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INDLEDNING

MIGATRONIC’s Arelange ecfaring indenfor
produktion af svejsemaskiner ligger til
grund for Deres svejseapparat og garanterer
sammen med Deres fagmassigt korrekte
betjening og vedligeholdelse en fejlfri ind-
sats 1 fremtiden,

Vi takker for Deres tillid.

INTRODUCTION

MIGATRONIC's long experience in designing
and producing welding machines, combined
with your proper operation and main-
tenance, will ensure satisfactory perfor-
mance of this machine.

Thank you for your confidence.

EINLEITUNG

Die Konstruktion Thres neuen Schweissap-
parats basiert auf der jahrelangen Erfah-
rung der Firma MIGATRONIC mit der Pro-
duktion von Schweissmaschinen. Zusammen
mit Ihrer sachgem#ssen Bedienung und War-
tung wird also eine einwandfreie Leistung
in der Zukunft gew4hrleistet.

Wir danken Ihnen far Thr Vertrauen.

INTRODUCTION

La grande expérience de MIGATRONIC dans
la conception et la fabrication de machines
de soudage combinée A vos connaissances
et 4 vos qualités de maintenance assureront
une promotion satisfaisante de ces
machines,

Metrci de votre confiance,

MIGATRONIC
Peter Roed



IBRUGTAGNING
INITIAL OPERATING
INBETRIEBNAHME
OPERATIONS PRELIMINAIRES

8-10 I/min,

NETTILSLUTNING.

Kontroller at maskinens pistemplede spand-
ing er i overenstemmelse med netspandingen.
Hvis maskinen er omkobbelbar, ma det kon-
trolleres at maskinen er koblet korrekt,

MAINS CONNECTION.

Control of accordance between the voltage
of the machine stamped on the type sign
and mains power., If the machine can be
switched between different voltages it must
be checked if it has been mounted correctly.

NETZANSCHIUSS. .

Es ist unbedingt zu kontrollieren, ob die
auf dem Typeschild der Maschine angegebene
Spannung mit der Netzspannung tiberein-
stimmt. Ist die Maschine auf verschiedene

Spannungen umklemmbar, muss darauf geach- SIKRING/ FUSE/ SICHERUNG/ FUSIBLE.

tet werden, dass das Gerdit innen fir die

richtige Spannung angeklemmt ist. 220V |240V|380V|415V [440V|500V
PRINCIPAUX BRANCHEMENTS. KDO 260 25A| 25A| 16A| 16A| 10A| 10A
Contréler que la tension de [a machine est KDO 325 25A| 25A| 16A| 16A| 16A| 16A
en harmonie avec la source de courant. Ce KDO 400 40A| 40A| 25A| 25A| 25A| 25A
controle est trés important dans le cas de KDO 500 50A| 50A| 35A| 35A| 25A| 25A
machine commutable 3x220 V ou 3x380 V, KDO 600 63A| 63A| 35A| 35A| 35A| 35A




ISATNING AF TRAD
FITTING THE WELDING WIRE
INLEGEN DES SCHWEISSDRAHTL
MONTAGE DE LA BOBINE DE FIL




ISETNING AF TRAD
FITTING THE WELDING WIRE
EINLEGEN DES SCHWEISSDRAHTES
MONTAGE DE LA BOBINE DE FIL

L 7
[ ]
m

N

Qi

_ hvid weiss
: 0.8 0.8 white  blanc 1.2 0.8
bla “ blau
1,0 1,0 blue bleu 1,5 1,0
rod rot
1,2 1,2 o rouge 2,0 1,2
rod rot
1,6 1,6 d rouge 2,0 1,6
gul gelb
2,0 2,0 yellow jaune 2,7 2,0
2,4 2,4 gul .  gelb 2,7 2,4
yellow jaune




PUSH-PULL




STB




COmMBI




10.
11.
12,

13.

12

BETJENINGSVEILEDNING

Hovedafbryder.
KDO 260, KDO 325, KDO 500 og KXDO
600.

Hovedafbryder.
KDO 400.

Centraltilslutning for svejsebrander.

Lynkobling for svejsebrenderens kale-
system.

Lynkobling for svejsebrznderens kale-
system.

Voltmeter til aflesning af svejsespznd-
ing.
Amperemeter til aflesning af svej-
sestrgm.

Drosseludtag 0,8 - 1,0
Drosseludtag 1.2 - 1.6

Drosseludtag ©1.6 - 1.8

Drosseludtag 1,8 - 3.2
Trinles indstilling af tridhastighed.

Indstilling af svejsespanding.
KDO 260 (1-12)
KDO 325 (1-12)
KDO 400 (1-12) finindstilling
KDO 500 (1- 6) finindstilling
KDO 600 (1- 6) finindstilling

Indstilling af svejsesp@&nding

KDO 400 (1- 2) grovindstilling
KDO 500 (1- 6) grovindstilling
KDO 600 (1- 6) grovindstilling

10.
11.

12.

13.

12.

CONTROL SWITCHES

Main switch
KDO 260, KDO 325, KDO 500 and KDO
600.

Main switch
KDO 400.

Central adaptor for welding torch.

Quick release connector for the torch
cooling system.

Quick release connector for the torch
cooling system.

Voltmeter, shows the welding voltage.

Ammeter, shows the welding current.

Inductance output 0.8 - 1.0
Inductance output o©l1.2 - 1.6
Inductance output 1.6 - 1.8
Inductance output 1.8 - 3.2

Infinitely wvariable control of wire
speed.

Adjustment of welding voltage.
KDO 260 (1-12)

KDO 325 (1-12)

KDO 400 (1-12) fine adjustment
KDO 500 (1- 6) fine adjustment
KDO 600 (1- 6) fine adjustment

Adjustment of welding voltage.

KDO 400 (1-. 2) rough adjustment
KDQO 500 (1- 6) rough adjustment
KDO 500 (1- 6) rough adjustment



KDO 260 KDO 400 - KDO 500
KDO 325 KDO 600
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BETJENINGSVEJLEDNING

ON.
Lyser nir maskinen er tandt.

Torch cooling error

Lyser nir svejsningen standses som folge
af for darlig gennemstramning i svejsepi-
stolens kolesystem. Nir fejlen er rettet,
kan svejsningen forts@ttes.

Overheating

Lyser, hvis svejsningen automatisk afbry-
des som falge af overophedning af
maskinens transformator. NAir tempera-
turen pad transformatoren er nor-
maliseret, kan svejsningen fortsattes,

Soft start

Forindstilling af krybestart, dvs. den has-
tighed triden starter med, inden lysbuen
etableres. Kan reguleres fra 0,5 til 5,0
m/min.

Burn back

Forindstilling af efterbrendingstid. Be-
stemmer  tiden, fra tridfremferingen
standses, til lysbuen slukkes. Kan regu-
leres fra 0,05 til 0,5 sek.

Post-flow
Gasefterstremningstid, kan reguleres fra
2 til 20 sec.

Trigger mode

Med denne omskifter stilles funktionen
af tasten i svejsehdndtaget, totakt

il cller  firtake ouf . #

rangerknap
for tradilegning.

CONTROL SWITCHES

. ON
Lights when the machine has been
turned on.

. Torch cooling error

Lights if welding stops as a result of
bad water circuwlation in the torch cool-
ing system, The error being corrected,
the welding can continue,

. Overheating

Lights if the welding is automatically
switched off, due to overheating of the
transformer. When the temperature is
normal, the welding can continue,

. Soft start

This allows the initial wire feed speed
to be set between 0.5-5.0 m/min. and
assists initial striking of the arc.

. Bum back

Pre-adjustment of the burn back delay.
Indicates the time from stopping the
wire feed until the arc is switched off.
Variable 0.05-0.5 secs.

Post-flow
Post-weld gas flow.
Variable 2-20 secs.

. Trigger mode

With this switch, the switch on the
torch handle is set for 2 cycle igd
or 4 cycle fngw operation, 4 feed but-
ton for fitting the welding wire.
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VEDLIGEHOLDELSE

Ved udvikling og produktion af MIGATRONIC
svejsemaskiner er der kun anvendt materialer
af absolut topkvalitet. Uanset hvor gode
materialer, der er anvendt, og uanset hvor
stor omhu, der er lagt i monteringen, krzever
et sA avanceret produkt som en svejsema-
skine Deres indsats for at fungere perfekt
i Arevis.

A_ Tridfremferingsaggregatet

Tradfremforingsaggregatet mi regelmassigt
efterses ved tridtrissen og traddyserne,
Dyserne i fremforingsaggregatet md udskif-
tes, hvis trdden ved passage gennem dyserne
deformeres eller fir odelagt kobberbeleg-
ningen. Undertiden ses, at afskrabet kob-
berstav totalt forhindrer en fri passage gen-
nem tridlederen. Kontroller ugentligt dyser-
nes justering, og renger disse. Desuden
efterses og rengeres rillerne i tradtrissen,

B. Slangen

Slange skal beskyttes mod overlast og mi
ikke trzdes pi eller kores over. Ugentlig
ber slangen afmonteres og triddlederen blzses
ren med trykluft.

C. Svejsepistolen

Svejsepistolen indeholder vigtige kom-
ponenter, som hyppigt mi efterses og ren-
gores, nemlig kontaktdysen o¢g gasdysen.
Sprojtestznk maA jevnligt fjernes samtidig
med, at der pafaeres sprejtelesner. Under
rensningen boar gasdysen aftages.

Rens ikke ved at sid pd pisiolen.

D. Stromkilde

Stremkilde, ensretter og transformator mi
med passende mellemrum blazses rene for
stav,

E. Vandmodul

Safremt vaskemzngden i tanken falder si

meget, at maskinen afbrydes, skal der pi-
fyldes vaske (glycol/vand i forholdet 30/70).

MAINTENANCE

Only first-class materials have been used
for the development and production of
MIGATRONIC welding machines. However
good materials have been used, and no mat-
ter how carefully the mounting has been
done, an advanced product as a welding
machine demands your effort to operate
perfectly for years,

A_ Wire feed unit

Wire feed unit is to be controlled regularly
at the wire feed roller and the wire

nozzles, The wire nozzles should be changed
if the copper plating of the wire is
damaged on its way through the nozzles.
Copper dust may totally hinder free passage
through the wire liner. A weekly control
and cleaning of the nozzles and the wire
feed roller is recommended.

B. Welding hose

Great care should be taken that the welding
hose is not overloaded. The hose should
be dismantled every week and blown out
with dry air. The torch should be discon-
nected during this process.

C. 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 noz-
zle. The spatter should be removed regular-
ly and spatter remover applied. During the
cleaning process, the gas nozzle should be
removed.

Do not clean by beating the torch.

D. Power source

The rectifier and transformer should be
blown out with dry air occasionally, other-
wise the air circulation will be affected
by the dust,

E. Water module

If the quantity of liquid in the tank is
diminished to the point of interrupting the
machine liquid should be added (glycol/-
water, ratio 30/70).



FEJLSOGNING

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

1. Den ene af de tre sikringer ved
hovedafbryderen er sprunget.
2. Der svejses pi et for lavt spaendingstrin.

Stedvis tridfremforing.

1. Indgangsdysen og tridtrissens rille flugter
ikke.

2. Rulle med svejsetrdd gir for stramt pi
akslen. Undertiden er triden spolet for-
kert, si den "krydser",

3. Indgangsdyse efler kontaktdyse er slidt
eller snavset, evt. tilstoppet.

4, Svejsetriden er uren eller af dirlig kva-
litet, evt, rusten,

5. For darligt tryk pad modrullen.

For meget sprajt ved svejsningen.

1. For stor tradhastighed i forhold til svejs-
ningen,
2, Slidt kontaktdyse,

Svejsningen bliver kckset og "sprod®,
Ved punktsvejsning fremkommer en karak-
teristisk top.

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

2. Gasdyse tilstoppet.

3. Utetheder i systemet, sdledes at atmos-
farisk luft pga. injectorvirkningen suges
med ind og blandes med beskyttelsesgas-
sen.

Triden brznder gentagne gange fast i kon-
taktdysen og gir tregt.

1. Kan bero p&, at trdden er blevet defor-
meret i tridlederen.
Klip triden ved trAdtrissen, og tr&k den
deformerede trid ud af tridlederen. St
ny trdd i og kontroller medrullens tryk.

2. Slidt kontaktdyse.

TROUBLE SHOOTING

Too little welding effect.
The welding seam forms a bead

1. One of the three fuses in the main
switch is not working (one phase is mis-
sing).

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 am 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 - not enough 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 is very slow.

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

2. Worn out contact tip.



TEKNISKE
DATA

TECHNICAL
DATA

TECHNISCHE
DATEN

DONNEES
TECHNIQUES

Netspaanding

Sikring: 220-240V
Sikring: 380-415V

Effekt max.

Virkningsgrad

Cos. phi.

Mains voltage

Fuse: 220-380V
Fuse: 380-415V

Consumption max.

Efficiency

Cos. phi

Netzspannung

Sicherung: 220-380V
Sicherung: 380-415V

Anschlussleistung max.

Wirkungsgrad

Cos. phi

Tengion d’alimentation

Fusible: 220-380V
Fusible: 380-415V

Consommation maximum

Rendement

Cos. phi

Tomgangespending min.

Tomgangsspending max.

Belastning 100%
Belastning 60%
Relastning 35%

Strgmomrade min.

Strgmomrade max.

Open circuit voltage min.
Open circuit voltage min

100% duty cycle
60% duty cycle
35% duty cycle

Current range min.
Current range max.

Leerlanfapannung min.

Leerlaufspannung max.

ED 100%
ED 60%
ED 35%

Schweisstrombereich min.

Schweisstromnbereich max.

Tension 4 vide min.
Tension a vide min.

Charge admissable 100% int
Charge admissable 60% int.
Charge admissable 35% int.

Plage de courant min.

Plage de courant max.

Induktansudtag Inductance positions Drosselanzapfungen Nombre de sortie de self
Temperaturklasse Insulation class Temperaturklasse Classe d’isolation
Beskyttelsesklasse Protection class Schutzklasse Classe de protection
Norm Norm Nerm Normes

Tradmotoreffekt Effect, wire feed unit Leistungsaufnahme Consommation du moteur

Tradrulledimension
Traddimension

Tradhastighed

Mode switch
Pre flow
Soft start
Burn back
Post flow

Kglesystern *

Dim. Ixbxh Compact
Dim. Ixbxh SWF
Total veegt Compact
Total vaegt SWF

Wire reel capacity
Wire dimension

Wire speed

Mode switch .
Pre-flow
Soft-start
Burn-back
Post-flow

Cooling systeam *

Dim. Ixwxh Compact
Dim. Ixwxh Compact
Total weight Compact
Total weight SWF

Drahtrolle
Drahtdurchmesser
Fordergeschwindigkeit

Betriebs-Funktion
Gasvorstrémung
Einschleichvorrichtung
Drahtriichbrandzeit
Gasnachstrémung

Kiihlgerit *

Masse LxBxH Compact
Masse LxBxH SWF
Gegamtgewicht Compact
Gesamtgewicht SWF

Bobine utilisable

Diamétre de fil

Vitesse de défilemment

Commande torche

Pré gaz

Vitesse du fil a 'amoracage
Anti collage

Post gaz

Systeme de refroidissement *

Dim. Ixbxh Compact

Dim. Ixbxh

Poids total du poste Compact
Poids total du poste SWF




3x220-240V 3x220-240V 3x220-240V 3x220-240V 3x220-240V

3x380-416 V 3x380-415 V 3x380-415 V 3x380-415 V 3x380-415 V

25 A 25 A 40 A 50 A 63 A

16 A 18 A 25 A 35 A 35 A

93 KVA 13,1 KVA 21,7 KVA 26,3 KVA 338 KVA

0,76 0,77 0,71 0,88 0,87

0,95 0,93 0,87 0,92 0,85

16,6-18,2 V 17,6-19,2 V 17,4-19,0 V 17,6/10,0 V 17,6/19,0 V

89,2-429 V 41,6-454 V 48,5-530V 54,0/50,0 V 59,0/64,4 V

170 A 205 A 235 A 300 A 360 A

205 A 255 A 300 A 382 A 458 A

260 A 325 A 100 A 500 A 600 A

40 A/16 V 40 Af18 V 40A /18 V 40 A/16 V 40 A/16 V

260 A/25 V 326 A/2aV 400 A/a4 V 500 A/39 YV 600 A/44 V

2 . 2 4 4

H H H H H

IP 21 AF IP 21 AF IP 21 AF IP 21 AF IP 21 AF

VDE 0542 VDE 0542 YDE 0542 VDE 0542 VDE 0542

ISO R700 ISO R700 ISO R700 ISO R700 ISO R700

SEN 8301 SEN 8301 SEN 8301 SEN 8301 SEN 8301

105/210 W 105/210 W 105/210 W 105/210 W 105/210 W

5-30 Kg 5-30 Kg 5-30 Kg 5-15 Kg 5-15 Kg

0,8-3,2 0,8-3,2 0,8-3,2 0,8-3,2 0,8-3,2

1,7-24 m/min 1,7-24 m/min 1,7-24 m/min 1,7-24 m/min 1,7-24 m/min
2T/4T/ $» 2T/4T/ $» 2T/4T/ -§» 2T/4T/ §» 2T/4T/ $»>

0,28 0,28 0,28 0,28 028

1,7-5 m/min 1,7-5 m/min 1,7-5 m/min 1,7-5 m/min 1,7-5 m/min

0,05-18 0,06-18 0,05-18 0,06-18 0,05-1 8

0-208 0-208 0D-208 0-208 0-208

3L* 3L* 3L * L * 1 Ui

04x4Tx81 em
94x47%x130 em
112 Kg

127 Kg

94x47x81 cm
04x47%x130 ecm
124 Kg

139 Kg

94x47x81 cm
94x47Tx130 cm
1562 Kg

167 Kg

O4x51x130 em

205 Kg

04x51x130 cm

210 Kg

*) OPTIONAL









