa morgonen).

Metoder for minimering av stérningar:

1.

N OAWN

Undgéa anvandning av utrustning som kan storas ut.

Korta svetskablar.

L&gg plus- och minuskablar tatt tillsammans.

Placera svetskablarna pa golvniva.

Signalkablar i svetsomradet tas bort fran natanslutningar.
Signalkablar i svetsomradet skyddas, t.ex. med avskarmning.
Isolerad natforsorjning av stromkansliga apparater.

Avskarmning av den kompletta svetsinstallationen kan évervagas
vid sarskilda tillfallen.



IDRIFTTAGNING

Néatanslutning

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

Konfigurering

Om maskinen utrustas med svetsbrannare och svets-
kablar som ar underdimensionerade i forhallande till
svetsmaskinens specifikationer, till exempel med
hansyn till den momentana belastningen, ansvarar
MIGATRONIC inte for skador pa kablar, slangar och
eventuella foljdskador.

Varning

Anslutning till generator, kan medféra att svets-
maskinen 6delaggs.

Generatorer kan i samband med anslutning ill en
svetsmaskin avge stora spanningspulser som verkar
O0delaggande pa svetsmaskinen. Endast frekvens- och
spanningsstabila generatorer av asynkron-typen far
anvandas.

Defekter som uppstar pa svetsmaskinen, som foljd av
anslutning till generator omfattas ej av garantin.

Viktigt! 1

Nér &terledarkabel och svetspistol an- / @‘l
sluts till maskinen, ar god elektrisk

kontakt nédvandig, for att undvika att

kontakter och kablar forstérs. &

Anslutning av gasflaskor

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

Justering av tradbroms

Tradbromsen skall sakra att tradspolen bromsas till-
rackligt snabbt nar svetsningen upphdr. Den nédvan-
diga bromskraften beror pa tradrullens vikt och den
maximala trddhastigheten som anvands. Ett broms-
moment pa 1,5-2,0 Nm ar tillracklig for de flesta
anvandningar.

Justering:
- Avmontera vridknappen genom att sticka in en tunn

skruvmejsel bakom knappen och band darefter loss
knappen.

- Justera tradbromsen genom att spanna eller lossa
lasskruven pa tradnavets axel

- Montera knappen igen genom att trycka in den pa
plats igen.

30

Gor dig av med produkten i enlighet med
lokala foreskrifter.
www.migatronic.com/goto/weee



FUNKTIONSBESKRIVNING
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Omkopplare:
2-takt: —

Omkopplaren stalls pa 2-takt. Nar knappen pa
svetshandtaget trycks in startar svetsningen.
Svetsningen fortsatter till dess att knappen
slapps.

Punkt; s

Omkopplaren stélls pa punkt. 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).

4 £
[ & W

Intervall:

Omkopplaren stalls pa intervall. Nar knappen pa
svetshandtaget trycks in startar svetsningen.
Svetsningen upphoér automatiskt efter den tid som
ar installd pa knapp 4 ( 0,15 - 2,5 sek.). Efter en
paustid vars langd justeras via knapp 5, fortsatter
svetscykeln och pagar till dess att knappen pa
svetshandtaget slapps.

4-takt: bl

Omkopplaren stalls pa 4-takt. Nar knappen pa
svetshandtaget trycks in startar svetsningen. Man
kan darefter slappa knappen och svetsningen
fortsatter. Svetsningen avslutas genom att knap-
pen trycks in pa nytt.

ON
Lyser nar maskinen ar spanningssatt.

Overhettning

Lyser om svetsningen automatiskt har stoppats
pa grund av 6verhettning i transformatorn. Nar

temperaturen har atergatt till normalt varde kan
svetsningen aterupptas.
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4,

10.

11.

12.

13.

Svetstid

Med denna knapp instélls svetstiden, nar om-
kopplaren 1 ar i lage: punkt eller intervall. Varia-
bel mellan 0,15 - 2,5 sek.

Paustid
Med denna knapp installs paustiden, nar om-
kopplaren 1 ar i lage: intervall.

Efterbranning

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.

Steglos installning av tradhastigheten
Stegomkopplare for svetsspanning
For maskiner med gastest.

| laget "Gastest" 6ppnas gasflodet nar avtrycka-
ren pa svetspistolen aktiveras.

Huvudbrytare

Anslutning av svetspistolen

Anslutning av aterledare

Kontakt

Uttag for natspanning 230 V' AC, avsedd for elek-
triska handverktyg.

Automatsékring 10 A

For kontakten pos 12. Sakringen kan inkopplas
igen genom att man trycker pa knappen.

OBS
Pos 12-13 ar extra utrustning fér modell 183, 223 samt
2731400 V standard version.



TEKNISKA DATA

Ratt till &ndringar férbehalls

Typ Automig Automig Automig Automig Automig Automig Automig Enhet
181 183 221 223 231 271 273
Strémomrade 30-160 20-180 20-180 20-200 20-200 20-250 20-250 A
Antal spanningssteg 4 7 7 10 11 9 10
Intermittens, 100% 40 65 60 105 85 110 140 A
Intermittens, 60% 50 85 75 125 105 150 165 A
Intermittens, 35% 60 110 90 150 135 190 200 A
Intermittens, 30% 155 A
Intermittens, 20% 230 A
Intermittens, 15% 200 A
Intermittens, 14% 150 A
Intermittens, 6% 120 A
Tomgangsspanning 19-33 14-30 14-41 14-30 17-47 14-54 15-34 \%
'Natspanning 230 400 230 400 230 230 400 \%
Sakring 10 10 16 10 16 35 10 A
Natstrom effektiv 43 2,5 11,5 4,0 14,7 21,2 5,9 A
Natstréom max 17,4 57 30,8 7,3 38 47,5 10,0 A
Effekt, 100% 1,0 1,8 2,7 2,8 34 4,9 41 kVA
Effekt, tomgang <10 <10 <10 <10 <10 <10 <10 w
Effektfaktor 0,85 0,85 0,85 0,85 0,85 0,85 0,85
Traddimension 0,6-0,8 0,6-1,0 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 mm
Tradrulledimension 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15 kg
Tradhastighet 2-12 2-12 2-12 2-14 2-12 2-15 2-15 m/min
Punktsvetstid 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 sek
?Intervalltid 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 sek
Efterbranningstid 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5 sek
*Anvandarklass S S S S S S S
“Skyddsklass P21 P21 P21 P21 IP21 IP21 IP21
Normer EN/IEC60974-1 | EN/IEC60974-1 | EN/IEC60974-1 | EN/IEC60974-1 | EN/IEC60974-1 | EN/IEC60974-1 | EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-5 | EN/IEC60974-5 | EN/IEC60974-5 | EN/IEC60974-5 | EN/IEC60974-5 | EN/IEC60974-5 | EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10
Dimensioner, Ixbxh 72x38x70 72x38x70 72x38x70 72x38x70 72x38x70 72x38x70 72x38x70 cm
Vikt 52 57 54 64 54 71 66 kg

Kan levereras for annan natspanning

Funktionerna punkt och intervall finns enbart pa maskiner betecknade MPS
Uppfyller kraven for svetsning under sarskilda arbetsforhallande
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Maskinen ar konstruerad fér anvandning inomhus, den uppfyller kraven for skyddsklass IP 21




UNDERHALL

Eftersatt underhall kan medfora nedsatt driftsakerhet
och bortfall av garantin.

Tradframféringsenhet

Tradframféringsenhetens delar som drivhjulen, trad-
styrningen och kapillarrér skall regelbundet ses 6ver
och bytas om traden vid passage deformeras eller
far kopparbelaggningen skrapad. Ibland kan avskra-
pad kopparbelaggning helt férhindra passage genom
tradledaren. Kontrollera styrningarna och justera och
rengor dessa efter behov. Matarhjulen skall regel-
bundet rengdras.

Slangen

Slangen skall skyddas mot 6verbelastning, och far
inte trampas pa eller koéras 6ver. Slangen skall regel-
bundet monteras av och tradledaren skall blasas ren
med hjalp av tryckluft.

Svetspistolen

Svetspistolen innehaller viktiga komponenter, som
regelbundet maste ses 6ver och rengoras, framst
kontaktroret och gaskapan. Svetsstank skall av-
lagsnas genom att man sprutar pa MIG spray. Under
rengdringen skall gaskapan tas av.

Rengbr inte genom att sla med pistolen.

Stromkallan
Stromkallan, likriktaren samt transformatorn skall
regelbundet rengéras med tryckluft.

Viktigt:

Nar strémkallan 6ppnas skall natspanningen till
svetsmaskinen brytas. Detta galler &ven vid byte av
elektronikbox.
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FELSOKNING

For lite svetseffekt - svetsstrangen ligger som en
"larv" pa stalet

1. En av de tre natsdkringarna ar sénder.
2. Maskinen &r installd pa ett for 1agt spanningsteg.

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 férhallande till svetsnin-
gen.
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 trogt och branner fast upprepade
ganger i kontaktroret

1. Kan bero pa att traden har blivit deformerad i trad-
ledaren. Klipp av traden vid matarverket och dra
ut den deformerade traden. Satt i ny trad och kon-
trollera drivhjulens instélining.

2. Kontaktroret ar deformerat.



GARANTIVILLKOR

Migatronic svetsmaskiner kvalitetskontrolleras
I6pande i hela produktionsférloppet och avprovas
som en samlad enhet genom noggrann,
kvalitetssakrad funktions- och sluttest.

Migatronic tillampar 24 manaders garanti,
motsvarande 1600 ljusbagetimmar, pa alla typer av
Migatronic svetsmaskiner, om maskinen registrerats.

Registrering skall goras via internet pa
www.migatronic.com/warranty. Som bevis for
registreringen galler registreringsbeviset, som sénds
via e-mail. Orginalfakturan samt registreringsbeviset
ar kdparens dokumentation for att svetsmaskinen
omfattas av 24 manaders garanti.

Standard garantiperioden ar 12 manader for nya
svetsmaskiner raknat fran fakturadatum till slutkund,
om registrering icke foretagits. Orginalfakturan ar
dokumentation for garantiperioden.

Migatronic ger garanti i férhallande till gallande
garantivillkor genom att avhjalpa brister eller fel pa
svetsmaskiner, som pavisligt inom garantiperioden
kan harledas material- eller produktionsfel.

Det beviljas som huvudregel icke garanti pa
slangpaket, da dessa anses som slitdelar; dock
kommer fel och brister, som uppstar inom 4 veckor
efter ibruktagningen och som harleds till material-
eller produktionsfel, betraktas som
garantireklamation.

All form av transport i forhallande med en
garantireklamation omfattas ej av Migatronics
garantiservice och kommer saledes ske for kdparens
rékning och risk.

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

Elektriciteit

diplomeerd elektricien.

en de benodigde herstelwerkzaamheden uitvoeren.

Emissie van straling en warmte
juiste lasglas tegen de straling.

schermende kleding, die het lichaam totaal bedekt.

Lasrook en gassen

correct werkt en of er voldoende ventilatie is.

Brandgevaar

Geluid

bescherming noodzakelijk.
Gevaarlijke plaatsen

omlaagvallen bestaat.
Plaatsen van de machine

WAARSCHUWING

Booglassen en snijden kan gevaar opleveren voor de lasser, voor mensen in de omgeving en voor de gehele nabijheid,
indien de apparatuur onjuist wordt gehanteerd of gebruikt. Daarom mag de apparatuur slechts gebruikt worden indien aan
alle relevante veiligheidsvoorschriften wordt voldaan. Wij vestigen in het bijzonder uw aandacht op het volgende:

- Lasapparatuur moet in overeenstemming met de veiligheidsvoorschriften worden aangesloten door een goed opgeleid en ge-

Vermijd aanraking van onderspanningstaande delen in de elektrische keten en van elektroden en draden indien de handen
onbedekt zijn. Gebruik altijd droge lashandschoenen zonder gaten.

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

Zorg voor een stabiele en veilige werkhouding (bijv.vermijd de kans op ongelukken t.g.v. een val).

Zorg voor goed onderhoud aan de apparatuur. In het geval van beschadigde kabels of isolatie, meteen de werkzaamheden stoppen

Reparaties en onderhoud mogen alleen worden verricht door een goed opgeleid en gediplomeerd elektricien.

- Bescherm de ogen altijd omdat zelfs een kortdurende blootstelling blijvend oogletsel kan veroorzaken. Gebruik een lashelm met het
- Bescherm ook het gehele lichaam tegen de boogstraling omdat de huid door de straling kan worden beschadigd. Draag be-

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

- Het inademen van rook en gassen, die bij het lassen vrijkomen, is schadelijk voor de gezondheid. Controleer of het afzuigsysteem

- Straling en vonken kunnen brand veroorzaken. Daarom moeten brandbare stoffen uit de lasomgeving worden verwijderd.
- De werkkleding moet bestand zijn tegen lasspatten (gebruik brandvrije stof en let speciaal op plooien en openstaande zakken).
- Voor vuur- en explosiegevaarlijke ruimtes bestaan speciale voorschriften. Deze voorschriften moeten worden opgevolgd.

- De boog genereert, afhankelijk van de laswerkzaamheden een bepaald geluidniveau. In sommige gevallen is gebruik van gehoor-

- Vingers moeten niet in de draaiende aandrijfwielen van de draadaanvoerunit gestoken worden.
- Speciale aandacht moet er besteed worden wanneer het lassen uitgevoerd in afgesloten ruimtes of op hoogtes waar gevaar van

- Plaats de machine zo dat er geen risico bestaat dat de machine om kan vallen.

Gebruik van de machine voor andere doeleinden dan waar hij voor ontworpen is (bijv. Het ontdooien van een waterleiding) wordt ten
strengste afgeraden. Mocht dit toch het geval zijn dan vervalt iedere aansprakelijkheid onzer zijde.

Lees deze bedieningshandleiding zorgvuldig alvorens de apparatuur
aan te sluiten en in gebruik te nemen.

Electromagnetische straling en het uitzenden van electromagnetische storing.

Deze lasmachine voor industrieel en professioneel gebruik, is in over-
eenstemming met de Europese norm EN/IEC60974-10 (Class A). Het
doel van deze standaard is het voorkomen van situaties waarbij de
machine gestoord wordt, of zelf een storingsbron is voor andere elec-
trische apparatuur of toepassingen. De vlamboog zendt storing uit;
daarom vereist een probleemloze inzet zonder storing of onderbreking,
het nemen van bepaalde voorzorgsmaatregelen bij het aansluiten en
gebruiken van de lasapparatuur. De gebruiker moet zich ervan ver-
gewissen dat het gebruik van deze machine geen storing veroor-
zaakt van bovenvermelde aard.

Met de volgende zaken moet in de nabijheid worden rekening ge-

houden:

1. Voedingskabels voor andere apparatuur, stuurleidingen, telecom-
municatiekabels in de nabijheid van de lasmachine.

2. Radio- of televisiezenders en ontvangers.

3. Computers en besturingsapparatuur van uiteenlopende aard.

4. Gevoelige beveiligingsapparatuur, bijvoorbeeld elektronische of
elektrische beveiligingsapparatuur of beveiligingen rond productie-
apparatuur.

5. De gezondheidstoestand van mensen in de omgeving, bijvoorbeeld
het gebruik van pacemakers, en hoorapparaten enz.

6. Apparatuur voor meten en calibreren.

7. De periode van de dag dat het lassen en de andere activiteiten
moeten worden uitgevoerd.
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8. De structuur en het gebruik van het gebouw.

Deze machines worden meestal gebruikt in een industriéle omgeving.

Indien deze apparatuur wordt gebruikt in een woonomgeving is er een

vergroot gevaar op het veroorzaken van storing van andere elektrische

apparatuur en kan het nodig zijn om aanvullende maatregelen te
nemen om problemen met storing te voorkomen. (bv. bekend making
bij tijdelijk laswerk).

Methoden voor het verminderen van electromagnetische storing.

1. Vermijd het gebruik van storingsgevoelige apparatuur.

2. Houd de laskabels zo kort mogelijk.

3. De laskabels, zowel de positive als de negatieve kabels, moeten zo
dicht mogelijk naast elkaar gelegd worden.

4. Leg de laskabels op of dicht bij de vioer.

5. De voedingskabels en andere kabels van bv. telefoon, computer en
stuurkabels, moeten niet parallel worden gelegd en dicht bij elkaar,
bv niet in dezelfde kabelgoot of kabelkoker.

6. Het apart afschermen van kabels moet onder bepaalde om-
standigheden overwogen worden.

7. Galvanisch geisoleerde voedingskabels voor gevoelige elek-
tronische appartuur, zoals bv computers.

8. Het afschermen van de gehele lasinstallatie moet overwogen
worden onder speciale omstandigheden en bij speciale toe-
passingen.



IN GEBRUIK STELLING

Elektrische voeding

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.

Configuratie

Migatronic ontdoet zich van alle verantwoordelijk-
heden voor beschadigde kabels en andere bescha-
digingen als blijkt dat er gelast is met andere dan in de
specificaties aangegeven toortsen, laskabels, enz. in
combinatie met de aangegeven toegestane belasting.

WAARSCHUWING !

Het aansluiten van deze apparatuur op aggregaten
kan tot beschadiging van de machine leiden.
Wanneer aangesloten op een aggregaat, kan dit
aggregaat grote spanningspieken geven die het las-
apparaat kan beschadigen. Gebruik alleen frequentie
en spanningsstabiele aggregaten de zgn asynchrone
modellen.

Schade aan de lasapparatuur veroorzaakt door het
gebruik op het verkeerde model aggregaat vallen niet
onder de garantie.

Belangrijk!

Om beschadiging van pluggen en
kabels te voorkomen, is goed elek-
trisch contact van zowel de aard-
kabel als de kabels van het tussen-
pakket naar de machine nood-
zakelijk.

Gasaansluiting

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

Doe het product van de hand in overeen-
stemming met lokale standaards en voor-

schriften. www.migatronic.com/goto/weee

Afstellen van het draadhaspel-remsysteem

Het draadhaspel-remsysteem moet er voor zorgen dat
de draadhaspel voldoende snel afgeremd wordt
wanneer met het lassen gestopt wordt. De gewenste
vertraging hangt af van de massa van de draadhaspel
en de maximale draadsnelheid. Een remkracht van
1.5-2.0 Nm is normaal gesproken voldoende voor de
meeste toepassingen.

Afstellen:

- Verwijder de blokkeerknop door een kleine
schroevendraaier achter de knop te plaatsen waarna
de knop eruit getrokken kan worden.

- Stel de draadhaspelrem af door de zelfblokkerende
moer op de as van de draadhaspelhouder vaster of
losser te draaien.

- Monteer de knop door deze terug in de groef te
drukken.
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Schakelaar:
Symbool ‘e 2-tact

Lassen begint door het bedienen van de pistool-
schakelaar. Het lassen gaat voort totdat de
schakelaar wordt losgelaten.

Symbool === puntlassen

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

+

Symbool ‘=ad intervallassen

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

W ¢
—

Symbool 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 las-
proces te stoppen.

Aan
Licht op zodra de machine is aangezet.

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 voortgezet.
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10.

11.

12.

13.

Lastijd

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

Intervaltijd

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

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.

Draadaanvoersnelheid

Schakelaar voor lasspanning

Voor machines met "gas-test". Op stand "gastest"
zal gas stromen zodra de pistoolschakelaar wordt
bediend.

Hoofdschakelaar

Aansluiting voor laspistool

Connection of earth cable

Wandcontactdoos

Voorziening 230V 50Hz. voor elektrisch hand-
gereedschap.

Herstelzekering 10A

Voor wandcontactdoos (pos. 12). De zekering
kan worden hersteld door een druk op de knop.

Letop!
Pos 12-13 zijn accessoires voor model 183-223-273 in
de standaard versie 400V.



TECHNISCHE GEGEVENS

Wijzigingen voorbehouden.

Type Automig Automig Automig Automig Automig Automig Automig Unit

181 183 221 223 231 271 273
Lasstroombereik 30-160 20-180 20-180 20-200 20-200 20-250 20-250 A
Spanningstrappen 4 7 7 10 11 9 10
Max. belasting, 100% I.D. 40 65 60 105 85 110 140 A
Max. belasting, 60% I.D. 50 85 75 125 105 150 165 A
Max. belasting, 35% I.D. 60 110 90 150 135 190 200 A
Max. belasting, 30% I.D. 155 A
Max. belasting, 20% I.D. 230 A
Max. belasting, 15% I.D. 200 A
Max. belasting, 14% I.D. 150 A
Max. belasting, 6% I.D. 120 A
Nullastspanning 19-33 14-30 14-41 14-30 17-47 14-54 15-34 \
1Voedingsspa\nning 230 400 230 400 230 230 400 V
Netzekering 10 10 16 10 16 35 10 A
Voedingsstroom, effectief 43 2,5 11,5 4,0 14,7 21,2 59 A
Voedingsstroom, max. 17,4 5,7 30,8 7,3 38 47,5 10,0 A
?g’g;”ome” VETmogen, 1,0 18 27 28 34 49 41 KVA
Oorﬁ’gsg;me” PN, <10 <10 <10 <10 <10 <10 <10 w
Rendement 0,85 0,85 0,85 0,85 0,85 0,85 0,85
Draaddiameter 0,6-0,8 0,6-1,0 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 mm
Draadhaspels 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15 kg
Draadaanvoersnelheid 2-12 2-12 2-12 2-14 2-12 2-15 2-15 m/min
*Puntlastijd 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 sec
? Interval-lastijd 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 sec
Draadterugbrandtijd 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5 sec
3Veiligheidsklasse S S S S S S S
4Beschermingsgraad P21 1P21 1P21 P21 P21 P21 P21
Normen EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10

Afmetingen Ixbxh 72x38x70 72x38x70 72x38x70 72x38x70 72x38x70 72x38x70 72x38x70 cm
Gewicht 52 57 54 64 54 71 66 kg

Uitvoeringen voor andere voedingsspanningen zijn leverbaar.

De functies 4-tact, punt- en intervallassen zijn slechts in enkele versies ingebouwd.
Voldoet aan de eisen voor machines in bijzondere werkomstandigheden.
De machines zijn ontworpen voor gebruik binnenshuis; ze voldoen aan de eisen van beschermingsgraad IP 21.
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ONDERHOUD

Onvoldoende onderhoud kan leiden tot een ver-
minderde betrouwbaarheid en verval van garantie.

Draad-aanvoer-unit

Deze unit moet gereinigd worden met droge en
schone perslucht en vereist regelmatig onderhoud
aan de draadtransportrollen en de capillairbuizen.
Het is zeer belangrijk voor een tevredenstellend las-
resultaat en een minimum aan slijtage en be-
schadiging tijdens het transport dat de draad door
het toevoersysteem zonder vervormingen van de
draad of van de draadtransportrollen glijdt.

De contactbuizen moeten gecontroleerd of vervan-
gen worden, indien de verkopering van lasdraad
wordt beschadigd op zijn weg door de contactbuis.
Koperstof kan het soepele glijlden van de lasdraad
door de spiraal hinderen. Een wekelijkse controle en
het schoonmaken van capillair buizen en de draad-
transportrollen wordt aanbevolen.

Slangenpakket

Men dient veel aandacht te besteden om een over-
belasting van het slangenpakket te voorkomen.

Hij mag niet over scherpe kanten worden getrokken
en er mogen geen zware machines over heen rijden,
aangezien de kabels beschadigd zouden kunnen
worden.

Het slangenpakket dient elke week ontkoppeld te
worden en doorgeblazen met schone en droge
perslucht. Daarbij moet het slangenpakket ont-
koppeld zijn.

Laspistool
Veel onderdelen van het laspistool moeten periodiek
worden gereinigd. Hoofdzakelijk de contactbuizen en
de gascups.

Tijdens het lassen worden deze onderdelen ge-

bombardeerd met spatjes die in de gascups blijven
hangen. Dit kan de gasstroming verstoren en dient
geregeld te worden verwijderd. Gebruik bescherm-
spray ter voorkoming van het hechten van spatjes.

Bij het schoonmaken dient de gascup gedemonteerd
te worden. Niet schoonmaken door slaan of kloppen.

Stroombron

Blaas de stroombron regelmatig schoon met droge,
schone perslucht. Een aangekoekte of verstopte
luchtinlaat of -uitlaat kan leiden tot oververhitting.
Letop!

Controleer of de machine van de electrische voeding
is ontkoppeld indien de kast moet worden geopend,
b.v. voor het vervangen van de besturingsmodule.
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HET VERHELPEN
VAN STORINGEN

Onvoldoende laseffect.
De las ligt slecht aangevloeid op de plaat

1. Een van de drie smeltzekeringen van de hoofd-
schakelaar is onderbroken. (Dit betreft uitsluitend
3-fasen-machines).

2. De lasspanning is te laag. Schakel een hogere
trap in.

Lasdraad loopt niet

1. De invoerdoorn en de draad zijn niet in lijn met
elkaar.

2. De draad komt stroef van de haspel, de draad
moet gelijkmatig van de haspel aflopen.

3. De invoerbuis of de contactbuis is erg versleten of
dichtgeslibd.

4. De lasdraad is niet schoon of roestig. De kwaliteit
kan slecht zijn.

5. De drukrol moet voorzichtig iets vaster gesteld
worden.

Spatvorming

1. De draadaanvoersnelheid is te hoog voor de
ingestelde spanning.
2. Contactbuis versleten.

Poreuze lassen. Bij puntlassen wordt een
opkomer gevormd

1. Onvoldoende gas. Te weinig gasdruk of lege cy-
linder.

2. Kontaktbuis aangekoekt.

3. Door een gaslek wordt lucht meegezogen die zich
vermengt met het beschermgas.

De lasdraad loopt langzaam en onregelmatig
door de contactbuis

1. Beschadigde draad moet worden afgeknipt en
naar buiten getrokken. Controleer de druk op de
draadtransportrollen en regel bij, indien nood-
zakelijk.

2. Versleten contactbuis.

3. Mogelijk dient de draadaanvoersnelheid te
worden verhoogd.



GARANTIEBEPALINGEN

De Migatronic-lasmachines worden tijdens het
gehele productieproces continu onderworpen aan
kwaliteitstesten en ondergaan op het moment dat de
units gemonteerd zijn een uitgebreide laatste
functietest om de kwaliteit te garanderen.

Op voorwaarde dat de lasmachine wordt
geregistreerd, biedt Migatronic voor alle typen
Migatronic-lasmachines een garantie van 24
maanden, hetgeen overeenkomt met 1600 lasuren.

De registratie dient online plaats te vinden via:
www.migatronic.com/warranty. Het
registratiecertificaat geldt als registratiebewijs en
wordt per e-mail toegezonden. De oorspronkelijke
factuur met daarop de exacte aankoopdatum en het
registratiecertificaat vormen voor de koper het bewijs
dat de garantieperiode van 24 maanden op de
lasmachine van toepassing is.

Indien er geen registratie plaatsvindt, dan geldt de
standaard garantieperiode van twaalf maanden voor
nieuwe lasmachines, met ingang van de
factuurdatum aan de eindgebruikers. De
oorspronkelijke factuur geldt als bewijs voor de
garantieperiode.

Migatronic biedt een garantie overeenkomstig de
hieronder vermelde regels door het herstel van
defecten aan lasmachines, waarvan bewezen kan
worden dat deze zijn ontstaan als gevolg van
ondeugdelijk materiaal of vakmanschap tijdens de
garantieperiode.

Als hoofdregel geldt dat er geen garantie geboden
wordt op lasslangen omdat deze beschouwd worden
als slijtonderdelen; defecten die binnen vier weken
na in bedrijfname optreden en die veroorzaakt
worden door ondeugdelijk materiaal of vakmanschap
worden echter wel als garantieclaim in overweging
genomen.

Alle vormen van transport in verband met een
garantieclaim vallen buiten de reikwijdte van de
Migatronic-garantie en worden uitgevoerd op kosten
en op risico van de koper.

We refereren naar de garantiebepalingen van
Migatronic op www.migatronic.com/warranty.
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ITALIANO

Elettricita’

deve essere collegata a terra tramite il cavo di alimentazione.
Assicurarsi che l'impianto riceva una corretta manutenzione.

sempre guanti di saldatura asciutti ed in buone condizioni.

Emissioni luminose

con un adeguato grado di protezione.

Fumi di saldatura e gas

funzionanti e che ci sia sufficiente ventilazione.

Incendio

vicinanze.

rigorosamente.

Rumorosita’

protezione per 'udito.

Aree Pericolose

caduta.

Posizionamento della macchina

rigorosamente.

ATTENZIONE

Le macchine per saldatura e taglio possono causare pericoli per I'utilizzatore, le persone vicine e I'ambiente se I'impianto
non e' maneggiato o usato correttamente. La macchina pertanto deve essere usata nella stretta osservanza delle istruzioni
di sicurezza. In particolare e' necessario prestare attenzione a quanto segue:

- L'impianto di saldatura deve essere installato in accordo alle norme di sicurezza vigenti e da personale qualificato. La macchina

In caso di danni ai cavi o all'isolamento il lavoro deve essere interrotto immediatamente per eseguire le opportune riparazioni.
La riparazione e la manutenzione dell'impianto deve essere eseguita da personale qualificato.
Evitare ogni contatto a mani nude con componenti sotto tensione nel circuito di saldatura e con fili ed elettrodi di saldatura. Usare

- Assicurarsi di usare indumenti di sicurezza (scarpe con suola di gomma etc.).
Assumere sempre una posizione di lavoro stabile e sicura (per evitare incidenti e cadute)

- Proteggere gli occhi in quanto anche esposizioni di breve durata possono causare danni permanenti. Usare elmetti di saldatura

- Proteggere il corpo dalle radiazioni che possono causare danni alla pelle. Usare indumenti che coprano tutto il corpo.
- Il posto di lavoro deve essere, se possibile, schermato e altre persone che operano nell'area devono essere avvertite del pericolo.

- La respirazione di fumi e gas emessi durante la saldatura e' dannosa per la salute. Assicurarsi che gli impianti di aspirazione siano

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

- Gli indumenti utilizzati devono essere sicuri contro le scintille dell'arco (usare materiale ignifugo, senza pieghe o tasche).
- Aree a rischio di incendio e/o esplosione sono soggette a specifiche regole di sicurezza: queste regole devono essere seguite

- L’arco genera un rumore superficiale a seconda del procedimento usato. In alcuni casi puo’ essere necessario adottare una

- Non avvicinarsi con le dita a parti meccaniche in movimento, come gli ingranaggi del sistema trainafilo.
- Prestare particolare attenzione quando si opera in ambienti chiusi 0 poco ventilati o ad altezze dal suolo tali da costituire pericolo di

- Collocare la macchina sul piano, in posizione stabile, per evitarene il rischio di ribaltamento.
- Aree a rischio di incendio e/o esplosione sono soggette a specifiche regole di sicurezza: queste regole devono essere seguite

L'uso di questo impianto per finalita’ diverse da quelle per le quali €' stato progettato, ad esempio scongelamento di condotte
d’acqua etc, e’ assolutamente vietato. In tal caso la responsabilita’ del’operazione ricade interamente su colui che la esegue.

Leggere questo manuale di istruzioni attentamente
prima di installare e mettere in funzione I'impianto

Emissioni elettromagnetiche e irradiazione dei disturbi elettromagnetici

Questo impianto per saldatura per uso industriale e professionale e'
costruito in conformita’ allo Standard Europeo EN/IEC60974-10
(Class A). Lo scopo di questo Standard e' di evitare situazioni in cui
la macchina sia disturbata, o sia essa stessa fonte di disturbo, da
altre apparecchiature elettriche. L'arco irradia disturbi e pertanto si
richiede che vengano prese alcune precauzioni nell'installazione e
nelluso dell'impianto. L'utilizzatore deve assicurarsi che la
macchina non causi disturbi di tale natura.

E' necessario valutare I'area circostante su quanto segue :
1. Cavi di alimentazione o di segnale collegati ad altre appa-
recchiature elettriche

2. Trasmettitori o ricevitori radio e televisivi

3. Computers ed apparecchiature elettriche di controllo.

4. Apparecchiature critiche di sicurezza come sistemi di prote-
zione e di allarme.

5. Utilizzatori di pace-maker e di apparecchi acustici.

6. Apparecchiature di misura e calibrazione.

7. Ore del giorno in cui la macchina viene utilizzata.
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8. La struttura e la destinazione dell'edificio.

Se l'impianto €' utilizzato in un edificio residenziale possono essere
necessarie misure speciali ed aggiuntive (ad esempio un avviso
preventivo di lavoro temporaneo).

Metodi per ridurre le emissioni elettromagnetiche :
1. Non utilizzare apparecchiature in grado di creare disturbi.

2. Usare cavi di saldatura il piu' corti possibile.

3. Stendere i cavi negativo e positivo vicini.

4. Stendere i cavi di saldatura sul pavimento o comunque il pit'
vicino possibile ad esso.

5. Separare, nella zona di saldatura, i cavi di alimentazione da
quelli di segnale.

6. Proteggere i cavi di segnale (ad esempio con schermature).

7. Usare cavi di alimentazione schermati per le apparecchiature
elettroniche particolarmente sensibili.

8. La schermatura dell'intero impianto di saldatura deve essere

considerata in speciali circostanze.



OPERAZIONI INIZIALI

Collegamento alla rete Per lo smaltimento del prodotto, attenersi
E’ importante controllare che la tensione di agli standard e alla normativa locali.
alimentazione della macchina sia in accordo con la www.migatronic.com/goto/weee

tensione di rete. Se la macchina puo’ essere
impostata per lavorare a varie tensioni, controllare che
sia impostata per il valore giusto.

Configurazione

La MIGATRONIC declina ogni responsabilita’ per
problemi derivanti dall'uso di cavi o torce danneggiate,
sottodimensionate rispetto alle specifiche di saldatura
o0 ai valori nominali della macchina.

Attenzione

L’alimentazione tramite generatore pud danneggiare la
macchina.

| generatori possono produrre sbalzi di tensione che
recano danno all'impianto di saldatura. Usare solo
generatori con tensione e frequenza stabilizzati di tipo
asincrono.

Danni derivanti dall’'uso di generatori non sono coperti
da garanzia.

Importante

Per evitare il surriscaldamento con il
conseguente danneggiamento di
prese e cavi, bisogna assicurare un
buon contatto elettrico serrando
bene le prese.

AoV

=)

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 del filo deve assicurare che la bobina freni
rapidamente quando la saldatura si ferma. La forza
richiesta del freno dipende dal peso della bobina di filo
e dalla velocita massima del trainafilo. Una coppia di
1.5-2.0 Nm sara soddisfacente per la maggior parte
delle applicazioni.

Regolazione freno:

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

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

- Reinserire la manopola di blocco.
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PANNELLO DI CONTROLLO
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2 tempi

Selettore:
Simbolo

La saldatura inizia premendo il pulsante torcia e
continua fino a quando il pulsante viene tenuto

premuto.

Simbolo %= puntatura

Con il selettore in puntatura la saldatura si avvia
premendo il pulsante torcia e si arresta auto-
maticamente dopo il tempo selezionato tramite il
potenziometro 4 (0.15 - 2,5 sec).

Simbolo ‘== 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 potenzio-
metro 5, lo stesso ciclo riprende automaticamente
e si interrompe definitivamente solo quando il
pulsante torcia viene rilasciato.

Simbolo ‘=t 4 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.

ON
Si illumina quando la macchina viene accesa.

Sovrariscaldamento

Si illumina quando la macchina interrompe la
saldatura per surriscaldamento del trasformatore.
La spia si spegne quando la temperatura del tras-
formatore e’ rientrata nei limiti normali e la
saldatura puo’ riprendere.

4,

10.

11.

12.

13.

Tempo di saldatura

Questo potenziometro permette di regolare il
tempo di saldatura, da 0,15 a 2,5 sec, quando il
selettore 1 €’ posizionato su Puntatura o Cuci-
tura.

Tempo di pausa

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

Burn Back

Potenziometro che permette di regolare il ritardo
di interruzione tensione dopo I'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.

Velocita’ filo

Commutatore di tensione

Quando posizionato su “Test Gas” (per macchine
provviste di questa opzione), la pressione del
pulsante torcia attiva la fuoriuscita del gas.
Interruttore principale

Attacco torcia

Collegamento del cavo di massa

Presa
Presa ausiliaria a 230V per utensili

Fusibile automatico 10A
Per macchine fornite di presa. Premendo il
pulsante la presa viene riattivata.

Attenzione !
Le posizioni 12 e 13 sono attrezzature speciali per i
modelli 183-223-273 400V.



DATI TECNICI

soggetti a modifica senza preavviso

Modello Automig Automig Automig Automig Automig Automig Automig Unita'

181 183 221 223 231 271 273
Gamma di corrente 30-160 20-180 20-180 20-200 20-200 20-250 20-250 A
Scatti di regolazione 4 7 7 10 11 9 10
Intermittenza 100% 40 65 60 105 85 110 140 A
Intermittenza 60% 50 85 75 125 105 150 165 A
Intermittenza 35% 60 110 90 150 135 190 200 A
Intermittenza 30% 155 A
Intermittenza 20% 230 A
Intermittenza 15% 200 A
Intermittenza 14% 150 A
Intermittenza 6% 120 A
Tensione a vuoto 19-33 14-30 14-41 14-30 17-47 14-54 15-34 Y
;I’fn”:r']‘t’;‘;jr']e 230 400 230 400 230 230 400 v
Fusibile 10 10 16 10 16 35 10 A
Corrente primaria 4,3 2,5 11,5 4.0 14,7 21,2 5,9 A
Corrente primaria max 17,4 57 30,8 7,3 38 47,5 10,0 A
Assorbimento 100% 1,0 1,8 2,7 2,8 34 4,9 41 kVA
Assorbimento a vuoto <10 <10 <10 <10 <10 <10 <10 w
Rendimento 0,85 0,85 0,85 0,85 0,85 0,85 0,85
Diametro filo 0,6-0,8 0,6-1,0 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 mm
Dimensioni bobina 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15 kg
Velocita’ filo 2-12 2-12 2-12 2-14 2-12 2-15 2-15 m/min
2 Tempo di puntatura 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 sec
2 Tempo di cucitura 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 sec
Burn back 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5 sec
3Classe di applicazione S S S S S S S
* Classe di protezione IP21 1P21 1P21 P21 P21 IP21 IP21
Norme EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10

Dimensioni pxIxa 72x38x70 72x38x70 72x38x70 72x38x70 72x38x70 72x38x70 72x38x70 cm
Peso 52 57 54 64 54 71 66 kg

Disponibile in altre tensioni

Soddisfa i requisiti richiesti per operare in aree pericolose

Le funzioni 4 tempi, cucitura e puntatura sono disponibili solo su alcuni modelli

La macchina €’ progettata per uso all'interno e soddisfa la classe IP21
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MANUTENZIONE

I Una manutenzione non adeguata puo’ risultare in una
minore durata della macchina e perdita della garanzia.

Unita trainafilo

Questa parte della macchina deve essere verificata
regolarmente, specialmente nelle sue parti piu
sottoposte a usura, vale a dire i rulli e i capillari
guidafilo, cosi come € molto importante per un risultato
soddisfacente di saldatura assicurarsi che il filo transiti
nel traino senza subire deformazioni.

Gli ugelli e i capillari devono essere spesso controllati e
sostituiti se la ramatura del filo viene danneggiata nel
passaggio attraverso gli ugelli.

La polvere di rame puo’ ostruire il libero passaggio del
filo. Si raccomanda di pulire qunado necessario i
capillari ed i rulli.

Cavi torcia di saldatura

Grande cura deve essere data ai cavi torcia di
saldatura, che non devono mai essere sovraccaricati.
Non devono mai essere trascinati su spigoli taglienti;
non devono essere schiacciati dal passaggio sopra di
essi di macchine pesanti, per non danneggiare la
guaina guidafilo.

Dovrebbero comunque essere smontati regolarmente
e puliti con aria compressa asciutta. La torcia deve
essere scollegata durante queste operazioni.

Torcia di saldatura

Ci sono molte parti nella torcia di saldatura che devono
essere pulite regolarmente. Le piu importanti sono
l'ugello di contatto e I'ugello diffusore gas.

Durante i processi di saldatura queste parti sono
bombardate dagli spruzzi che ritornano negli ugelli.
Questo potrebbe disturbare il passaggio del gas di
protezione dall'ugello diffusore al bagno di saldatura.
L'uso dello Spray MIG Migatronic facilita il distacco
degli spruzzi.

Non battere la torcia per pulirla.

Generatore

Il raddrizzatore e il trasformatore dovrebbero essere
regolarmente puliti con aria compressa asciutta,
altrimenti la circolazione dell'aria di raffreddamento
potrebbere essere ridotta a causa della polvere.

Importante !
Assicurarsi che la macchina sia staccata

dall’alimentazione di rete quando sia necessario aprirla.
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RICERCA GUASTI

Effetti di saldatura ridotti.
Il cordone di saldatura sporge troppo dalla lamiera

1. Uno dei tre fusibili dell'interruttore generale non &
attivo (solo per macchine trifasi).

2. Latensione di saldatura & troppo bassa.
Aumentarne il valore con la regolazione.

Il filo d'apporto non scorre

1. L'ugello di ingresso e il filo non sono allineati tra
loro.

2. Il freno sulla bobina di filo & troppo stretto, il filo deve
poter scorrere con regolarita.

3. L'ingresso o l'ugello di contatto sono consumati o
bloccati.

4. lIfilo d'apporto stesso non € pulito o € arrugginito.
Potrebbe essere di cattiva qualita.

5. La pressione dei rulli & esagerata.

Spruzzi

1. La velocita del filo & troppo elevata in rapporto alla
tensione di saldatura applicata.
2. L'ugello di contatto & consumato.

Saldatura porosa. Durante la puntatura si forma un
cono

1. Gas insufficiente - non c'é abbastanza pressione
oppure la bombola & vuota.

2. L'ugello di contatto & bloccato.

3. A causa di un'infiltrazione, viene pompata aria
insieme al gas di protezione.

Il filo d'apporto si incolla nell'ugello di contatto ed &
molto lento

1. lIfilo difettoso dovrebbe essere tagliato, estratto e
sostituito.La pressione dei rulli sul filo dovrebbe
essere controllata.

2. L'ugello di contatto & consumato.

3. Potrebbe essere necessario aumentare la velocita’
del filo



CONDIZIONI DI GARANZIA

Le saldatrici Migatronic sono soggette a continui
controlli di qualita durante tutto il processo produttivo
e a un controllo finale di funzionamento come unita
assemblata in regime di assicurazione della qualita.

Migatronic offre una garanzia di 24 mesi,
corrispondenti a 1600 ore di funzionamento ad arco
acceso, su tutti i tipi di saldatrici Migatronic,
subordinata alla registrazione della vendita della
saldatrice.

La registrazione deve essere eseguita al seguente
indirizzo web: www.migatronic.com/warranty. ||
certificato di registrazione funge da prova
dell’avvenuta registrazione e verra inviato per posta
elettronica. La fattura originale e il certificato di
registrazione documenteranno all’acquirente che la
saldatrice ricade nei 24 mesi di validita del periodo di
garanzia.

Se non viene eseguita alcuna registrazione, il
normale periodo di garanzia & di dodici mesi per le
saldatrici nuove, a partire dalla data della
fatturazione all’'utente finale. La fattura originale
documenta il periodo di garanzia.

La Migatronic fornisce la garanzia alle condizioni in
vigore e durante il periodo di garanzia rimediando ai
difetti delle macchine di saldatura che sono stati
causati da errori nella manodopera o nei materiali.

In generale la garanzia non riguarda le torce di
saldatura, in quanto sono considerati componenti di
consumo; tuttavia, difetti che si verificano entro
quattro settimane dalla messa in servizio e causati
da difetti di materiali o lavorazione ricadranno nella
garanzia.

La garanzia non copre i trasporti relativi alla garanzia
stessa, che restano a rischio e a carico
dell’acquirente.

Le condizioni di garanzia di riferimento sono
consultabili al sito www.migatronic.com/warranty.
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SUOMI

Sahko

tai huoltoliike.

hitsauskasineita.

korjattava.

Valo- ja lampositeily

mukaisella sateilysuojuksella varustettua hitsauskyparaa.

Hitsaussavu ja -kaasut

toimii kunnolla ja huolehdi riittavasta ilmanvaihdosta.

Palovaara

Melu
suojaimia.

Vaara-alueet

Koneen sijoitus
- Aseta hitsauskone siten, ettei se paase kaatumaan.

Tallainen kaytto tapahtuu taysin kayttajan omalla vastuulla.

VAROITUS

Kaarihitsaus ja kaarisulatusleikkaus saattaa olla vaarallista koneen kayttijélle, ldhistolla tyoskenteleville ihmisille ja
muulle ymparistolle, mikali laitetta késitelldén tai kaytetadn vaarin. Tasta syysta laitetta kdytettdessa on aina ehdottomasti
noudatettava laitteen turvallisuusohjeita. Erityisesti tulee kiinnittda huomiota seuraaviin seikkoihin:

- Hitsauslaitteet on asennettava voimassaolevien turvallisuusmaaraysten mukaisesti ja asennuksen saa suorittaa ainoastaan
pateva ja ammattitaitoinen henkild. Verkkopistokkeen kytkennan ja séahkdon liityvat asennukset saa tehda vain hyvaksytty sahko-

Valta kosketusta paljain kasin hitsauskytkennan jannitteisiin osiin, elektrodeihin ja johtoihin. Kayta ainoastaan kuivia ja ehjia
Varmista, ettd my0s itsellasi on kunnollinen maadoitus (esim. kengissa tulee olla kumipohjat).
Huolehdi, etta tydskentelyasentosi on vakaa ja turvallinen (varo esim. putoamisen aiheuttamia onettomuusriskeja).

Huolehdi hitsauslaitteiston kunnollisesta huollosta. Mikali johdot tai eristeet vioittuvat, tyd on keskeytettava valittdmasti ja viat

Ainoastaan pateva ja ammattitaitoinen henkild saa korjata ja huoltaa hitsauslaitteistoa.

- Suojaa silmat kunnolla silld jo lyhytaikainenkin altistuminen saattaa aiheuttaa pysyvan siimdvamman. Kéyta tarkoituksen-

- Suojaa keho valokaarelta sillé hitsaussateily saattaa vahingoittaa ihoa. Kayta suojakasineita ja peita kaikki ruumiinosat.
- Ty6skentelypiste tulisi suojata, mikali mahdollista, ja muita alueella olevia henkil6ité on varoitettava valokaaren valosta.

- Hitsauksen aikana syntyvan savun ja kaasujen sisdanhengittdminen vahingoittaa terveytta. Varmista, ettd imupoisto-jarjestelma

- Kaaresta tuleva sateily ja kipinat aiheuttavat palovaaran. Tasta syysta kaikki tulenarka materiaali on poistettava hitsaus-alueelta.
- Tydvaatetuksen tulisi olla hitsauskipinankestava (esim. tulenkestavaa materiaalia - varo laskoksia ja avonaisia taskuja).
- Tiloja, joissa on palo- ja réjahdysvaara, koskevat erityismaarykset. Naitd maarayksia on noudatettava.

- Valokaari synnyttaa hitsauksen kohteesta riippuen tietynlaista akustista kohinaa. Joissain tapauksissa on tarpeen kayttda kuulo-

- Varo tydntdmasta sormia langansyo6ttdyksikon pyoriviin hammaspyoriin.
- Erityisté varovaisuutta on noudatettava kun hitsaus tapahtuu suljetussa tilassa tai korkealla, jossa on putoamisvaara.

- Tiloja, joissa on palo- ja réjahdysvaara, koskevat erityismaarykset. Naitd maarayksia on noudatettava.

Laitteen kayttdé muuhun kuin sille suunniteltuun kayttdtarkoitukseen (esim. vesiputkien sulattamiseen!) on ehdottomasti kielletty.

Lue tama ohjekirja huolellisesti
ennen laitteen asennusta ja kayttoa.

Sahkomagneettinen hairiokentta

Tama teolliseen ja ammattikayttoéon tarkoitettu hitsauslaite tayttaa eu-
rooppalaisen standardin EN/IEC60974-10 (Class A) vaatimukset.
Standardin tarkoituksena on estaa tilanteet, joissa laitteeseen syntyy
hairiéité tai se itse aiheuttaa hairi6itd muissa sahkdlaitteissa tai —
kojeissa. Koska myds valokaari aiheuttaa sateilyhairiéta, on laitetta
asennettaessa suoritettava tiettyja toimenpiteitd, jotta hitsauslaite
toimisi ilman hairi6ita ja purkauksia. Kayttdjan on varmistettava, etta
kone ei aiheuta edella mainitun kaltaisia hairioita.

Seuraavat seikat on otettava huomioon tydskentelypistettd ymparoi-

valla alueella:

1. Hitsausalueella olevat, muihin sahkolaitteisiin kytketyt viesti- ja
sy6ttokaapelit.

2. Radio- tai televisiolahettimet ja —vastaanottimet.

3. Tietokoneet ja sdhkoiset ohjauslaitteet.

4. Kriittiset turvalaitteistot esim. séhkdisesti ohjattu valvonta tai pro-
sessin ohjaus.

5. Henkildt, joilla on kaytossa sydamentahdistin, kuulolaite tms.
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6. Kalibrointiin ja mittaukseen kaytettavat laitteet.
7. Vuorokaudenaika, jolloin hitsaus ja muut toiminnot suoritetaan.
8. Rakennusten rakenne ja kaytto.

Mikali hitsauslaitetta kaytetdan asuinalueella, saattaa olla tarpeen
suorittaa erityisia varotoimenpiteitad (esim. ilmoitus kéynnissa olevasta
valiaikaisesta hitsaustydsta).

Sahkémagneettisten hairididen minimointi:

Valta sellaisten laitteiden kayttda, jotka saattavat hairiintya.

Kayta lyhyita hitsauskaapeleita.

Pida plus- ja miinuskaapelit tiukasti yhdessa.

Aseta hitsauskaapelit lattialle tai 1ahelle lattiaa.

Irrota hitsausalueella olevat viestikaapelit verkkoliitdnndista.
Suojaa hitsausalueella olevet viestikaapelit esim. valiseina-milla.
Kayta herkille sahkolaitteille eristettyja verkkokaapeleita.

Tietyissa tilanteissa on harkittava jopa koko hitsauslaitteiston
eristamista.

©ONOOAWON =



KAYTTOONOTTO

Verkkoliitéanta Havittdkaa tuote annettujen maaraysten
Tarkista, ettd verkon jannite on sama kuin koneen mukaan
tiedoissa ilmoitettu. Mikali koneen voi saataa www.migatronic.com/goto/weee

toimimaan useilla eri jannitteilla, tarkista etta jannite on
saadetty oikeaksi.

Kokoonpano

Valmistaja MIGATRONIC ei vastaa johtoihin tai
muuhun hitsauslaitteistoon syntyneista vahingoista tai
valillisistad vahingoista, mikali hitsattaessa on kaytetty
hitsauskoneen teknisiin tietoihin verrattuna
alimitoitettua hitsauspoltinta tai hitsauskaapelia,
esimerkiksi suhteessa sallittuun kuormitukseen.

Varoitus

Generaattoriin littdminen saattaa rikkoa hitsaus-
koneen.

Hitsauskoneeseen kytkemisen yhteydessa saattaa
generaattori antaa suuria jannitesykayksia, jotka voivat
rikkoa hitsauskoneen. Ainoastaan vakaataajuisen ja -
jannitteisen epatahtigeneraattorin kaytté on sallittua.
Takuu ei korvaa hitsauskoneen vikoja, jotka ovat
syntyneet generaattoriin kytkemisen seurauksena.

Tarkeaa!

Hyva sdhkdinen kontakti on valtta-
matontad maakaapelin ja valikaapelin
liittimissa, koska muuten pistokkeet ja
kaapeli voivat vahingoittua ja hitsaus-
kone ei toimi kunnolla.

Kaasupullon kytkenta

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

Lankajarrun saato

Lankajarrun tehtavana on varmistaa, etta lankakela
jarruttaa riittdvan nopeasti hitsauksen paattyessa.
Tarvittava jarrutusvoima riippuu lankakelan painosta
ja langansyoton maksiminopeudesta. Jarrumomentti
1,5-2,0 Nm on useimmisssa tapauksissa riittava.

Saaté:

- Irrota saatonuppi asettamalla ohut ruuvimeisseli
nupin taakse, minka jalkeen voit vetaa sen pois.

- Saada jarru kiristamalla tai I16ysaamalla lankakelan
napa-akselin itselukitsevaa mutteria.

- Kiinnita nuppi painamalla se takaisin uraansa.
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2-tahti '—

Aseta kytkin 2-tahti-symbolin kohdalle. Aloita
hitsaus painamalla hitsauspolttimen liipaisinta.
Hitsaus jatkuu kunnes liipaisin vapautetaan.

. $-—
Piste ==

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

+ 4
[ =

Jakso

Aseta kytkin Jakso-symbolin kohdalle. Aloita
hitsaus painamalla liipaisinta. Hitsaus paattyy
automaattisesti sdatimelld 4 maaritellyn ajan
kuluttua. Saatimella 5 maaritellyn tauon jalkeen
sama jakso alkaa aina uudestaan paattyen vasta
kun liipaisin vapautetaan.

4-taht el

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.

ON
Valo syttyy kun kone kytketdan paalle.

Ylikuumeneminen

Valo syttyy merkiksi siita, etta laite on
automaattisesti pysahtynyt muuntajan
ylikuumenemisen takia. Valo sammuu kun
muuntajan lampdtila on laskenut normaaliksi ja
hitsaamista voidaan jatkaa.
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4,

10.

11.

12.

13.

Hitsausaika

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

Tauko

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

Jalkipalo

Jalkipaloajan esisaatd maarittda langansyoton
pysahtymisen ja valokaaren sammumisen valisen
ajan. Talla toiminnolla estetdan hitsauslangan
palaminen kiinni tydkappaleeseen tai polttimeen.
Séaatovali 0,05-0,5 sek.

Langansyéttonopeuden saato

Hitsausvirran saato6

Laitteille, joissa on kaasunvirtaustesti.
Saatimen ollessa "gas test” - kaasun-
virtaustestikohdassa, kaasu alkaa virrata, kun
polttimen liipaisinta painetaan.

Paakytkin

Hitsauspistoolin letkun kytkenta
Maakaapelin liitanta

Kosketin

Verkkovirtakosketin 230 V vaihtovirta,
sahkotyokaluja varten.
Automaattisulake 10 A

Kosketinta (12) varten. Voidaan kytkea uudelleen
painamalla nappia.

Huom!
Kohdat 12-13 ovat erikoisvarusteita mallille 183-223-
273 400V-vakiomalli.



TEKNISET TIEDOT

Oikeus muutoksiin pidatetaan.

Malli Automig Automig Automig Automig Automig Automig Automig Yks.
181 183 221 223 231 271 273

Virta-alue 30-160 20-180 20-180 20-200 20-200 20-250 20-250 A
Jannitteen saato, kpl 4 7 7 10 11 9 10
Kuormitettavuus, 100% 40 65 60 105 85 110 140 A
Kuormitettavuus, 60% 50 85 75 125 105 150 165 A
Kuormitettavuus, 35% 60 110 90 150 135 190 200 A
Kuormitettavuus, 30% 155 A
Kuormitettavuus, 20% 230 A
Kuormitettavuus, 15% 200 A
Kuormitettavuus, 14% 150 A
Kuormitettavuus, 6% 120 A
Tyhjakayntijannite 19-33 14-30 14-41 14-30 17-47 14-54 15-34 \Y
"Verkkojénnite 230 400 230 400 230 230 400 \Y
Sulake 10 10 16 10 16 35 10 A
Liitantateho, tehollinen 43 2,5 11,5 4,0 14,7 21,2 5,9 A
Liitantateho, maksimi 17,4 57 30,8 7,3 38 47,5 10,0 A
Kulutus, 100% 1,0 1,8 2,7 2,8 34 49 41 kVA
Kulutus, tyhjakaynti <10 <10 <10 <10 <10 <10 <10 w
Tehokkuus 0,85 0,85 0,85 0,85 0,85 0,85 0,85
Langan vahvuus 0,6-0,8 0,6-1,0 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 mm
Kelan koko 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15 kg
Langansy6ttdnopeus 2-12 2-12 2-12 2-14 2-12 2-15 2-15 m/min
®Pistehitsausaika 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 sek.
2 Jaksohitsausaika 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 sek.
Jalkipaloaika 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5 sek.
*Kayttoluokka S S S S S S S
“Suojausluokka IP21 1P21 1P21 P21 P21 IP21 IP21
Standardit EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-5

EN/IEC60974-10
Mitat, pxixk 72x38x70 72x38x70 72x38x70 72x38x70 72x38x70 72x38x70 72x38x70 cm
Paino 52 57 54 64 54 71 66 kg

Voidaan toimittaa myds muihin verkkojannitteisiin.

Toiminnot saatavana vain tietyissa malleissa.

Tayttda vaatimukset hitsaukseen erityisolosuhteissa.

Laite on tarkoitettu sisakayttoon, tayttda suojausluokan IP21 vaatimukset.
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HUOLTO

Puutteellinen huolto saattaa aiheuttaa sen, etta lait-
teen toimintavarmuus laskee ja takuu raukeaa.

Langansyo6ttoyksikko

Yksikké puhdistetaan kuivalla, puhtaalla paineilmalla
ja huolletaan saanndllisesti, varsinkin sy6ttopyorat ja
kapillaariputket, silla tasaisen langansyo6ton ja hyvan
hitsaustuloksen saavuttamiseksi seka kulumisen
vahentamiseksi on valttdmatonta, etta lanka kulkee
langansyottd-mekanismin lapi helposti ja
vaantyilematta.

Langanohjain on tarkistettava usein ja vaihdettava
mikali langan kuparipaallyste vahingoittuu kulkiessaan
ohjaimen kautta.

Kuparipdly saattaa tukkia polttimen putken niin, ettei
lanka paase vapaasti kulkemaan. Kapillaariputket ja
syo6ttopyorat on tarkistettava ja puhdistettava aina
tarvittaessa.

Kaasuletku

Huolehdi, etta kaasuletku ei missaan tapauksessa
ylikuormitu. Pida huoli, ettei letku vahingoitu teravissa
reunoissa ja ettei letkun yli kuljeteta raskaita koneita
tai laitteita, silla polttimen putki saattaa vahingoittua.

Aika ajoin on hyva purkaa letkuyksikko osiin ja
puhdistaa puhtaalla, kuivalla paineilmalla.
Puhdistuksen ajaksi hitsauspoltin on irrotettava
hitsauskoneesta.

Hitsauspoltin

Hitsauspolttimessa on useita tarkeita osia, jotka on
tarkistettava ja puhdistettava sdanndllisesti. Varsinkin
kosketin- ja kaasusuutin vaativat erityista huoltoa.

Hitsausprosessin aikana suuttimeen tarttuu roiskeita,
jotka saattavat vaikeuttaa suojakaasun virtaamista
kaasusuuttimesta hitsisulaan. Taman vuoksi roiskeet
on saanndllisesti poistettava esim. MIGATRONIC MIG
Spray —suihkeella, joka irrottaa roiskeet.

Kaasusuutin on irrotettava puhdistuksen ajaksi.
Hitsauspoltinta ei saa puhdistaa lydémalla tai
hakkaamalla.

Virtaldhde
Virtalahde, tasasuuntain ja muuntaja tulee puhdistaa
saannodllisesti kuivalla paineilmalla.

Tarkeé&éa!

Varmista, ettd kone on kytketty irti verkkovirrasta
ennen virtaldhdeyksikbn avaamista esim.
ohjausyksik6n vaihtoa varten.
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VIANETSINTA

Hitsausteho liian alhainen — hitsaussauma jaa
koholle.

1. Yksi kolmesta verkkosulakkeesta on rikki.
2. Hitsausjannite on liilan alhainen.
Saada korkeammaksi.

Langansyé6ttd on katkonaista.

1. Syotttdsuutin ja lanka eivat ole keskenaan linjassa.
Langansydttokela on liian tiukalla, eika lanka
paase purkautumaan kelalta tasaisesti.

3. Kapillaariputki tai kontaktisuutin on kulunut tai
tukkeutunut.

4. Hitsauslanka ei ole puhdasta tai se on
huonolaatuista.

5. Paininpy6raa on kiristettava.

Hitsauksessa muodostuu liikaa roiskeita.

1. Langansyo6ttonopeus on liian korkea suhteessa
hitsausjannitteeseen.
2. Kontaktisuutin on vioittunut tai kulunut.

Huokoinen ja mureneva hitsausjalki.
Pistehitsauksessa muodostuu kartiomainen piikki.

1. Suojakaasua ei tule riittdvasti — paine on liian
alhainen tai kaasupullo on tyhja.

2. Suutin on tukkeutunut.

3. Jarjestelmassa on vuoto ja suojakaasun sekaan
paasee imeytymaan ilmaa.

Langansyétto on liian hidasta ja lanka palaa kiinni
suuttimeen.

1. Lanka saattaa olla vioittunut. Leikkaa viallinen
lanka poikki, veda se ulos ja vaihda tilalle uusi.
Tarkista syo6ttopydran paine ja saada tarvittaessa.
Suutin on vioittunut.

3. Langansydttonopeutta on lisattava.
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TAKUUEHDOT

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

Migatronic myontaa kaikentyyppisille rekisterdidyille
Migatronic-hitsauskoneille 24 kuukauden, tai
vastaavasti 1 600 hitsaustunnin, takuun.

Rekisterdinti on tehtava verkko-osoitteessa
www.migatronic.com/warranty. Rekisterdinnin
todisteena asiakkaalle |ahetetdan sahkdpostitse
rekisterdintitodistus. Alkuperainen lasku ja
rekisterdintitodistus ovat koneen ostajalle todisteita
siitd, ettd hitsauskoneen 24 kuukauden takuujakso
on voimassa.

Jos rekisterdintia ei ole tehty, vakiotakuujakso on 12
kuukautta uusille hitsauskoneille alkaen
loppukayttajan laskun paivayksesta. Alkuperainen
lasku on takuujakson todiste.

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

Paasaantdisesti takuuta ei mydnneta hitsausletkuille,
silld ne ovat kuluvia osia. Hitsausletkujen vauriot,
jotka ilmenevat neljan viikon kuluessa kayttddnotosta
ja johtuvat virheellisistd materiaaleista tai
valmistusviasta, kuuluvat kuitenkin takuun piiriin.

Migatronicin takuu ei sisalla mitdan takuuvaateisiin
liittyvia kuljetuksia, vaan kuljetukset tapahtuvat
ostajan omalla kustannuksella ja riskill3.

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

Nem megfelelé hasznalat esetén az ivhegesztés és vagas ugy a felhasznaléra, mint a kdrnyezetre karos lehet. Ezért a
késziilékeket csak az Osszes biztonsagi el6iras figyelembevételével szabad hasznalni. Kérjiik kiilonésen az alabbiak
figyelembevételét:

Elektromossag

- A hegeszt6gépet el6iras szerint kell betizemelni.

Az dramkorben vagy elektrédaban 1évé aramvezetd részekkel csupasz kézzel torténé mindennem érintkezést kerdilni kell. Soha

ne hasznaljon hibas, vagy nedves hegeszttkesztyt.

- Biztositson j6 szigetelést (pld. gumitalpas cipd hasznalata).

Biztonsagos munkaallast hasznaljon (pld. elesés elkertilése).

- Végezzen megfelel§ karbantartast a gépen. A kabel vagy szigetelés meghibasodasa esetén a munkat azonnal meg kell szakitani
és a javitasokat el kell végezni.

- A hegesztdgépek javitasat és karbantartasat csak a szikséges ismeretekkel rendelkezd személy végezheti.

Fény és hésugarzas

- A szemeket védje, mert egy rovid idejl sugarzas is tartds karosodashoz vezethet. Ezért szilkkséges egy megfelel6 hegesztépajzs
hasznalata megdfelel6 sugarzas elleni betéttel.

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

- Amennyiben lehetséges arnyékolja a munkahelyet és a kdrnyezetben 1évé mas személyeket figyelmeztessen a fény karos

hatasara.

Hegesztofiist és gazok

sziikséges.

Tlzveszély
tavolitani.

zsebekre figyelni kell.)

Zaj

Veszélyes helyek

A hegesztégép elhelyezése

felel6ségre torténik.

- A hegesztésnél keletkezett hegeszt6fiistok és gazok belélegzése egészségre artalmas. Ezért j6 elszivas és szell6ztetés

- Az ivfénybdl keletkezd hésugarzas és szikraképzédés tlizveszélyt okoz. Gyulékony anyagokat ezért a hegesztési terliletrél el kell
- A munkaruhanak az ivbdl keletkezé szikra ellen védetnek kell lennie. (pld. tlizallé kétény hasznalata, melynél a redékre és nyitott

- Egyedi szabalyok vonatkoznak tliz és robbanasveszélyes helyiségekre. Ezeket az el6irasokat be kell tartani!
- Az iv zajt bocsat ki, melynek szintje azonban fiigg a hegesztési feladattol. Bizonyos esetekben fiilvédd viselése sziikséges lehet.

- Az Ujakat nem szabad a huzaltoléban 1év6 forgé fogaskerekek kézé dugni.
- Elévigyazatosan kell eljarni, ha a hegesztést zart helyen, vagy magasban kell végezni , ahol a felbukas veszélye all fenn.

- A hegesztrégépet ugy kell elhelyezni, hogy az ne borulhasson fel.
- Egyedi szabalyok vonatkoznak tliz és robbanasveszélyes helyiségekre. Ezeket az elSirasokat be kell tartani!

Nem tanacsoljuk a gépnek a megadottdl eltéré célra torténé hasznalatat (pld. vizcsd leolvasztasa). Nem megfelel6 hasznalat sajat

Olvassa el alaposan ezt a kezelési utmutatoét, miel6tt a berendezést
tizembe helyezné, vagy hasznalna.

Elektromagneses zavarok

Ez professzionalis feladatra kifejlesztett hegeszt6gép megfelel az
EN/IEC60974-10 (A) szabvanynak. Ez a szabvany szabalyozza az
elektromos késziilékek kisugarzasat és hajlamossagat az elektro-
magneses zavarokkal szemben. Mivel az iv zavarokat is sugaroz, egy
problémamentes Gizemeltetés megkdveteli hogy bizonyos
intézkedéseket az lizembehelyezéskor és hasznalatkor
megtegyenek.

A felhasznal6 viseli a felelésséget azért, hogy a késziilék a
kornyezetében 1évé mas elektromos késziilékeket ne zavarjon.

A munkaterlleten az alabbiakat kell ellenérizni:

1. A hegeszt6gép kdzelében 1évé mas készllék haldzati és vezérls-
kabelei.

2. R&di6 adok és vevok.

3. Szamitégépek és mas vezérlési rendszerek.

4. Biztonsagvédelmi berendezések, mint pld. vezérld és figyeld
rendszerek.

5. Szivritmusszabalyzéval és hallokészllékkel rendelkezé
személyek.
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6. Kalibralo és mérd késziilékek.
7. ld6épont, amikor a hegesztés és mas tevékenység végezhetd.
8. Szerkezetek és azok hasznalata.

Amennyiben egy hegesztégépet lakokdrnyezetben hasznalnak ugy
kilon intézkedések is szilkségessé valhatnak(pld. informacidk
hegesztési munkak idejérdl).

Intézkedések az elektromagneses zavarok kibocsatasanak
csokkentése érdekében:

Ne hasznaljunk olyan késziléket, amely zavart okozhat.

Rovid hegesztékabelek.

A plusz és minusz kabelek szorosan egymas mellett legyenek.
A hegeszt6kabeleket tartsuk a talajszinten.

A hegesztés teriletén lévd jelz6kabelt a haldzati kabeltdl
tavolitsuk el.

A hegesztés teruletén lévé jelzdkabelt pld. aryékolassal védjuk.
Kuldén haldzati ellatas érzékeny készilékekhez, pld. szamitdgép.
Kulbnleges esetekben a komplett hegesztégép learnyékolasa is
szikségesé valhat.

abrwhN =

® N



UZEMBEHELYEZES

Halézati csatlakoztatas A terméket a helyi el6irasoknak
Feltétlendl ellendrizni kell, hogy az adattablan megadott megfeleléen semmisitse meg.
feszlltség a halozati fesziiltséggel megegyezik-e. www.migatronic.com/goto/weee

Amennyiben a gép kilonbdz fesziiltségekre
atkapcsolhat6, ugy tugyelni kell arra, hogy a helyes
feszlltségre legyen csatlakoztatva.

Konfiguracié

Keérjiuk a gép o6sszeallitasanal figyelembe venni, hogy
a hegeszt6pisztoly és hegesztékabel az aramforras
miszaki specifikacidjanak megfeleljen.

A MIGATRONIC nem vallal felel6sséget azon
karokért, amelyeket aluldimenzionalt
hegesztbépisztoly vagy hegesztékabel okoz.

Figyelmeztetés!

Generatorrdl torténé izemeltetésnél a hegesztégep
karosodhat. A veszélyt a tul magas feszlltség-
impulzus okozza, melyet a generator adhat le. Csak
frekvencia és feszultségstabil asszinkron
generatorokat szabad hasznaini.

A hegeszt6gép meghibasodasa, amely a
generatorrol torténd tzemeltetésre vezethetd vissza,
nem tartozik a garanvciaba.

Fontos! 1 2
A test és hegeszt6kabelek / @‘\'
csatlakoztatédsakor jo elektromos

kontaktus szikséges, ellenkezd

esetben a csatlakozok és kabelek A
ténkre mehetnek.

Palack csatlakoztatasa

A gép max.100 cm magas gazpalack hasznélatara lett
tervezve. Magasabb palack hasznéalata esetén megnd
a gép felborulasanak veszélye.

A huzalfék beallitasa

A huzalfék biztositja, hogy a dob elég gyorsan
megalljon, amikor a hegesztés leall. A sziukséges
fékerd fligg a huzaldob sulyatdl és a maximalis
huzaltolé sebességtdl. 1,5-2,0 Nm nyomaték a
legtdbb esetben elegendé.

Bedllitas:

- A gombot leszerelhetjik, ha egy csavarhuzot a
gomb mdgé dugunk. Ezutdn a gombot kihuzhatjuk.

- A huzalfék a tengelyen levé ellenanya
meghuzasaval, vagy lazitdsaval allithaté.

- A gomb visszaszerelhet6, ha visszanyomjuk a
helyére.
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BEALLITASI FUNKCIOK
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Programvalté kapcsolé6:
2-item;

A programkapcsolé ilyen allasanal a pisztolygomb
megnyomasaval indul, majd elengedésével
befejezddik a hegesztési folyamat. Ez a program
elény0s heftelésnél és rovid varratoknal.

Ponthegesztés: ‘d===

E programnak az alkalmazasnal a készulék
automatikusan a 4. gombon beallitott idének
megfeleléen kikapcsol.

Ponthegesztési idd: 0,5 - 2,5 mp-ig allithatd be.

Intervallum hegesztés: ==

Az (5)-6s szabalyzoval lehet az intervallum id6t
beallitani. A pisztolygombot az intervallum
hegesztési folyamat soran nyomva kell tartani.

A szlinetek kozotti hegesztési id6t az 5-0s
gombon lehet beallitani. Ez a program a h{itési
szlinetek miatt kiilbndsen vékony lemezek
hegesztésére alkalmas.

PSR S
4-(item.  v—
A kapcsolot a 4-utem éallasba kapcsolni. A
hegesztést a pisztolykapcsol6 megnyomasaval
lehet inditani, majd a kapcsolét el lehet engedni
és a hegesztés folytatddik. Az érintkez6 ujbdli
mikdodtetésével a hegesztés megszakad.
A 4-Utem( hegesztést tartds hegesztésnél
alkalmazzak.

ON(be)
A gép bekapcsolt allapotaban vilagit.
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3.

10.

11.

12.

13.

Tualheviilés

A lampa a transzformator tulmelegedését jelzi, a
hegesztési folyamat ebben az esetben
automatikusan abbamarad.

A készulék lehiilése utan a hegesztést lehet
folytatni.

Hegesztési id6

Ezzel a gombbal lehet a hegesztési id6t beallitani,
ha a kapcsolé a pont vagy az intervallum
hegesztés éallasban van.

Beadllithat6 sziinetidé

Ezzel a gombbal lehet az intervallum-hegesztés
szunetidejét beallitani, ha a kapcsol6 1-es
allasban van.

Huzalvisszaégési id6

A huzalvisszaégési id6 beallitasara szolgal (A
motor lekapcsolasatol az iv kialvasaig torténd
idékilonbség.) 0,05-0,5 mp tartomanyban.

Fokozatmentes beallitas
Huzaltolasi sebesség (0,5 - 14 m/perc)

Hegesztési fesziiltség kapcsolé
"Gaz-teszt" allasban a pisztolygomb
megnyomasaval a gazaramlas megindul.
Foékapcsolo

Hegesztékabelek csatlakozéja

Testkabel

Dugalj (opcid)
230V AC aljzat, kéziszerszam csatlakoztatasahoz.

10A-0s automata biztositék
A (poz.12) aljzathoz Visszakapcsolas a gomb
benyomasaval.

Figyelem!
A 12-13 poziciok kiléntartozékok 183-223-273
400V-os kivitelnél.



MUSZAKI ADATOK

Anderungen vorbehalten

Typ Automig Automig Automig Automig Automig Automig Automig |GroRe
181 183 221 223 231 271 273
Schweillstrombereich 30-160 20-180 20-180 20-200 20-200 20-250 20-250 A
Spannungsstufen 4 7 7 10 11 9 10
ED, 100% 40 65 60 105 85 110 140 A
ED, 60% 50 85 75 125 105 150 165 A
ED, 35% 60 110 90 150 135 190 200 A
ED, 30% 155 A
ED, 20% 230 A
ED, 15% 200 A
ED, 14% 150 A
ED, 6% 120 A
Leerlaufspannung 19-33 14-30 14-41 14-30 17-47 14-54 15-34 V
'Netzspannung 230 400 230 400 230 230 400 Vv
Sicherung 10 10 16 10 16 35 10 A
Effektiver Netzstrom 4,3 2,5 11,5 4,0 14,7 21,2 5,9 A
Max. Netzstrom 17,4 5,7 30,8 7,3 38 47,5 10,0 A
AnschluBleistung, 100% 1,0 1,8 2,7 2,8 3,4 4,9 4.1 kVA
fg:gghﬁgi?:ﬁg <10 <10 <10 <10 <10 <10 <10 W
Leistungsfaktor 0,85 0,85 0,85 0,85 0,85 0,85 0,85
Drahtdurchmesser 0,6-0,8 0,6-1,0 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 mm
Drahtrolle 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15 kg
Fordergeschwindigkeit 2-12 2-12 2-12 2-14 2-12 2-15 2-15 m/min
Punkt-Schweilzeit 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 Sek.
?Step-Schweilzeit 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 Sek.
Drahtriickbrandzeit 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5 Sek.
*Anwendungsklasse S S S S S S S
*Schutzklasse P21 P21 P21 P21 P21 P21 P21
Norm EN/IEC60974-1 | EN/IEC60974-1 | EN/IEC60974-1 | EN/IEC60974-1 | EN/IEC60974-1 | EN/IEC60974-1 | EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-5 | EN/IEC60974-5 | EN/IEC60974-5 | EN/IEC60974-5 | EN/IEC60974-5 | EN/IEC60974-5 | EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10
Masse, LxBxH 72x38x70 72x38x70 72x38x70 72x38x70 72x38x70 72x38x70 72x38x70 cm
Gewicht 52 57 54 64 54 71 66 kg
! Kann fur andere Netzspannungen geliefert werden
2 Die Funktionen 4-Takt, Punkt und Step Schweillen sind nur in einigen Ausfliihrungen der Maschinen vorhanden
3 Erfiillt die gestellten Anforderungen an Maschinen fiir Anwendung unter besonderen Arbeitsverhaltnissen
4 Die Maschine entspricht die Schutzklasse IP21
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KARBANTARTAS

Nem megfelel6 karbantartas csékkend
Uzembiztonsagot és a garancia elvesztését
okozhatja.

A huzalel6tol6 egység

A huzalvezet6 egységet szaraz siritett levegével kell
tisztitani.

A rézpor egy nagy része a kabelkoteg vezetd spiraljaba
kerll és itt megnd a vezet6 spirdl és huzalelekiréda
kozotti surlédas.

A vezet6gorgdk és a bevezetd hively ellenbrzése és
tisztitAsa rendszeresen szikséges.

Kabelkoteg

A kabelkotegeket a karosodastol feltétleniil védeni kell.
Hetenkénti szétszerelés és levegbvel torténd
atfuvatasa sziikséges.

Hegesztépisztoly

A hegeszt6pisztoly fontos részeket tartalmaz,
amelyeket gyakran kell tisztitani. Ezek a részek:
kontakthulvely, gazfuvoka. A fokozott gazvédelem
betartasa miatt hosszabb hegesztés utan a ratapadt
anyagokat el kell tavolitani.

Aramrész
Az egyeniranyitét és a transzformatort alkalmanként a
rarakédott por miatt at kell fuvatni.

Figyelem:

Amennyiben az aramforras Kinyitasa sziikségessé
valik, ugy meg kell gy6z&dni arrdl, hogy az a halézatrol
le legyen vélasztva. Ez vezérlés cseréjekor is
érvényes.
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HIBAKERESES

Kevés hegesztési hatas, varrat beégés nélkil van
a lemezen.

1. Egy biztositék elment.
2. Tul alacsony feszultséggel dolgozunk.

Lokésszerl huzalvezetés

1. Huzalbevezet6 huvely nem illeszkedik a
huzalszallité gérgéhdz.

2. Hegeszt6huzal tekercs tul feszesen fut a
fékezbhuvelyben.

3. Huzalbevezet6 huvely, aramdizni tonkrement,
eltomédott, elzarodott.

4. Nem tiszta a hegesztd huzal, rossz a mindség
/rozsdas huzal is lehet az oka/.

5. Tulkicsi a fels6 tologdrgé nyomasa.

Tul sok frocskolés a hegesztés soran

1. Huzalel6tolas tul nagy a beallitott fesziiltséghez
2. Elzarddott kontakthuvely

A hegesztési varrat elégettnek néz ki
(elszenesedett és durva).
Ponthegesztésnél a pont kidudorodik.

1. Védbgaz hidnya: Ures a palack, tul kicsi a
nyomas.

2. Tomitetlen véd6gaztdomlé rendszer injektor hatas
miatt levegb keveredik a védégazba.

A hegesztbhuzal raég az aramatadé kontakt-
huvelyre

1. Lehet deformalt huzal miatt. - Vagja le a huzalt a
tologorg6rél, tavolitsa el a deformalt huzalt.

Ujra fiizze be a huzalt.

Ellenérizze a tologbérgdék nyomasat.

Elzarodott dramhaively.

3. Ahuzaltol6 sebesség ndvelése szikséges.
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GARANCIAFELTETELEK

A Migatronic hegesztégépek minéségét gyartasuk
soran folyamatosan ellenérzik, majd 6sszeszerelt
allapotban egy alapos funkcionalis minéséeg-
ellendrzési tesztnek vetik ala.

A Migatronic minden Migatronic hegesztégéptipusra
24 honapos garanciat biztosit, amely 1600 ivoranak
felel meg. A garancia feltétele a hegesztégép
regisztralasa.

A regisztraciot a kdvetkez6 webhelyen kell elvégezni:

www.migatronic.com/warranty. A regisztraciot a
regisztracioés tanusitvany igazolja, melyet a vasarlo
e-mailben kap meg. Az eredeti szamla és a
regisztracios tanusitvany egyutt dokumentalja, hogy
a hegeszt6gép a 24 honapos garancialis id6szak
hatalya alé tartozik.

Ha a készlléket nem regisztraltak, a szabvanyos
garancialis id6szak Uj hegesztégépekre a
végfelhasznaldi szamla keltétdl szamitott tizenkét
hénap. A garancialis idészakot az eredeti szamla
dokumentalja.

A Migatronic a garancidlis id6szakban az érvényes
jotallasi feltételek szerint vallal garanciat a
hegesztégép olyan hibdinak kijavitasara, amelyek
bizonyithatéan anyaghibabdl vagy gyartasi hibabdl
erednek.

F6 szabalyként a garancia nem vonatkozik a
hegeszt6tdmlbkre, mert azok kopd alkatrészeknek
mindsulnek, de a tdmlék olyan meghibasodasai,
amelyek a hasznalatba vételtél szamitott négy héten
belll kdvetkeztek be, és amelyeket anyaghiba vagy
gyartasi hiba okozott, a garancia hatélya ala
tartoznak.

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

A Migatronic jotéllasi feltételei a
www.migatronic.com/warranty oldalon olvashatdk
el.
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PYCCKUM

YcTraHoBKa U ucnonb3oBaHne

TEXHUYECKMX YCINOBUN.

AnekTpuyecTBo

- Y6eoutech B perynsipHOCTU NMPOBEPOK CBAPOYHOTO 06OPYA0BaHUS.

Hagnexatiee obyyeHue.

- CobntopanTe npasuna «CBapka npy 0CoBbIX YCOBUSXY.

CBeToBbI€ U TeNsIoBble nany4vyeHus
C 3alUNTHbIM CTEKITOM.

ofexay, 3akpblBatoLLytO BCe 4YaCTu Tena.
CBapoqule napbl U rasbl

Pucku BO3ropaHus

CKnagkamu v OTKpbITbIMU KapMaHaMVI).

Llym

ncnonb3oBaHne HayLHUKOB.

OnacHas 30Ha

nageHuns C BbICOThbI.

PacnonoxeHue annapara

Moabem cBapoyHoro/pexyluero annapara

BHUMAHUE!

Mpy HenpaBUNLHOM MCMONbL30BaHMK, AYroBasi CBapka U pe3ka MOryT MpeAcCTaBnsATb OMAacHOCTb ANsi MONb30BaTeNsi U OKPYXaloLWuX niogen.
MoaTtomy 3kcnnyatauusi 060pyAOBaHUsi AOMKHA NPOV3BOAUTLCSA TOMbLKO MPU CTPOroM COGMIOAEHMM BCEX COOTBETCTBYHOLMX MHCTPYKUUIA Mo
TexHukKe 6e3onacHocTu. O6paTuTe BHUMaHWe Ha criegyrolme NyHKTbI:

- CBapoyHoe obopynoBaHMe OOMMKHO YCTaHaBMMBATLCS! M UCMOMb30BAThCS KBaANUMUUMPOBAHHBIM NepcoHanoM cormacHo ctaHgapTy EN/IEC60974-9.
Komnanna MIGATRONIC He HeCET OTBETCTBEHHOCTV 3a MCMonb3oBaHue obopyaoBaHWs U kabener He No Ha3HadYeHuto, a Takke 6e3 cobniogeHus

- CaapouHoe/pesxyLuee 060pyaoBaH1e JOMKHO YCTaHaBMNMBATLCSA COrMacHo npasunam: CUrnosom kaberb CBapo4HOro annapara AormKeH GbiTb 3a3eMrieH.

- B cnyyae noBpexaeHus kabens unu nsonsumm paborta AorkHa GbiTb HEMEANEHHO NPUOCTAHOBMEeHa AN NPOBEAEHUst COOTBETCTBYIOLLETO PEMOHTA.
- MpoBepka, PEMOHT 1 TeXHUYECKOE 06GCyXMBaHWe 060pya0BaHNS AOKHBI MPOU3BOANTLCS KBaNMU(ULIMPOBaHHBIM CNELManicToM NPoLWeALLNM

- W3Beraiite KOHTaKTa rofnbIMy PyKamm C OrofIEHHLIMM YacTsAMU CBAPOYHOM YCTaHOBKM, 3MEKTPOAaMU 1 NMPOBOAAMM.

- BepervTe ogexay OT Bnarv v HY B KOEM Cryvae He UCTONb3YiiTe NOBPEXAEHHbIE UMW BIiaXKHbIe CBapOYHbIE NepyaTku.

- YBepwnTech, YTO NpaBuUnbHO obecneyeHa Balla MYHas aneKkTpuYeckas M3onsums (HanpuMep, Npy UCNonb3oBaHnu 06yBM Ha PE3VHOBON MOAOLLBE).
- [Mpu paboTe obecneybTe GezonacHoe 1 yCToM4MBOE nosioxeHue (Hanpumep, naberante NoGoro pucka cry4yanHoro nagexHust).

- [Mpu 3amMeHe 3NEKTPOAOB UMW UHOM OGCIY)XMBAHUM CrieayeT OTKIOYNTL annapat nepes CHATUEM FOpestku.
- Wcnonb3ayiiTe TONbKO ykadaHHbIE CBAPOYHbIE/PEXYLLME FOPEnKv U 3anacHble YacTu (CM. CMIMCOK 3anacHbIX AeTarnein).

- BawwmuanTe rnasa, Tak kak Jaxe KpaTKOBpeMeHHas cBapka 6e3 3alUMTHOrO LUfieMa HaHOCUT OLLYTMMbIN Bpes rnasam. VMcrnonb3yinTe CBapOYHbIiA LWNEM
- 3awmuanTe y4acTku Tena OT CBapOYHOW Ayri, TaK Kak CBETOBble W TEMMOBblE U3My4YEeHWs MOryT MPUYUHWUTL Bpea Koxe. Vcrnonb3ayihTe 3aluuTHYO

- MecTo paboTbl AOMKHO BbITb OropOXeEHO. OKpYKatoLLME AOIMKHbI BbITb NPeayNpPeXaeHs! O BPEAE OT U3MNYYEHUS CBAPOYHOM yru.
- BapIxaTb cBAPOYHbIE Napbl U ra3bl O4eHb OMAaCcHO AnNs 300POoBbs. Heo6xoaMMOo obecneunTb AOCTATOUHYIO BEHTUMSLIMIO U BBITSHKKY.

- TennoBoe M3ny4YeHUe W MCKPbl, UCXOAsLLME OT CBapOYHOW AyrM MOryT MpUBECTU K BoaropaHuio. CriefoBaTenbHO, BCe NerkoBOCrameHsitowmecst
MaTepwuanbl 4OMKHbI BbITb yAaneHbl Ha 6e3onacHoe paccTosiHUe OT MecTa CBapku/pesku.
- Pabouas opexna Takke AomxHa ObiTb 3alyMilleHa OT BO3ropaHusi (Hanpumep, WUCMOMNb3yiTe OAEXAYy M3 OTHECTOWKWX MaTepuanos, cneaute 3a

- CyLLeCTBYIOT CrieLmarnbHble npaBuvna aKcryaTtaumm npy paboTe B Moxapo- U B3pbIBOONACHbIX MOMELLIEHUSX, KOTOpble HeoBXoaMMO cobroaaTs.

- ,El,yra n3gaet Wwym, ypoBeHb KOTOPOro 3aBUCUT OT MOLLHOCTU paboTbl CBapquorolpex(yu.Lero yCTpoWncTBa. B HekoTOpbIx cny4aax Heobxoanmo

- Manbubl He JOMKHBI NMoMacTb BO BpalLatoLmecs 3yGyaTble koneca MexaHuama noaayv NpoBOSOKY.
- Heobxoaumo nposiBnsTb BHUMATENbHOCTb NPY NPOBEAEHUM CBAPOUHBIX PAGOT UMM pesky B 3aKPbIThbIX MOMELLEHUAX U TaM, rae CyLLeCTBYeT OnacHOCTb

- Annapart [omkeH BbiTb pasMeLLeH B MECTE, F4e UCKIOYEHbI BCE PUCKW ONPOKWAbIBAHNS.
- CyLLecTBYIOT crneumanbHble NpaBuna akcnyataumm npy paboTe B BO NOXapo- 1 B3pbIBOONACHbIX MOMELLEHUSIX, KOTOpblE Heobxoaumo cobntoaaTs.

- Mpu nogbeme cBapoyHoro/pexyLuero annaparta CJIEOQYET COBJTIOOATb OCTOPOXHOCTb. Mo BO3MOXHOCTY UCNONb3yTe NOABEMHOE YCTPOWCTBO,
4106bI U36EXaTh TPaBM CrHbLI. O3HAKOMBTECH C MHCTPYKLIMSIMI MO NOABEMY B UHCTPYKLMK MO SKCnnyaTaumm.

He pekomeHgyeTcsi vcnonb3oBaHWe annaparta Afns ApYyrux Lerneid, MoMUMO Tex, AN KOTOpbIX OH MpeaHasHadyeH (Hanpumep, Ans oTTauBaHusi
BOZOMPOBOAHbIX TPY6). OTBETCTBEHHOCTL 3@ MOCNEACTBUS NIOKUTCSA Ha Nomnb3oBaTens.

aﬂeKTpOMaI'HVITHbIe N3ny4yeHusa Unu nanyvyeHus 3N1eKTpoMmarHMTHbIX NomMmex.

[aHHoe cBapo4Hoe obopyaoBaHue npeaHa3Ha4eHo Ans NPOMBbILLIEHHOTO 1
npoeccrMoHanbHOro NCMoNb30BaHMS, NOMHOCTLIO COOTBETCTBYET
EBponeiickomy Ctangapty EN/IEC60974-10 (knacc A). Llenbio gaHHoro
CTaHaapTa sSiBnsieTcst NpeaoTBpaLLeHne BO3AENCTBUSA pasnyHbIX BUOOB
3MeKTPUYECKNX Nomex Ha obopyaoBaHWe Unu cUTyaLmm, Npu KOTopoi camo
obopynoBaHvie ByaeT nanyvaTb 3NIEKTPOMarHUTHbIE NOMEXU, OKa3blBatoLLye

BO3[ENCTBME Ha PaboTy ApYrnx aNeKTPUYECKNX yCTPOMUCTB U obopyaoBaHus.

[lyra nanyyaet pasnnyHble 3neKTpoOMarH1THbIE MOMeXV, MpUBoAsLUME K
HapyLueHusim n cbosim B 6ecniepeboiiHoi paboTe obopyaoBaHus, 4To Tpebyet
HeKoTOopbIX Mep 6e30MacHOCTU, KOTOpble MPUHUMAIOTCS NPU YCTaHOBKE U
MCMonb30BaHNM CBapO4HOro o6opyaoBaHusi. lonb3oBarenb AOMKEH ObITb
yBepeH, 4To npu paboTte AaHHOro 060pyAOBaHMA HE MPONCXOAUT
WU3ny4YeHUs HUKaKUX U3 YNOMSAHYTbIX Bbllle NoMeX.

B nomelueHuu, roe yctaHoBneHo o6opyaosaHue, obpatute ocoboe BHMMaHWe

Ha cregytoLlee:

1. CoeOuHWTENbHbIE U CUTHarbHbIE KaGenu Ha MecTe CBapku, KOTopble
coeavHeHb! ¢ apyrm o6opyaoBaH1eM.

2. Papvo unv TeneBnanoHHbIe MPUEMHVKM U NEPEAATUUKM.

3. KomnbloTepbl v apyrve anekTponpuéopb! ynpaeneHus.

4. Heobxogvmble CpeacTBa 3aLUuThl, HaNPUMEP, SNEKTPUYECKU U
BMEKTPOHHO-YMPABIIAEMbIE CUCTEMbI OXPaHbl UK 3aLLUMUTLI.

5. Vcnonb3oBaHue KapAavoCTUMYNSTOPOB U CIyXOBbIX annapaTos.
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6. O6opynoBaHue, NCronb3yemoe ANs KanMbpPoBKN U N3MEPEHUIA.
7. Bpewms cyTok, Korga ocyLLecTBrsIOTCA CBapoYHble U Apyrvie Buabl paboT.
8.  KoHCTpykumio 1 npegHasHaveHve CTpOeHNs, rae NnpoeoaaTcs paboTb.

Ecnu cBapouHoe 06opyaoBaHve UCMonb3yeTcst B AOMALLHEM NOMELLEHUY,
HeoBX0ANMO NPUHSATL CrieumasibHble Mepbl NPEAOCTOPOXKHOCTU, YTOBbI
NpefoTBPaTUTL BO3MOXHOCTE 0GTy4YEHUs (HanpumMep, MHOPMUPoBaTh O
NpoBefeHUN BPEMEHHbIX CBapOYHbIX paboT).

MeToabl yMEHbLLEHWS 3NEKTPOMArHUTHOIO U3NyYEHNS:

1. W36eraTb ncrnonb3oBaHWs NOBpeXAeHHOro obopyaoBaHus.

2. Vcnonb3oBaTb KOPOTKME CBapOYHble kabenu.

3. Pasmelatb nonoxutenbHble 1 oTpulaTtenbHblie kabenu kak MoxHO Grnvke
Apyr K Apyry.

4. [poBoaunTb cBapoYHblE kabenu Kak MOXHO Grivke K ypoBHIO nona.

5. OtopeuraTb cUrHanbHble kabenu B 30He CBapky NoaasbLue oT
CoeMHNUTENbHbIX Kabenen.

6. 3awmwatb cunosble kabenu B 30He CBApPOYHbIX paboT, HanpuMep ¢
BbIGOPOYHBLIM IKPAHNPOBaHUEM.

7. Vcnonb3oBatb OTAENbHbIE U3ONMPOBAHHbLIE COeAMHUTENBHbIE kKabenu Ans
YYBCTBUTESLHOTO 3MIEKTPOHHOIrO 060pya0BaHMS.

8. OkpaHupoBaHWe BCEN CBAPOYHOW YCTAaHOBKM MOXET BbiTb pacCMOTPEHO Npu
0cobbix 06CTOATENLCTBAX M NPY CneumnansHOM UCMonb30BaHWN.



HAYAJIO PABOThI

MogknoyeHne NUCTOYHUKA NUTaHUA

Heobxognmo y6eD,VITbCFI, YTO HanpsdxeHune cetun
COOTBETCTBYET HaNpPA>XeHuto, Ha KOTOpOoe pacCHnTaH
annapart. Ecnu annapart MOXeT pa60TaTb Ha pa3HbIX
HanpsxXeHuax, cnegyet y6eJJ,I/ITbCFI, 4yTO
YCTaHOBJ1€HO Tpe6yeM0e Hanps>xeHne.

Kondurypauusn

MIGATRONIC He HeceT OTBETCTBEHHOCTU 3a
NoBpeXaeHHbIe Kabenu n apyron NPUYNHEHHBIN
yuiepb, cBA3aHHbIM CO CBAPKOW NMPU UCMOMb30BaHNA
HenpaBuWITbHO NOA40OpPaHHON NO pa3mepy CBapO4HON
ropenku 1 cBapo4HbIX kabernen, onpegensemblx B
CBapo4HOM creumdukaunm, Hanpumep, B
3aBMCUMOCTM OT AOMYCTUMOWN Harpyaku.

MpeaynpexaeHue

MogknioveHns K reHepatopam MOryT NPUBECTU K
MOBPEXAEHMIO CBApOYHOrO annapara.

Mpwn Noaknto4YeHnn K CBapoYHOMY annaparty
reHepaTtopbl MOryT BelpaboTaTb OOMbLLION MMMYNbC
HanpshKeHUsl, KOTOPbIA MOXET NPMBECTM K MOJSTOMKE
CcBapoyHoro annaparta. Micnonb3yiite TonbKo
ACMHXPOHHbIE reHepaTopkl, obecneyvmBaroLme
CTabUNbHYIO YacTOTy 1 HANpsPKEHNE.

HedekTbl cBapo4HOro annapaTta, ABMAsLNecs
CNeACTBUEM MOAKIIOYEHNS reHepaTopa, He
noanagatoT nof AeCTBUE rapaHTum.

BaxHo! 1
Bo nsbexaHne noBpexgeHus
pa3beMoB U kabenen TpebyeTcs
NCNpaBHbIN KOHTAKT Npu
MOAKITHOYEHUN K CBAPOYHOMY
annapary kabens 3asemneHus un A
CBapOYHOW ropenku.

NoacoennHeHne ra3oBbix 6anyoHOB
Mcnonb3yvTe TONbKO ra3oBble 6anoHbl BbICOTON He
6onee 100 cM, B MPOTMBHOM Cly4ae BO3MOXHO
OonpoKnabiBaHWe annapaTa.

PerynupoBka TopMo3a MexaHM3Ma noga4m
NPOBOJIOKMN

Topmo3 MexaHn3ma nogayum JormkeH obecneuntb
MakcMmMarnbHo ObICTpyto 6nokupoBky 6apabaHa ans
NMPOBOSIOKN B MOMEHT, KOrda CBapka 3aBepLueHa.
Tpebyemoe TOPMO3HOE ycunmne 3aBMCUT OT Beca
GapabaHa AN NPOBOSIOKM U MaKCUMaribHOW
CKOpPOCTM NoAayn NpoBOSokn. KpyTALmMin MOMEHT
npu TopmoxeHuun 1,5-2,0 Hm ygosneTsoput
TpeboBaHMsM GonblUMHCTBA 0bnacTen NpMMeHeHMs.

PerynvpoBka:
- CHuMUTE pyyKy

ynpaBneHus npu noMoLLmu
TOHKOWM OTBEPTKM, KOTOPYIO
Heobxo4MMOo pasMecTuThb 3a
PY4YKOW 1 3aTEM BbITaLLNTb
ee.

OTperynupynte TopMo3
MexaHu3ma nogaym
NPOBOSIOKW, 3aTArMBas Unm
ocnabnsas CaMOKOHTPSLLYIOCS ranky no LEeHTpy
BTYIKM MEXaHN3Ma.

- Haxxatnem yctaHoBuTe pyuky obpaTHO B nas.

YTunuaunpymte npoayKLumio B COOTBETCTBUN
C MECTHbIMW CTaHgapTaMu 1 npaBuamu.
www.migatronic.com/goto/weee
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YNPABIAKLWUE NEPEKINOYATENA

273 — 9

I
——
[ 11
‘ o 1
MepekntoyaTtens:

+ +
—

Cumeorn 2-makmHoU ceapku

SaI'IYCK CBapKy HaXXaTtuem Tpurrepa ropersku.
CBapKa npoaoJnKaeTCHd, Noka He 6YD,GT
oTnyLweH Tpurrep.

T
—

Cumeon moyeyqHol ceapku

MepekntoyaTenb yCTaHOBMEH B MOSOXEHNE
TOYEYHOW CBapKuW. 3anyck CBapku HaXxaTuem
Tpurrepa ropenku. Ceapka npekpaiiaeTcst
aBTOMaTU4eCKM Yepes 3aaHHoe
nepekntoyatenem 4 spems (0,15—2,5 c).

¥ 4
| &8

Cumeorn npepbigucmoli WOo8HOU ceapKu

MepekntoyaTtens yCTaHOBMNEH B MONOXEHWE
NpepbLIBUCTON LLOBHOW CBapKX. 3anyck cBapku
HaxkaTuem Tpurrepa ropenku. Ceapka
npekpaLiaeTcs aBToMaTU4YeCckun Yepes 3afaHHoe
nepekntoyartenem 4 Bpemsi. Yepes 3agaHHbIN
nepeknoyarenemM 5 nHTepsan BpeMEHU LMK
NnoBTOPSIETCH aBTOMaTUYECKN U NpekpaLlaeTcs
rnocne OTMNycKaHUs Tpurrepa ropenku.

Wi
—

Cumeon 4-makmHoUl ceapKku

CBapka HauMHaeTcs Npu HaxxaTum Tpurrepa
(nocrne 3Toro ero MOXHO OTNYCTUTL) U
NPOAOMKaeTCs 40 MOBTOPHOIO HaXaTus
Tpurrepa, KOTOpoe OCTaHaBNUBAET NPOLECC
CBapKMu.

ON (BKT)
rOpMT, Korga annapart BKITHO4YeH.

Overheating (Meperpe.)

3aropaeTcs npu aBToMaTU4eCKON OCTaHOBKe
CBapku 13-3a neperpesa TpaHcdopmaropa.
MHOukaTop racHeT Npu CHDKEHUU Temneparypbl
TpaHcdopmaTopa 40 HOPMarnbHOrO YPOBHS,
nocre 4ero BO3MOXHO MPOAOIDKEHNE CBaPKU.
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4,

10.

11.

12.

13.

Welding time (Bpems cBapku)

[aHHbIM NepekntoyaTenem BO3MOXHa
yCcTaHoBKa Ntoboro BpeMeHn B HTepBarne ot
0,15 po 2,5 c, korga nepekntovatens 1
HaxoauTcsa B nonoxeHun Spot (ToyevHas
cBapka) unu Stitch (MNpepbiBUCTas WoBHas
cBapka).

Pause time (Bpems nay3bli)

[aHHbIM nepekntoyaTenem BO3MOXHa
yCTaHOBKa N1t060ro BpemMeHu nayabl, koraa
nepekntoyatens 1 HAXOAUTCS B MOSNOXEHNUM
Stitch (MpepbiBUCTas WoBHasa cBapka).

Burn-Back (O6paTtHoe ropeHue)
Perynupyemas 3agepxka npekpaiieHms nogayv
MPOBOSIOKN MOCE OTKITHOYEHUS HaNPSXKeHNs.
JaHHasa dyHKUMs ncnonbsyetcs ong
npegynpexaeHns NpuKMnaHns NpoBOSIOKN K
3aroToBKe Unwu roperke.

Perynupyetcsa B npomexyTke ot 0,05 go 0,5 c.

Wire feed speed control (Mepekntoyatens
CKOpPOCTM NoAa4u NpoBOIJIOKM)

Switch for welding voltage (Mepekntoyatens
CBapoOYHOro HanpsHKeHusl)

[nsa annapaTtoB ¢ yHkunen «Gas-test»
(«poBepka nogaym rasza»).

Mpu ycTaHoBKe B nonoxeHne «Gas-test»
Ha4yMHaeTcAa nogava rasa npu Haxartuu
TpUrrepa ropenku.

CeTteBol nepeknvartenb

CoeauHUTeNnb ANA CBapOYHOroO LWaHra
CoeguHuTtenb AnA 3asemnsrowero kabens
LTekep

CeteBoli coeamHuTernb Ha 230 B nepemMeHHOro
TOKa 4N Py4HOTO 3NIEKTPOVMHCTPYMEHTA.
ABTOMaTM4eckun npegoxpaHutenb Ha 10 A

Ona wrekepa (no3. 12). Lienb 3ambikaeTcs
HaXkaTMeM KHOMKMK.

NMPUMEYAHMUE!
Mo3. 12 n 13 nmetoTca Tonbko y mogenn 183-223-
273 B cTraHgapTHoM mncnonHeHun 400 B.



TEXHUYECKUE OAHHbIE

Mbl ocTaBnsiem 3a co6oi NpaBo Ha BHECEHNE U3MEHEHUN.

Twun Automig Automig Automig Automig Automig Automig Automig En.
181 183 221 223 231 271 273 n3-
Mep.
[nanasoH 3Ha4YeHWn Toka 30-160 20-180 20-180 20-200 20-200 20-250 20-250 A
FERILICERE 4 7 7 10 11 9 10
HanpshKeHVs!
Linkn Harpysku, 100% 40 65 60 105 85 110 140 A
Linkn Harpysku, 60% 50 85 75 125 105 150 165 A
Linkn Harpysku, 35% 60 110 90 150 135 190 200 A
Linkn Harpyskun, 30% 155 A
Linkn Harpysku, 20% 230 A
Linkn Harpysku, 15% 200 A
Linkn Harpyskun, 14% 150 A
Linkn Harpyskn, 6% 120 A
)'j:;;”‘”‘e”"'e xonocroro 19-33 14-30 14-41 14-30 17-47 14-54 15-34 B
! Hanpsoxetue ceTu 230 400 230 400 230 230 400 B
MpenoxpaHuTtens 10 10 16 10 16 35 10 A
Tok ceTu, 3hEKTUBHBIN 4,3 2,5 11,5 4,0 14,7 21,2 5.9 A
Tok ceTu,
MaKCUMaIbHbIN 17.4 57 30,8 73 38 47,5 10,0 A
MoTpebneHue Toka,
100% 1,0 1,8 2.7 2.8 34 4,9 4.1 KBA
MoTpebneHue Toka, <10 <10 <10 <10 <10 <10 <10 B
XONOCTON X0p, i
AddekTnBHOCTL 0,85 0,85 0,85 0,85 0,85 0,85 0,85
Pa3mep npoBosoku 0,6-0,8 0,6-1,0 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 MM
Buectumocts Gapatara 515 5-15 5-15 5-15 5-15 515 515 Kr
[ns NPOBOJIOKN
CRPEEo R, 212 2-12 2-12 2-14 2-12 2-15 2-15 M/MUH
NPOBOJIOKY
2 =
Bpems TouexHoM 0,152, 0,152, 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 c
CBapku
2 "
Bpews npepois/cTol 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 0,15-2,5 c
LLIOBHOV CBapKwi
O6GpaTHOe ropeHne 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5 c
® TexHMuecKui Kacce S S S S S S S
* Knacc sawmbl P21 P21 P21 1P21 1P21 P21 P21
CraHpapThl EN/IEC60974-1 | EN/IEC60974-1 | EN/IEC60974-1 | EN/IEC60974-1 | EN/IEC60974-1 | EN/IEC60974-1 | EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-5 | EN/IEC60974-5 | EN/IEC60974-5 | EN/IEC60974-5 | EN/IEC60974-5 | EN/IEC60974-5 | EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 [ EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10
[abaputbl OxLLUXB 72x38x70 72x38x70 72x38x70 72x38x70 72x38x70 72x38x70 72x38x70 cm
Bec 52 57 54 64 54 71 66 Kr

BosmoxHa goctaBka ans APYyroro Hanps>XXeHna ceTun
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[aHHbIN annapat npegHasHayeH Ans aKkcnnyaTaumMmn B NOMeLLEeHUN 1 COOTBETCTBYET Knaccy 3awmTbl P21

DyHKLUUN 4-TAKTHON, TOHYEYHOM U MPEPBLIBUCTON LLOBHOW CBApPKM MMEIKOTCS TONbKO Y HECKOMNbKMX Modenen annaparta

COOTBeTCTByeT Tpe6OBaHI/IﬂM K 060py,qosaH|/no, KOTOpO€E AOJMKHO 3KCN1yaTUpoBaTbCA B onpeaeneHHbIX pa60lmx ycnoBuax




TEXHUYECKOE
OBCNYXUBAHUE

Mpu HeHaanexallueM TeEXHUYECKOM 0BCnyXnBaHun
BO3MOXXHO CHMKEHME HaAeXHOCTM 060opyaoBaHms 1
noTeps rapaHTuu.

MexaH13M noga4m NpoBOSIOKU

[aHHbIN MexaH13M HeobXoauMo NPoAyBaTb CyXUM,
YMCTBIM CXKaTbIM BO34YXOM, a Takke HY>KHO
NPOBOAUTL PErynsipHOe TEXHUYECKoe OBCyKBaHNe
HanpaBnsOLWKUX KaHaNoB U POSTIMKOB, KOTOPOE
obecrneunBaeT Haanexallyto nogadvy npoBOSIoKM,
OOCTVKEHUE YOOBINETBOPUTESNbHBIX PE3ybTaToB
CBapKkn 1 MUHUMAanbHBbI 3HOC 060pyaOBaHMSI.
[aHHble Mepbl NpegoTBpaLlaT AedopMupoBaHme
MPOBOSIOKN 1 POJTMKOB NMOJAayun BO BPEMS CBAPKM.
KoHTaKTHble HaKOHEYHWKM OOMMKHbI MOCTOSIHHO
NPOBEPSATLCS U 3aMEHSATLCS, €CIN MEAHOE MOKPbITUE
MOBPEXAEHO MIN U3HOCKITOCh.

MegaHasi Nbifb MOXEeT NPensTCTBOBaTb CBOGOAHOMY
MPOXOXAEHMIO MPOBOJIOKM Yepes KaHamn ropesku.
PekomeHOyeTcsl NPOBOANTL PErYSPHbIA OCMOTP U
OYMCTKY HanpaBMsoLLMX KaHAMNoB U POSVMKOB noaayn
NMPOBOSIOKM MO Mepe Heo6XoaAMMOCTH.

CBapOYHbIN LWaHr

Ocoboe BHMMaHWe HeobxoanMo yaenvTb 3awmTte
OCHOBHOTIO CBApPOYHOrO LunaHra ot neperpysok. OH
He [I0MKeH KacaTbCs OCTPbIX NPeAMETOB, a Takke
nonagaTb nop Tskkerioe obopynoBaHue, BCreacTeme
4yero BO3MOXHO MOBPEXAeHNe HanpasnsoLlei
ropernku.

Mpy HEOBXOANUMOCTU CNEAYET OTCOEANHSATD LUMaHT 1
npoayBaTb €ro YUCTbIM CYyXMM CXKaTbIM BO3QYXOM.
Mpu 3TOM roperky Hy)KHO OTCOEAMHUTL OT annapaTa.

CBapou4Has roperka

NmeeTtca 6onblLuoe KoNMYecTBo AeTanen cBapoOYHoOm
ropernkun, KoTopble TPEBYIOT perynspHON OYNCTKN.
OCHOBHbIMU 13 HUX ABMSIOTCH KOHTaKTHbIE
HaKOHEYHWKU 1 ra3oBoe Conso.

Bo Bpems cBapo4HOro npouecca Ha 9T getanu
nonagatoT BpbI3rK, KOTOpble HanMNaKT Ha COMIo.
OTO MOXET NPensTCTBOBATb CTEKAHMIO 3aLLMTHOrO
rasa c conna K 30He pacnnasfeHHOro metanna,
Nno3aToMy Heobxoaumo perynsapHo yaansTb
npucTaBLLne MeTannmyeckme Yactuupl.
WcnonbsosaHue coctaBa MIGATRONIC MIG SPRAY
obneryaet yganeHue Takmx Yyactuu,.

Bo Bpems 04MCTKM ra3oBbIf TpakT AOIMKEH BbiTb
CHAT. Henb3sa ounwaTh ropernky, yaapss no Hewm unm
BCTPAXMBas ee.

Bnok nutaHmna

Heobxoaumo perynsipHo NpoayBaTth CKaTbIM
BO3yXOM BbINPSIMUTENb W TpaHcdopmaTop ans
npeaynpexaeHns yxyalweHus LMpKynaumm sosgyxa
M3-3a CKOMNUBLLUENCS MbIfN.

BaxHo!

Ybedumecnk 8 omkritodeHuu brioka numaHusi om
cemu reped e2o omKpbimuem, Harpumep, Onsi
3aMeHbl rysbma yrnpassieHus.
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MOUCK U YCTPAHEHUE
HEUCINPABHOCTEW

HepocTtaTto4yHas cBapo4Hada MOLWHOCTb
Banuk CBapHOro wBa BbICTynaeT 3a npeagenbl
OCHOBHOIo MeTanna

1. HewncnpaBHOCTb OOHOIO U3 TPEX
npenoxpaHuTenein CeTeBOro NepeknoYaTens.
(OTHOCUTCA TONbKO K 3-hasHbIM annaparam.)

2. Capo4yHOe HanpshKeHue CIMULLIKOM HU3KOE.
MepekntounTechk Ha OAHO AEMNEHNE BbILLE.

3acTpeBaHue CBapO4YHOW NPOBOJIOKU

1. [dnameTp NpOBOMOKN HE COOTBETCTBYET
BXOASLLEMY OTBEPCTUIO.

2. CwnnbHO HamoTaHa NpoBoJioKa Ha 6bapabaH.
[MpoBonoka AomkHa pacnpenensarbcd no
6apabaHy paBHOMEPHO.

3. BxopHoe oTBEpCTME MM KOHTAKTHBIN
HAKOHEYHWK CUITbHO U3HOCUITUCH NN
3abnoKMpoBaHbI.

4. Caapo4yHas NpoBOMoOKa HeJOCTaTOYHO YncTas
U BO3MOXHO 3apkaBena. 370 Takke MOXeT
ObITb M3-32 HU3KOIO Ka4YeCcTBa MPOBOJIOKN.

5. TTpXMMHOWM PONKMK OOIMKEH ObITh 3aTAHYT.

P836pr3FVI BaHue mMmeTanna

1. CKkOpOCTb NPOBOSIOKK CIIMLLKOM Gonbluasa ans
YCTaAHOBJIEHHOIO HamMpPsHKEeHWS.
2. 3aMeHuTe U3HOLLEHHbI HAKOHEYHUK.

MopwucTbi cBapHOM WoB. NMpu To4ye4yHOM cBapke
cdopmupyeTcs KOHyC

1. HepocTaTouyHO rasa, CNMLIKOM HU3KOE AaBrieHne
WInM NycTomn 6anmoH.

KOHTaKTHbIN HaKOHEYHMK 3a6TOKMPOBaH.
BcacbiBaeTcs Bo3gyX, KOTOPbIM CMeLLnMBaeTCs C
3aLUMTHBIM ra3om.

@ N

npOBOﬂOKa cnunaetcA C HAKOHe4YHUKOM n
nogaeTcs C NOHMKEHHOW CKOPOCTbHO

1. TloBpeXaeHHbIN y4aCTOK NPOBOSIOKM
HeobxoamMmo oTpesaTb unu 3ameHuTb. [laBneHune
Ha pornuk, Heobxoanmo NPOBEPUTb U, €CNKU
HeobxoaMMo, OTperynmpoBaThb.

3amMeHnTe N3HOLLEHHbIN HAKOHEYHUK.

Bo3moxHOo TpebyeTcs yBennyeHne ckopocTu
noJaayu NPOBOJIOKN.

wnN



ycnoBuA rAPAHTUN

CeapouHble annapatbl MIGATRONIC npoxogat
MOCTOSIHHYIO U TLLATENbHYIO NPOBEPKY BO Bpemsl
BCEro NPOM3BOACTBEHHOIO MNpoLiecca ¢ NonHou
rapaHTuelt BbICOKOro kadectBa cobpaHHbIX Moaynen
Ha KOHEe4YHOM aTarne.

MIGATRONIC npu ycrnosum peructpauum gaet
rapaHTuO Ha BCe TUMbl CBApPOYHLIX annapaToB B
TeyeHne 24 mecsaues, 4To cooTBeTcTBYET 1600
Yacam paboTbl gyru.

Peructpauus B on-line pexxume gosmkHa 6biTb
cAenaHa no agpecy:
www.migatronic.com/warranty. [JokazatensCTBomM
pervctpauun 0yoeT SBNATbCS CBUOETENLCTBO O
pervcTpauuun, oTnpaBfeHHOE B Ball agpec no
aneKkTpoHHou noyte. OpurnHan cyeta u
CBUAOETENLCTBO O perncTpaumm dyayT SBnaTLCA
JOKyMeHTanbHbIM NoATBEPXAeHNeM As
nokynarerns o TOM, YTO Ha CBapOYHbIA annapaT
pacnpocTpaHsaeTCcs rapaHTUHbIN nepuos 24
Mecsua.

Ecnu peructpauus He npoBeaeHa, ctaHaapTHbI
rapaHTUHBINA CPOK AN HOBbIX CBAPO4HbIX
annapaToB cocTaBnseT 12 MecsLes ¢ AaThbl
BbICTABIIEHNSA CYETA KOHEYHOMY NOTPedUTENIO.
OpurvHan cyeTa SIBNAETCA AOKYMEHTamNbHbIM
noaTBepXaeHneM AN rapaHTMHOro nepuoaa.

MIGATRONIC paet rapaHT1io B COOTBETCTBUM C
OenCcTBYLWNMU rapaHTUAHLIMU YCNOBUSIMA Ha
yCTpaHeHue aedeKkToB CBapoYHbIX annapaTtoB BO
BpeMs rapaHTUNHOro nepuoaa, KoTopble ABMAITCA
[OoKa3aHHbIMU BBMAY NCNONb30BaHUA
HeKayeCTBEHHbIX MaTepmarnoB U HECOOTBETCTBUSA
cTaHgapTam B MnpoLecce U3roToBreHuUs.

OcHoOBHOE NMpaBuIo — rapaHTus He
pacrnpocTpaHsAeTcs Ha: CBapoYHbIe LUMaHMM, KoTopble
OTHOCATCA K ObICTPOM3HALLMBAEMbIM AeTansM;
rapaHTMsl Npu 3TOM pacnpocTpaHsaeTcs Ha AedeKThl,
KOTOpble BO3HUKAIOT B TeYEHUE YeTbipex Heaernb
nocrne BBoda B 3KCMNyaTaluto 1 KOTopble ABNSAITCA
CreacTBMEM UCMONb30BaHMSA HEKAYeCTBEHHbIX
maTtepuarnoB 1 HECOOTBETCTBUSA cTaHOAapTam B
NpoLEecce U3roTOBMEHUS.

Bce BuAabl TpaHCNOPTUPOBKM HE BXOOSAT B paMKu
rapaHTuiiHbix obsizatenbcts MIGATRONIC, a pucku
noxarcs Ha nokynartens 1 Bo3meLLalTCs N3 ero
CODCTBEHHbIX CPeACTB.

B maHHOM Cny4ae peydb naet o FapaHTVII?IHbIX

ycnosusax MIGATRONIC, ¢ koTopbiMy Bbl MOXeETE
O3HaKoOMUTbCA Ha www.migatronic.com/warranty
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Isatning af trad

Fitting the welding wire
Einlegen des Schweifdrahtes
Mise en place du fil

Isattning av trad

Het invoeren van de lasdraad
Inserimento del filo di saldatura
Hitsauslangan asennus
Nopaya cBapo4HON NPOBOSOKMN

]

\
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Fingerskruens tryk indstilles, saledes at tradtrisserne
netop glider pa traden, nar denne bremses ved kon-
taktdysen.

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.

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

La pression au galet doit étre réglée de telle fagon,
que l'on doit pouvoir arréter le fil au niveau du tube
contact.

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.

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

Saada syottdpydran paine siten, etta se juuri ja juuri
liukuu langan paalla, kun tama pysaytetaan kontakti-
suuttimen kohdalla.

[laBneHne BMHTA C HakaTaHHOW rOfIOBKOM MOXXHO
perynupoBaTth Ansi CKOMbXEHWUS ponuvka nogayum no
NPOBOJIOKE MPW OCTAHOBKE Ha KOHTAKTHOM
HaKOHEYHUKe.



Braenderegulering

Torch control

Brenner Regelung

Commande torche

Brannareglering

Regeling via het laspistool
Regolazione da torcia
Hitsauspolttimen saato
MepekntoyaTenb ynpaBreHUs ropesiku

(A) Tradhastigheden reguleres pa betjeningspanelet

(A) When wire feed speed is controlled from the
machine

(A) Die Drahtférdergeschwindigkeit wird am
Bedienungsfeld reguliert.

(A) La vitesse de fil est réglée sur le panneau de
commande

(A) Tradhastigheten regleras pa betjaningspanelen

(A) De draadaanvoersnelheid wordt op het
bedieningspaneel ingesteld.

(A) La velocita’ filo €’ regolata dal pannello frontale

(A) Langansyoéttdnopeus saadetaan ohjaus-
paneelista

(A) [Mpu ynpaBneHun CKOPOCTLIO NoAauM NPOBOSOKM
c annapata

- o]
N |

(B) Tradhastigheden reguleres i braenderhandtaget

(B) When wire feed speed is controlled from the
welding torch

(B) Die Drahtférdergeschwindigkeit wird am Hand-
griff des Brenners geregelt.

(B) La vitesse de fil est réglée a partir du corps de la
torche

(B) Tradhastigheten regleras i brannarhandtaget

(B) De draadaanvoersnelheid wordt op de hand-
greep van het laspistool ingesteld

(B) La velocita’ filo e’ regolata dall'impugnatura
torcia.

(B) Langansyé6ttonopeus saadetaan hitsaus-
polttimen kahvasta

(B) MMpwv ynpaBneHnn cKOPOCTbLIO NOAAYN MPOBOIOKU
CO CBapOYHOW roperku

AEndring til 2-hjulstraek

Modification to a 2-roll wire feed system
Anderung in 2-Rollen-Antrieb
Modification: Entrainement par 2 galets
Andring till 2-hjulsdrift

Ombouw naar 2-rols-aandrijving
Modifica per 2 rulli trainanti
Vaihtaminen 2-pyoralangansyottoon

Mepexoa Ha ABYXPONUKOBYIO CUCTEMY NoAauu
NPOBOSOKM

Tradtrisse og kugleleje afmonteres.

Removal of wire drive rolls and bearings
Drahtvorschubrolle und Lager abmontieren.

Démonter la gaine et le patier a billes.

Drivhjul och kullagret demonteras

Draadtransportrollen en lagers uitbouwen.

Smontaggio rulli e cuscinetti.

Langansyo6ttopyorat ja laakerit poistetaan.

Y,qaneHme ponnkoB noaayn NPoBOJSIOKM 1 NOALLUMMHNAKOB

Monteres med specialtrisser beregnet for 2-hjuls-traek
(kan kgbes som ekstraudstyr)

Fitting of replacement wire drive rools and bearings.
Sonderdrahtvorschubrolle montieren.

Monté avec des gaines spéciaux designés au tirage a
deux gaines (accessoire supplémentaire)

Drivhjul i specialutférande monteras (kan kdpas som
extra tillbehor)

Speciale draadtransportrollen inbouwen.
Montaggio rulli dentati

Erikoisrakenteiset sy6ttopyorat asennetaan paikalleen
(saatavana lisavarusteena)

YcTaHoBKa HOBbIX PONMMKOB nogayn nNpoBOJIOKU U
noaLmnnHUKOB
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Reservedelsliste

Spare parts list
Ersatzteilliste

Liste des piéces de rechange

AUTOMIG
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Pos.

1.1

1.2

1.3

1.4

71

7.2

7a

10

No.

61112027

61112029

61112034

61112035

24411978

18508002

18508004

17110015

44220100

80571002

80571003

80560001

18470002

17179000

18180019

18180020

AUTOMIG 183, 223, 273

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Frontplade, 183

Frontplatte, 183

Frontplade, 223

Frontplatte, 223

Frontplade, 273

Frontplatte, 273

Frontplade, 273 C-L-4
Frontplatte, 273 C-L-4

Lag, gra

Deckel, grau

Knap @ 36,5 mm

Knopf @ 36,5 mm

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

Afbryder 0-1

Kippschalter 0-1

Drejehjul

Rad, drehbar

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

Masseklemme

PVC gennemfaring

PVC Durchfiihrung
Automatsikring 10A

Sicherung 10A

Chassisstik, 230V (ekstra udstyr)

Stecker, 230V (zusatzliche Ausrlstung)

Stikprop 230V, han
Stecker, 230V

77

Description of goods
Désignation des piéces

Front panel, 183

Face avant, 183

Front panel, 223

Face avant, 223

Front panel, 273

Face avant, 273

Front panel, 273 C-L-4

Face avant, 273 C-L-4
Cover, grey

Couvercle, gris

Button @ 36.5 mm

Bouton @ 36,5 mm

Adjusting knob @ 15.5 mm
Bouton a rotation g 15,5 mm
Switch 0-1

Interrupteur 0-1

Swivelling wheel

Roue pivotante

Earth cable 16mm? 3.5m, 183, 223

Cable de masse 16mm? 3,5m, 183, 223

Earth cable 25mm? 3.5m, 273
Cable de masse 25mm? 3,5m, 273
Earth clamp

Prise de masse

PVC lead-in

Traversée PVC

Fuse 10A

Fusible 10A

Plug, 230V (special equipment)
Prise, 230V (equipement spécial)
Plug 230V, male

Prise 230V, male



Pos.

1.1

1.2

1.3

31

3.2

4.1

4.2

4.3

4a

5.1

5.2

6.1

6.2

No.

16621800

16621802

16621804

17150004

16411802

16411803

12270103

12270173

12270233

17150007

17251002

17251004

16160081

16160082

AUTOMIG 183, 223, 273

16 13

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Svejsetrafo, 183
Schweildtrafo, 183
Svejsetrafo, 223
Schweildtrafo, 223
Svejsetrafo, 273
Schweildtrafo, 273
Termosikring 120°C
Thermosicherung 120°C
Drosselspole, 223
Drosselspule, 223
Drosselspole, 273
Drosselspule, 273

Ensretter, 183

Gleichrichter, 183

Ensretter, 223

Gleichrichter, 223

Ensretter, 273

Gleichrichter, 273
Termosikring 70°C
Thermosicherung 70°C
Omskifter, 183

Schalter, 183

Omskifter, 223, 273
Schalter, 223, 273
Styrestremstrafo 230-400 V
Steuerstromstrafo 230-400 V
Styrestremstrafo 110/200/220 V
Steuerstromstrafo 110/200/220 V

10

78

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

Control transformer 110/200/220 V

Transformateur de courant de commande 110/200/220 V



Pos.

71

7.2

12

13

14

15.1

15.2

16

171

17.2

18

19

No.

17140018

17140015

14820040

74420008

18299109

76116982

76116984

25150002

25150001

17300030

17230006

18481014

61112037

61112036

26330014

45050245

45050244

44210200

44610001

AUTOMIG 183, 223, 273

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Kontaktor, 183, 223 (230/400V),
Kontaktor, 183, 223 (230/400V),
Kontaktor, 183, 273, (400V)
Kontaktor, 183, 273, (400V)
Modstandstrad 223, 273

Widerstand 223, 273

RC led 3,3 uF

Uberspannungsschutz 3,3 uF
Koblingsplint 9 pol

Verbindungsleiste 9 Pol
Elektronikboks MPS-4TF

Steuerbox MPS-4TF

Elektronikboks std. UPS

Steuerbox std. UPS

Aksel for potentiometer

Achse flr Potentiometer

Aksel for potentiometer (med kaerv)
Achse flr Potentiometer (mit Schlitz)
Ventilator, 273

Lifter, 273

Magnetventil

Magnetventil

Kabelaflastning

Kabeldurchfiihrung

Sideskaerm venstre, gren med geeller
Seitenschirm links, griin mit Liftung
Sideskaerm venstre, gren uden geeller
Seitenschirm links, griin ohne Liftung
Rer for handtag

Robhr fiir Handgriff

Holder for handtag, hajre

Halter fur Handgriff, rechts

Holder for handtag, venstre

Halter fur Handgriff, links
Endenavshjul

Nabenrad

Navkapsel

Nabendeckel

79

Description of goods
Désignation des piéces

Contactor, 183, 223 (230/400V),
Contacteur, 183, 223 (230/400V),
Contactor, 183, 273 (400V)
Contacteur, 183, 273 (400V)
Resistor 223, 273

Resistance 223, 273
RC-protection 3,3 uF

RC protection contre surcharge 3,3 uF
Terminal block 9 pol

Prise 9 pole

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, 273

Ventilateur, 273

Solenoid valve

Vanne solénoide

Cable lead-in

Traversé de cable

Side panel left, green with air slots

Panneau latéral gauche vert, avec feute d'air

Side panel left, green without air slots

Panneau latéral gauche vert, sans feute d'air

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



Pos. No.

1 42410001
2 74122170
3.1 73410141
3.2 73410140
3.3 73410160
4.1 17160007
4.2 17173004
6.1 74234045
6.2 74234046
7.1 45050210
7.2 45050211
8 61112038
9 24411977

AUTOMIG 183, 223, 273

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Kaede

Kette

Gasslange 1,7m

Gasschlauch 1,7m

Tradfremfering 0,6-0,8

(til maskiner med serienr. for 2013xxxx)
Drahtvorschubeinheit 0,6-0,8

(fiir Machinen mit Seriennr. vor 2013xxxx)
Tradfremfering 0,8-1,0

(til maskiner med serienr. for 2013xxxx)
Drahtvorschubeinheit 0,8-1,0

(fiir Machinen mit Seriennr. vor 2013xxxx)
Tradfremfering 1,0 (4 trisser)
Drahtvorschubeinheit 1,0 (4 Drahtvorschubrollen)
Sikringsholder

Halter fir Sicherung

Sikring 400 mA T

Sicherung 400 mMA T

Netkabel, 4x1,5, 183, 223, 273

Netzkabel, 4x1,5, 183, 223, 273

Netkabel, 4x2,5, 273

Netzkabel, 4x2,5, 273

Bremsenav med snaplas

Bremsenabe mit Verschluf}

Knap for bremsenav

Knopf fiir Bremsenabe

Sideskeerm hgjre, gran

Seitenschirm rechts, griin

Sideskaerm, nederste, hgjre

Seitenschirm, untere, rechts

Description of goods
Désignation des piéces

Chain

Chaine

Gas hose 1,7m

Tuyauterie de gaz 1,7m

Wire feed unit 0.6-0.8

(used for machines with serial no. before 2013xxxx)
Dispositif de guidage de fil 0,6-0,8

(Utilisé pour les machines avec numéro de série avant 2013xxxx)
Wire feed unit 0.8-1.0

(used for machines with serial no. before 2013xxxx)
Dispositif de guidage de fil 0,8-1,0

(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)

Holder for fuse

Porte fusible

Fuse 400 mA T

Fusible 400 mA T

Mains supply cable, 4x1.5, 183, 223, 273

Cable d'alimentation, 4x1,5, 183, 223, 273

Mains supply cable, 4x2.5, 273

Cable d'alimentation, 4x2,5, 273

Brake hub with lock

Moyeu de frein avec fermoir

Knob for brake hub

Bouton pour moyeu de frein

Side panel right, green

Panneau latéral droit, vert

Side panel, lower, right

Plaque latérale droit, du bas
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Pos.

10

10a

10b

10b

10b

10b

10c

10d

10d

10e

10e

No.

71110140

45050118

26511112

26511115

26511120

26511127

29420065

25420009

74140011

74120065

74120067

78861152

78861153

AUTOMIG 183, 223, 273

Varebetegnelse Description of goods

Warenbezeichnung Désignation des piéces

Centraltilslutning komplet (2 trisser) Central adaptor complete (2 wire feed rolls)
Zentralanschlul® komplett (2 Drahtvorschubrollen) Branchement raccordement central complete (2 galets)
Roset (2 & 4 trisser) Rosette (2 & 4 wire feed rolls)

Rosette (2 & 4 Drahtvorschubrollen) Rosette (2 & 4 galets)

Kapillarrgr 21,2 x 95mm (2 & 4 trisser) Capillary tube 21,2 x 95mm (2 & 4 wire feed rolls)
Kapillarrohr 1,2 x 95mm (2 & 4 Drahtvorschubrollen) Tube capillaire 1,2 x 95mm (2 & 4 galets)
Kapillarrgr 21,5 x 95mm (2 & 4 trisser) Capillary tube 21,5 x 95mm (2 & 4 wire feed rolls)
Kapillarrohr 21,5 x 95mm (2 & 4 Drahtvorschubrollen) Tube capillaire 1,5 x 95mm (2 & 4 galets)
Kapillarrgr 2,0 x 95mm (2 & 4 trisser) Capillary tube 82,0 x 95mm (2 & 4 wire feed rolls)
Kapillarrohr 2,0 x 95mm (2 & 4 Drahtvorschubrollen) Tube capillaire 2,0 x 95mm (2 & 4 galets)
Kapillarrgr 22,7 x 95mm (2 & 4 trisser) Capillary tube 82,7 x 95mm (2 & 4 wire feed rolls)
Kapillarrohr 2,7 x 95mm (2 & 4 Drahtvorschubrollen) Tube capillaire 22,7 x 95mm (2 & 4 galets)
Indigbsdyse (2 & 4 trisser) Inlet nozzle (2 & 4 wire feed rolls)

Einlaufduse (2 & 4 Drahtvorschubrollen) Bague d'alimentation (2 & 4 galets)
Slangetilslutning (2 trisser) Hose connector (2 wire feed rolls)
SchlauchanschluB3 (2 Drahtvorschubrollen) Joint de tuyau (2 galets)

Slangetilslutning komplet (4 trisser) Hose connector complete (4 wire feed rolls)
Schlauchanschlu® komplett (4 Drahtvorschubrollen)  Joint de tuyau complet (4 galets)

Gasslange 0,38m (2 trisser) Gas hose 0,38m (2 wire feed rolls)

Gasschlauch 0,38m (2 Drahtvorschubrollen) Tubulure d'alimentation en gaz 0,38m (2 galets)
Gasslange 0,52m (4 trisser) Gas hose 0,52m (4 wire feed rolls)

Gasschlauch 0,52m (4 Drahtvorschubrollen) Tubulure d'alimentation en gaz 0,52m (4 galets)
Ventilatorkit, 183-223 Fan kit, 183-223

Ventilatorbausatz, 183-223 Ventilateur (kit), 183-223

230V stik Automig 183-223-273, 400V 230V plug Automig 183-223-273, 400V

230V Stecker Automig 183-223-273, 400V Prise 230V, Automig 183-223-273, 400V
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82



Pos.

1.1

1.2

1.3

1.4

7.1

7.2

7a

10

No.

61112026

61111803

61112032

61112033*

24411978*

18508002

18508004

17110015

44220100

80571002

80571003*

80560001

18470002

17179000

18180019

18180020

AUTOMIG 181, 221, 231, 271

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Frontplade, 181

Frontplatte, 181

Frontplade, 221

Frontplatte, 221

Frontplade, 231

Frontplatte, 231

Frontplade, 271

Frontplatte, 271

Lag, gra

Deckel, grau

Knap @ 36,5 mm

Knopf @ 36,5 mm

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

Afbryder 0-1

Kippschalter 0-1

Drejehjul

Rad, drehbar

Stelkabel 16mm? 3,5m, 181, 221, 231
Massekabel 16mm? 3,5m, 181, 221, 231
Stelkabel 25mm? 3,5m, 271
Massekabel 25mm? 3,5m, 271
Stelklemme

Masseklemme

PVC gennemfaring

PVC Durchfiihrung
Automatsikring 10A

Sicherung 10A

Chassisstik 230V (ekstra udstyr)
Stecker 230V (zusatzliche Ausriistung)
Stikprop 230V, han

Stecker 230V, mannlich

Description of goods
Désignation des piéces

Front panel, 181

Face avant, 181

Front panel, 221

Face avant, 221

Front panel, 231

Face avant, 231

Front panel, 271

Face avant, 271

Cover, grey

Couvercle, gris

Button @ 36.5 mm

Bouton @ 36,5 mm

Adjusting knob @ 15.5 mm
Bouton a rotation g 15,5 mm
Switch 0-1

Interrupteur 0-1

Swivelling wheel

Roue pivotante

Earth cable 16mm? 3.5m, 181, 221, 231

Cable de masse 16mm? 3,5m, 181, 221, 231

Earth cable 25mm? 3.5m, 271
Cable de masse 25mm? 3,5m, 271
Earth clamp

Prise de masse

PVC lead-in

Traversée PVC

Fuse 10A

Fusible 10A

Plug 230V (special equipment)
Prise 230V (equipement spécial)
Plug 230V, male

Prise 230V, male

* Se sidste side/See last page/Siehe letzte Seite/Voir la derniere page
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Pos.

1.1

1.2

1.3

1.4

2.1

2.2

3.1

3.2

3.3

4.1

4.2

4.3

5.1

5.2

5.3

5.4

No.

16611850

16611852

16611854

16611853

17150004

17150150

16411800

16411801

16411803

12270121

12270162

12270105

17251005

17250058

17250071

17250059

AUTOMIG 181, 221, 231, 271

16 12 6 7

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Svejsetrafo, 181

Schweiltrafo, 181

Svejsetrafo, 221

Schweiltrafo, 221

Svejsetrafo, 231

Schweiltrafo, 231

Svejsetrafo, 271

Schweiltrafo, 271

Termosikring 120°C, Automig 181
Thermosicherung 120°C, Automig 181
Termosikring 150°C, Automig 221/231/271
Thermosicherung 150°C, Automig 221/231/271
Drosselspole, 181

Drosselspule, 181

Drosselspole, 221, 231
Drosselspule, 221, 231
Drosselspole, 271

Drosselspule, 271

Ensretter, 181

Gleichrichter, 181

Ensretter, 221, 231

Gleichrichter, 221, 231

Ensretter, 271

Gleichrichter, 271

Omskifter, 181

Schalter, 181

Omskifter, 221

Schalter, 221

Omskifter, 231

Schalter, 231

Omskifter, 271

Schalter, 271

Description of goods
Désignation des piéces

Welding transformer, 181
Transformateur de soudage, 181
Welding transformer, 221
Transformateur de soudage, 221
Welding transformer, 231
Transformateur de soudage, 231
Welding transformer, 271
Transformateur de soudage, 271
Thermal cut-out 120°C, Automig 181
Thermo relais 120°C, Automig 181
Thermal cut-out 150°C, Automig 221/231/271
Thermo relais 150°C, Automig 221/231/271
Inductor, 181

Bobine d'inductance, 181
Inductor, 221, 231

Bobine d'inductance, 221, 231
Inductor, 271

Bobine d'inductance, 271
Rectifier, 181

Redresseur de courant, 181
Rectifier, 221, 231

Redresseur de courant, 221, 231
Rectifier, 271

Redresseur de courant, 271
Switch, 181

Commutateur, 181

Switch, 221

Commutateur, 221

Switch, 231

Commutateur, 231

Switch, 271

Commutateur, 271

Se sidste side/See last page/Siehe letzte Seite/Voir la derniere page
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Pos.

6.1

6.2

71

7.2

7.3

7.4

7.5

10.1

10.2

1"

12

13.1

13.2

13.3

13.4

13.5

13.6

14

15.1

15.2

15.3

16

171

17.2

18

19

20

No.

16160081

16160082

17140018

17140015

17140018

17140019

17140036

17140042

14820040

74420095

76116982

76116984

25150002

25150001

17300030*

17150007

73420006

15945111

14820024

15945114

14820024

15945115*

14820024~

18481014

61112037

61112039*

61112037

26330014~

45050245

45050244

44210200

44610001

17450004

AUTOMIG 181, 221, 231, 271

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Styrestremstrafo 230-400 V
Steuerstromstrafo 230-400 V
Styrestremstrafo 110/200/220 V
Steuerstromstrafo 110/200/220 V
Kontaktor, 221

Kontaktor, 221

Kontaktor, 181

Kontaktor, 181

Kontaktor, 231 (230V)
Kontaktor, 231(230V)
Kontaktor, 231 (115/230V)
Kontaktor, 231 (115/230V)
Hjeelpekontaktor 231 (115/230V)
Hilfsschitz 231 (115/230V)
Kontaktor, 271

Kontaktor, 271

Modstandstrad 221, 271
Widerstand 221, 271
Kondensator

Kondensator

Elektronikboks MPS-4TF
Steuerbox MPS-4TF
Elektronikboks std. UPS
Steuerbox std. UPS

Aksel for potentiometer

Achse fiir Potentiometer

Aksel for potentiometer (med kaerv)
Achse fiir Potentiometer (mit Schlitz)
Ventilator, 231, 271

Lufter, 231, 271

Termosikring 70°C
Thermosicherung 70°C
Magnetventil med studs
Magnetventil mit Stutz
Kondensatorbatteri, 181
Kondensator Batteri, 181
Modstand 10 ohm, 181
Widerstand 10 ohm, 181
Kondensatorbatteri, 221, 231
Kondensator Batteri, 221, 231
Modstand 10 ohm, 221, 231
Widerstand 10 ohm, 221, 231
Kondensatorbatteri, 271
Kondensator Batteri, 271
Modstand 10 ohm, 271
Widerstand 10 ohm, 271
Kabelaflastning
Kabeldurchfiihrung

Sideskaerm venstre, gron, 181, 221
Seitenschirm links, griin, 181, 221
Sideskaerm venstre, gren, 271
Seitenschirm links, griin, 271
Sideskaerm venstre, gren, 231
Seitenschirm links, griin, 231
Rer for handtag

Rohr fiir Handgriff

Holder for handtag, hejre

Halter fiir Handgriff, rechts
Holder for handtag, venstre
Halter fur Handgriff, links
Endenavshjul

Nabenrad

Navkapsel

Nabendeckel

Kondensator

Kondensator

Description of goods
Désignation des piéces

Control transformer 230-400 V

Transformateur de courant de commande 230-400 V

Control transformer 110/200/220 V

Transformateur de courant de commande 110/200/220 V

Contactor, 221

Contacteur, 221

Contactor, 181

Contacteur, 181

Contactor, 231 (230V)
Contacteur, 231 (230V)
Contactor, 231 (115/230V)
Contacteur, 231 (115/230V)
Auxiliary contactor 231 (115/230V)
Contacteur auxiliaire 231 (115/230V)
Contactor, 271

Contacteur, 271

Resistor 221, 271

Reésistance 221, 271

Condenser

Condenseur

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, 231, 271

Ventilateur, 231, 271
Overheating protection 70°C
Thermo-relais 70°C

Solenoid valve with connection piece
Vanne solénoide avec Raccord d'extrémité
Condensor battery, 181

Batterie de condensateurs, 181
Resistor 10 ohm, 181
Résistance 10 ohm, 181
Condensor battery, 221, 231
Batterie de condensateurs, 221, 231
Resistor 10 ohm, 221, 231
Résistance 10 ohm, 221, 231
Condensor battery, 271

Batterie de condensateurs, 271
Resistor 10 ohm, 271
Résistance 10 ohm, 271

Cable lead-in

Traversé de cable

Side panel left, green, 181, 221
Panneau latéral gauche vert, 181, 221
Side panel left, green, 271
Panneau latéral gauche vert, 271
Side panel left, green, 231
Panneau latéral gauche vert, 231
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

Condenser

Condenseur

* Se sidste side/See last page/Siehe letzte Seite/Voir la derniere page



Pos. No.

3.1

3.2

4.1

4.2

6.1

6.2

6.3

6.4

6.5

71

7.2

42410001

74122170

73410141

73410140

17160007

17173004

74233051

74233052

74233052

74233032

74233027*

45050210

45050211

61112038*

AUTOMIG 181, 221, 231, 271

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Kaede

Kette

Gasslange 1,7m

Gasschlauch 1,7m

Tradfremfgring 0,6-0,8

(til maskiner med serienr. for 2013xxxx)
Drahtvorschubeinheit 0,6-0,8

(flir Machinen mit Seriennr. vor 2013xxxx)
Tradfremfering 0,8-1,0

(til maskiner med serienr. for 2013xxxx)
Drahtvorschubeinheit 0,8-1,0

(fiir Machinen mit Seriennr. vor 2013xxxx)
Sikringsholder

Halter fir Sicherung

Sikring 400 mA T

Sicherung 400 mA T

Netkabel, 3x1,5, 181

Netzkabel, 3x1,5, 181

Netkabel, 3x2,5, 221

Netzkabel, 3x2,5, 221

Netkabel, 3x2,5, 231 230V

Netzkabel, 3x2,5, 231 230V

Netkabel, 3x6,0, 231 115/230V
Netzkabel, 3x6,0, 231 115/230V
Netkabel, 3x4,0, 271

Netzkabel, 3x4,0, 271

Bremsenav med snaplas

Bremsenabe mit VerschluB3

Knap for bremsenav

Knopf fiir Bremsenabe

Sideskeerm, gverste, hgjre
Seitenschirm, obere, rechts

Description of goods
Désignation des piéces

Chain

Chaine

Gas hose 1,7m

Tuyauterie de gaz 1,7m

Wire feed unit 0.6-0.8

(used for machines with serial no. before 2013xxxx)
Dispositif de guidage de fil 0,6-0,8

(Utilisé pour les machines avec numéro de série avant 2013xxxx)
Wire feed unit 0.8-1.0

(used for machines with serial no. before 2013xxxx)
Dispositif de guidage de fil 0,8-1,0

(Utilisé pour les machines avec numéro de série avant 2013xxxx)
Holder for fuse

Porte fusible

Fuse 400 mA T

Fusible 400 mA T

Mains supply cable, 3x1.5, 181

Cable d'alimentation, 3x1,5, 181

Mains supply cable, 3x2.5, 221

Cable d'alimentation, 3x2,5, 221

Mains supply cable, 3x2.5, 231 230V

Cable d'alimentation, 3x2,5, 231 230V

Mains supply cable, 3x6.0, 231 115/230V

Cable d'alimentation, 3x6,0, 231 115/230V

Mains supply cable, 3x4.0, 271

Cable d'alimentation, 3x4,0, 271

Brake hub with lock

Moyeu de frein avec fermoir

Knob for brake hub

Bouton pour moyeu de frein

Side panel, upper, right

Plaque latérale droit, du haut

* Se sidste side/See last page/Siehe letzte Seite/Voir la derniere page
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Pos.

10

10a

10b

10b

10b

10b

10c

10d

10e

No.

24411977

71110140*

45050118

26511112

26511115

26511120

26511127

29420065

25420009

74120065

78861155

78861152

AUTOMIG 181, 221, 231, 271

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Sideskeerm, nederste, hajre
Seitenschirm, untere, rechts
Centraltilslutning komplet
Zentralanschlu® komplett
Roset

Rosette

Kapillarrer 1,2 x 95mm
Kapillarrohr 1,2 x 95mm
Kapillarrer 1,5 x 95mm
Kapillarrohr 1,5 x 95mm
Kapillarrer 2,0 x 95mm
Kapillarrohr 82,0 x 95mm
Kapillarrer 2,7 x 95mm
Kapillarrohr 2,7 x 95mm
Indlgbsdyse

Einlaufdlse
Slangetilslutning
Schlauchanschlu®
Gasslange 0,38m
Gasschlauch 0,38m

230V stik Automig

230V Stecker Automig
Ventilatorkit, 181, 221
Ventilatorbausatz, 181, 221

Description of goods
Désignation des piéces

Side panel, lower, right
Plaque latérale droit, du bas
Central adaptor complete

Branchement raccordement central complete

Rosette

Rosette

Capillary tube @1,2 x 95mm
Tube capillaire 21,2 x 95mm
Capillary tube @1,5 x 95mm
Tube capillaire 1,5 x 95mm
Capillary tube 22,0 x 95mm
Tube capillaire 2,0 x 95mm
Capillary tube 22,7 x 95mm
Tube capillaire 22,7 x 95mm
Inlet nozzle

Bague d'alimentation

Hose connector

Joint de tuyau

Gas hose 0,38m

Tubulure d'alimentation en gaz 0,38m

230V plug Automig

Prise 230V, Automig

Fan kit, 181, 221
Ventilateur (kit) , 181, 221

* Se sidste side/See last page/Siehe letzte Seite/Voir la derniere page
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4 &9

Pos. No.
1 73410141
1 73410140
1 73410131

TRADFREMF@RING, (2 trisser)
WIRE FEED UNIT, (2 wire feed rolls)
DRAHTVORSCHUBEINHEIT, (2 Drahtvorschubrollen)
DISPOSITIF DE GUIDAGE DE FIL, (2 galets)

Bemeerk: Tradfremfaringsenheden med 2 trisser findes i to varianter

Note: Wire feed unit with 2 wire rolls is available in two variants
Hinweis: Drahtvorschubeinheit mit 2 Rollen ist in zwei Varianten erhéltlich

17

11

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Tradfremfaring 0,6-0,8

(til maskiner med serienr. for 2013xxxx)
Drahtvorschubeinheit 0,6-0,8

(flir Machinen mit Seriennr. vor 2013xxxx)
Tradfremfaring 0,8-1,0

(til maskiner med serienr. for 2013xxxx)
Drahtvorschubeinheit 0,8-1,0

(flir Machinen mit Seriennr. vor 2013xxxx)
Tradfremfaring 0,8-1,0 (Automig 271)

(til maskiner med serienr. far 2013xxxx)
Drahtvorschubeinheit 0,8-1,0 (Automig 271)
(flir Machinen mit Seriennr. vor 2013xxxx)

Description of goods
Désignation des piéces

Wire feed unit 0.6-0.8

(used for machines with serial no. before 2013xxxx)

Dispositif de guidage de fil 0,6-0,8

(Utilisé pour les machines avec numéro de série avant 2013xxxx)
Wire feed unit 0.8-1.0

(used for machines with serial no. before 2013xxxx)

Dispositif de guidage de fil 0,8-1,0

(Utilisé pour les machines avec numéro de série avant 2013xxxx)
Wire feed unit 0.8-1.0 (Automig 271)

(used for machines with serial no. before 2013xxxx)

Dispositif de guidage de fil 0,8-1,0 (Automig 271)

(Utilisé pour les machines avec numéro de série avant 2013xxxx)
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Pos. No.

1a 17220034

2 73940038

3 25410101

4 25410102

5.1 25610184

5.2 25610185

5.3 25610180

5.4 25610181

6 25611005

7 40310525

8 80160144

9 44113517

10 45050067

11 45050068

12 33220018

13 24510111

14 45050069

15 45050070

16 42710102

17 42710101
74470970
74470842
73940039
73940040
73940041
73940042

TRADFREMF@RING, (2 trisser)
WIRE FEED UNIT, (2 wire feed rolls)
DRAHTVORSCHUBEINHEIT, (2 Drahtvorschubrollen)
DISPOSITIF DE GUIDAGE DE FIL, (2 galets)

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Motor

Motor

Bespaending for tradstrammer
Einrichtung fir Strammung des Drahts
Lasebolt for tradtrykker

Bolzen fiir Drahthalter

Basning for leje

Buchse fir 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 Washer

Scheibe

CHJ unbraco skrue M5 x 25mm
CHJ imbuss Schraube M5 x 25mm
Tradleder g4 x 22,0 x 50mm
Fihrungsspirale g4 x 2,0 x 50mm
Kugleleje Ball bearing
Kugellager

Nagle

Sperrbolzen

Dyse med tradlederholder
Dise

Stremskinne

Verbindung, Strom

Medbringer for trisse

Mitbringer fur Drahtrolle

Bom for tradtrykker

Stab flr Drahthalter
Motorkonsol

Motorkonsole

Lasestift 6x22

Schnappstift 6x22

Lasestift 4x24

Schnappstift 4x24

Ledningssaet

Kabelbaum

Ledningsseet (Automig 271)
Kabelbaum (Automig 271)

Ekstra udstyr:
Zusatzliche Ausriistung:

Trissekit for 2-hjulstreek, 0,8
Bausatz fiir 2-Rollen-Antrieb, 0,8
Trissekit for 2-hjulstraek, 1,0
Bausatz fiir 2-Rollen-Antrieb, 1,0
Trissekit for 2-hjulstraek, 1,2
Bausatz fiir 2-Rollen-Antrieb, 1,2
Kit for aluminiumsvejsning
Bausatz fiir Aluminiumschweilen

Description of goods
Désignation des piéces

Motor

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 fil 0,8-1,0

Disque

CHJ allen screw M5 x 25mm
Vis unbrago CHJ M5 x 25mm
Wire liner g4 x 2.0 x 50mm
Guidage de fil 24 x 2,0 x 50mm

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

Wire harness

Filerie

Wire harness (Automig 271)
Filerie (Automig 271)

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



Pos.

1a

21

22

23

24

10

1"

No.

73410141

17220034

25610184

25610185

25610180

25610181

25611005

40310525

73940109

33220018

24510111

73940107

73940108

73940110

45050395

TRADFREMF@RING, (2 trisser)
WIRE FEED UNIT, (2 wire feed rolls)

DRAHTVORSCHUBEINHEIT, (2 Drahtvorschubrollen)

DISPOSITIF DE GUIDAGE DE FIL, (2 galets)

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Tradfremfgring 0,6-0,8

(til maskiner med serienr. for 2013xxxx)

Drahtvorschubeinheit 0,6-0,8

(fiir Machinen mit Seriennr. vor 2013xxxx)

Motor

Motor

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 M5x25mm
CHJ imbuss Schraube M5x25mm
Kugleleje med aksel
Kugellager mit Achse
Stremskinne

Verbindung, Strom
Medbringer for trisse
Mitbringer fir Drahtrolle
Bespaending for tradstrammer
Einrichtung fur Strammung des Drahts
Bom for tradtrykker

Stab fiir Drahthalter
Tradindlgb

Drahteinlauf

Epower motorkonsol

Epower Motorkonsole

3

Description of goods
Désignation des piéces

Wire feed unit 0.6-0.8

(used for machines with serial no. before 2013xxxx)

Dispositif de guidage de fil 0,6-0,8

(Utilisé pour les machines avec numéro de série avant 2013xxxx)

Motor

Moteur

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 fil 0,8-1,0

Washer

Disque

CHJ allen screw M5x25mm

Vis unbrago CHJ M5x25mm

Ball bearing with axle

Roulement a billes avec axe

Current connection

Joint de courant

Regulating ring for wire feed roller
Piéce d'entrainement pour gaine de fil
Device for tightening of wire
Dispositif pour tension de fil

Bar for wire pressure

Barre pour pression de fil

Wire inlet

Entrée de fil

Epower motor bracket

Console de moteur Epower
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TRADFREMFQRING, (4 trisser)
WIRE FEED UNIT, (4 wire feed rolls)
DRAHTVORSCHUBEINHEIT, (4 Drahtvorschubrollen)
DISPOSITIF DE GUIDAGE DE FIL, (4 galets)
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14



Pos.

10

1"

12

13

14

15

16

17

18

No.

17220050

45050320

45050220

61118263

45050322

44450003

42110122

24510349

45050323

29410004

45050321

74140011

40310525

41811005

40950516

25110097

42710106

33220018

TRADFREMFQRING, (4 trisser)
WIRE FEED UNIT, (4 wire feed rolls)
DRAHTVORSCHUBEINHEIT, (4 Drahtvorschubrollen)
DISPOSITIF DE GUIDAGE DE FIL, (4 galets)

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Motor

Motor

Konsol

Konsole

Top for strammer

Oberteil fir Spanner
Skalaknap for strammer
Skalenknopf fir Spanner
Tradindlgb

Drahteinlauf

Tandhjul

Zahnrad

Fjeder for strammer

Feder fur Spanner
Fladskive

Flachscheibe

Bom

Arm

Aksel for trisse, 10
Achse fiir Rolle, 10
Forplade

Frontplatte
Centraltilslutning komplet
Zentralanschluf® komplett
CHJ unbraco skrue M5x25
CHJ Imbusschraube M5x25
Tallerkenfjeder
Tellerfeder

Fingerskrue M5x16
Randelschraube M5x16
Gevindstang

Gewindestab

Keervstift til gevindstang 23
Kerbstift fir Gewindestab @3
Stremskinne

Verbindung, Strom

Bemeerk:
Reservedelsnumre pa tradferere, kapillarrer
og trisser: Se skilt i maskinen.

Bitte bemerken:

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

Tacho

Moteur

Bracket

Console

Upper piece for fastener
Piece supérieure pour tendeur
Scale button for fastener
Bouton commutateur

Wire inlet

Entrée de fil

Gear wheel

Pignon

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 @3
Goupille a encoches pour tige de filetage 23
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.



61112033

24411978

80571003

16611853

17150004

16411803

17300030

15945113

14820024

61112039

26330014

17173004

74233027

61112038

24411977

71110140

Front panel, 271
Automig 271 until

Cover, green
Automig 271 until

Earth cable
Automig 271 until

Welding transformer, 271
Automig 271 until

Thermal cut-out
Automig 271 until

Inductor, 271
Automig 271 until

Fan, 271
Automig 271 until

Condensor battery
Automig 271 until

Resistor
Automig 271 until

Side Panel, left, green
Automig 271 until

Steel handle
Automig 271 until

Fuse
Automig 271 until

Mains supply cable
Automig 271 until

Side panel, upper right
Automig 271 until

Side panel, lower right
Automig 271 until

Central adapter, complete
Automig 271 until

AUTOMIG 271

00.08.24

00.08.24

00.08.24

00.08.24

00.08.24

00.08.24

00.08.24

00.08.24

00.08.24

00.08.24

00.08.24

00.08.24

00.08.24

00.08.24

00.08.24

00.08.24
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use

use

use

use

use

use

use

use

use

use

use

use

use

use

use

use

61111805

24413501

80502503

16111851

17150006

16411804

81100101

15945112

14491151

61111818

26330016

17173020

74233054

61111817

24413503

71110120






Bundesrepublik Deutschland:

MIGATRONIC SCHWEISSMASCHINEN GmbH
Sandusweg 12, D-35435 Wettenberg

Telefon: (+49) 641 982840

Telefax: (+49) 641 9828450

Czech Republic:

MIGATRONIC CZECH REPUBLIC a.s.
Tolstého 451, 415 03 Teplice, Czech Republic
Telefon: (+42) 0411 135 600

Telefax: (+42) 0417 533 072

Danmark:

MIGATRONIC AUTOMATION A/S
Kngsgardvej 112, 9440 Aabybro
Telefon: (+45) 96 96 27 00
Telefax: (+45) 96 96 27 01

Danmark:

SVEJSEMASKINEFABRIKKEN MIGATRONIC
Aggersundvej 33, 9690 Fjerritslev

Telefon: (+45) 96 500 600

Telefax: (+45) 96 500 601

Finland:

MIGATRONIC A/S

Puh: (+358) 102 176500
Fax: (+358) 102 176501

France:

MIGATRONIC EQUIPEMENT DE SOUDURE S.AR.L.
Parc Avenir I, 313 Rue Marcel Merieux, F-69530 Brignais
Tél: (+33) 478 50 6511

Télécopie: (+33) 478 50 1164

Hungary:

MIGATRONIC KFT

Szent Miklos u. 17/a, H-6000 Kecskemét
Tel./ffax:+36/76/505-969;481-412;493-243

India:

Migatronic India Private Ltd.

22, Sowri Street, Alandur, 600 016 Chennai, India
Tel.: (0091 44) 22300074

Telefax: (0091 44) 22300064

ltalia:

MIGATRONIC s.r.l.

Via dei Quadri 40, 20871 Vimercate (MB) ltaly
Tel.: (+39) 039 92 78 093

Telefax: (+39) 039 92 78 094

Nederland:

MIGATRONIC NEDERLAND B.V.
Hallenweg 34, NL-5683 CT Best
Tel.:(+31) 499 37 50 00

Telefax: (+31) 499 37 57 95

micAL3I0NiC

Norge:

MIGATRONIC NORGE A/S
Industriveien 1, N-3300 Hokksund
Tel. (+47) 32 25 69 00

Telefax: (+47) 32 25 69 01

Sverige:

MIGATRONIC SVETSMASKINER AB

Né&é&s Fabriker, Box 5015, S-448 50 TOLLERED
Tel. (+46) 31 44 00 45

Telefax: (+46) 31 44 00 48

United Kingdom:

MIGATRONIC WELDING EQUIPMENT LTD.
21, Jubilee Drive, Belton Park, Loughborough
GB-Leicestershire LE11 5XS

Tel. (+44) 1509 26 74 99

Fax: (+44) 1509 23 19 59

Homepage: www.migatronic.com
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