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§ 1 Turvallisuus

1.1 Signaalin selitys

/A W

¢ Yl1ld olevat signaaleja merkitsevit varoitusta! Huomautus! Liikkuvat osat, sdhkoiskun
saaminen tai kosketus lampdosiin aiheuttaa vaurioita kehollesi ja muille. Vastaavat
ilmoitukset ovat seuraavat. Hitsaus on melko turvallista useiden valttiméttdmien

suojatoimenpiteiden suorittamisen jélkeen.

1.2 Kaarihitsausvahingot

® Seuraavat symbolit ja sanaselitykset viittaavat oman ja muiden kehon vammoihin,
joita voi tapahtua hitsauksen aikana. Kun ndet ndméa symbolit, muista olla varovainen

ja muistuta muitakin vaaroista.

® Vain asianomaisen koulutuksen saaneet henkil6t saavat asentaa, testata, kéyttés,

huoltaa ja korjata laitetta!

® Huolehdi siitd, ettd tyon aikana tydalueella ei ole asiattomia henkilditd, etenkdén

lapsia.

® Koneen virran katkaisun jélkeen huolla ja tutki laite luvun 5 ohjeiden mukaan, koska

elektrolyyttikondensaattoreissa on tasavirtajénnite.

A3

“ ; SAHKOISKU VOI OLLA TAPPAVA.

e Ali koskettele jénnitteisiin sihkdosiin.
® Eristd kehosi kdyttdmalld kuivia késineiti ja vaatteita, joissa ei ole reikié.

e Eristd itsesi tyOkappaleesta ja maadoituksesta kuivaa eristettd kiyttden. Varmista, ettd

eriste on riittdvdn suuri peittdmddn koko fyysisen kosketusmahdollisuuden alue
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tyokappaleen ja maadoituksen osalta.

® Ole varovainen kidyttdessdsi laitetta ahtaissa paikoissa, kaltevissa ja maérissd

olosuhteissa.
e Katkaise aina koneen virransyottd ennen asennusta ja saatoja.

Asenna laite asianmukaisesti ja maadoita hitsattava tyokappale tai metalli kunnolliseen

sahkoiseen maadoitukseen kayttdohjeen mukaan.

eElektrodi ja tydkappale (tai maadoitus-) piirit ovat sdhkoisesti “kuumia”,
hitsauskoneen ollessa PAALLA. Varo, ettei ihosi tai méirit vaatteet kosketa

nditd “kuumia” osia. Eristéd kidtesi kdyttdmalld kdsineitd, joissa ei ole reikia.

® Puoliautomaattisessa tai automaattisessa lankahitsauksessa elektrodi, elektrodikela,
hitsauspddn  suutin  tai  puoliautomaattinen  hitsauspistooli ~ovat myos

sahkoisesti “kuumia”.

® Varmista, ettd tyokaapeli muodostaa hyvin sdhkoéliitdnnin hitsattavaan metalliin.

Liitdnnén tulisi olla mahdollisimman 1dhelld hitsattavaa aluetta.

ePidd elektrodin pidike, tyokiinnike, hitsauskaapeli ja hitsauskone hyvidssd ja

turvallisessa kadyttokunnossa. Vaihda vaurioitunut eriste.
e Ali upota elektrodia veteen jiihdytysti varten.

e Al4 koske samanaikaisesti sihkoisesti “kuumia” osia elektrodin pidikkeissi, jotka on
liitetty kahteen hitsauskoneeseen, koska ndiden kahden vilinen jénnite voi olla

molempien hitsauskoneiden avoimen piirin kokonaisjdnnite.

e Kun tyOskentelet lattiatason yldpuolella, kdytd turvavyotd, joka suojaa sinua

putoamasta, jos saat sdhkdiskun.

SAVUT JA KAASUT VOIVAT OLLA
VAARALLISIA
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® Hitsaus voi kehittdd terveydelle haitallisia hoyryja ja kaasuja. Viltd hengittimasta
nditd. Pidd pédsi poissa hoyryistd hitsaamisen aikana. Huolehdi riittdvésti
ilmanvaihdosta ja/tai kohdepoistosta valokaaren ldhelld pitddksesi hoyryt ja kaasut pois
hengitysalueelta. Kun hitsaat erikoistuuletusta vaativilla elektrodeilla, kuten
ruostumattomilla terdselektrodeilla, tai suoritat kovahitsausta tai hitsaat lyijy- tai
kadmiumpinnoitettua terdstd tai muita metalleja tai pinnoitteita, jotka aikaansaavat
erittdin myrkyllisid hoyryjd, pidd altistuminen mahdollisimman véhidisend ja
kynnysraja-arvojen alapuolella kdyttdmalld kohdepoistoa tai koneellista ilmanvaihtoa.
Suljetuissa tiloissa tai tietyissd olosuhteissa saatetaan tarvita hengityssuojainta.

Tarvitaan myds lisdvarotoimia, kun hitsataan sinkittyé terésta.

e Ali hitsaa paikoissa, jotka ovat rasvanpoistosta, puhdistuksesta tai
ruiskutustoimenpiteistd tulevan klooratun hiilivedyn hoyryjen léheisyydessa.
Valokaaren siteet ja kuumuus voivat reagoida liuottimen hdyryjen kanssa ja muodostaa

fosgeenia, erittdin myrkyllistd kaasua, ja muita drsyttévia tuotteita.

¢ Suojaavat kaasut, joita kdytetddn kaarihitsauksessa, voivat syrjayttdd ilmaa ja
aiheuttaa vammoja tai kuoleman. Huolehdi aina riittdvéstd tuuletuksesta, erityisesti

suljetuissa tiloissa, jotta taataan hengitysilman turvallisuus.

¢ Lue ja ymmarrd tdmén laitteen ja kdytettdvien kulutuslaitteiden valmistajien ohjeet

seka kéyttoturvallisuustiedotteet ja noudata tydnantajan tyoturvallisuuskdytantoja.

& :&//ﬁ

e Kdytd maskia, jossa on asianmukainen suodatin ja peitelevyt suojataksesi silmisi

KAARISATEET VOIVAT POLTTAA SILMIA.

kipindiltd ja valokaarisdteiltd hitsauksen tai avokaarihitsauksen tarkastelun aikana.

e Kadytd asianmukaisia vaatteita, jotka on tehty kestdvisti ja liekinkestdvistd

materiaaleista ja jotka suojaavat omaa ja tyotovereittesi ihoa valokaariséteilta.

® Suojaa muut ldhelld oleskelevat henkil6t sopivalla syttymattomélld suojuksella ja/tai

varoita heitd katsomasta valokaareen tai altistumasta valokaarelle tai kuumille
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roiskeille tai metallille.

©)
A’éﬁ \“ﬁx ITSESUOJELU

e Pidd kaikki laitteet, suojalaitteet, suojukset ja apuvélineet paikoillaan ja hyvéssd
kunnossa. Pidd kéadet, hiukset, vaatteet ja tyokalut etddlla kiilahihnoista,
hammaspyoOristd, puhaltimista ja kaikista litkkuvista osista, kun kdynnistét, kaytét tai

korjaat konetta.

o Ali laita kisidisi moottorin tuulettimen lihelle. Ali yriti ohittaa sdddintd tai

tyhjakdynnin sdddintd tyontamalla kuristimen sddtdsauvoja moottorin ollessa kdynnissa.

L
l .o .o
ALA lisdi polttoainetta lahelld hitsauskaarta, joka luokitellaan

avotuleksi, tai moottorin ollessa kdynnissé. Pysdytd moottori ja anna sen jddhtya ennen
polttoaineen lisddmistd, jotta roiskunut polttoaine ei hdyrysty ja syty joutuessaan
kuuman moottorin osien pinnoille. Ald ldikytd polttoainetta siiliotd tiyttiessisi. Jos
polttoainetta on roiskunut, pyyhi se pois dldka kdynnistd moottoria ennen kuin hoyryt

ovat poistuneet.

f | T Ve
HITSAUSKIPINAT voivat aiheuttaa tulipalon tai

rajahdyksen

® Poista hitsausalueelta palovaaralliset materiaalit. Mikéli tima ei ole mahdollista, peitd
ne, jotta estetddn hitsauskipindiden aiheuttama tulipalo. Muista, ettd hitsauskipinét ja
hitsauksen aikana muodostuvat kuumat materiaalit voivat helposti tyontyd pienistd
halkeamista ja aukoista viereisille alueille. VAaltd hitsaamasta hydraulijohtojen

laheisyydessd. Pidd palonsammutin helposti saatavilla.

® Jos tyopaikalla kdytetddn painekaasuja, on huolehdittava erityisistd varotoimista
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vaarallisten tilanteiden valttimiseksi.

e Kun et hitsaa, varmista, ettei mikdin elektrodin piiri kosketa tyokappaletta tai
maadoitusta. Vahingossa tapahtuva koskettaminen voi aiheuttaa ylikuumenemisen ja

palovaaran.

e Al limmiti, leikkaa tai hitsaa tankkeja, tynnyreiti tai sdiliditd ennen kuin olet tehnyt
tarvittavat toimet sen varmistamiseksi, etteivit kyseiset toimenpiteet aiheuta herkasti
syttyvien tai myrkyllisten hdyryjen vaaraa niiden sisélld olevien aineiden vuoksi. Ne

voivat aiheuttaa rdjahdyksen, vaikka ne on ”puhdistettu”.

® Tuuleta ontot valukappaleet tai sdiliot ennen lammitysté, leikkausta tai hitsausta. Ne

voivat rdjahtaa.

¢ Hitsauskaaresta lentdd kipindité ja roiskeita. Kéytd 6ljyttomid suojavaatteita, kuten
nahkahansikkaita, tukevaa paitaa, housuja, joiden lahkeissa ei ole kéadnnetta,
korkeavartisia kenkid ja hiuksia peittdvdd hattua. Kéytd korvatulppia, kun hitsaat
tyopisteen ulkopuolella tai suljetuissa, ahtaissa tiloissa. Kdytd aina sivusuojallisia

suojalaseja, kun olet hitsausalueella.

o Liitd tyokaapeli tyokappaleeseen niin ldhelle hitsattavaa aluetta kuin kdytdnnollisesti
on mahdollista. Rakennuksen runkoon tai muihin hitsausalueen ulkopuolisiin
paikkoihin liitetyt tydkaapelit lisddvdat mahdollisuutta, ettd hitsausvirta kulkee
nostoketjujen, nosturin vaijerien tai muiden vaihtoehtoisten piirien kautta. Timéa voi

aiheuttaa palovaaroja tai ylikuumentaa nostoketjuja tai vaijereita, kunnes ne pettivit.

cal s

¢ Kéytd vain sellaisia painekaasupulloja, joissa on asianmukainen suojakaasu prosessia

Pyorivit osat voivat olla vaarallisia

varten ja kunnolla toimivat sddtimet kdytettyd kaasua ja painetta varten. Kaikkien
letkujen, liittimien jne. on oltava sopivia kyseistd kdyttokohdetta varten ja hyvéassa

kunnossa.
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e Siilytd pulloja aina pystysuorassa asennossa ja ketjuilla kiinnitettyind alustaan tai

kiintedén tukeen.
® Pullojen suositeltu sdilytyspaikka:
- Kaukana alueista, joissa ne voivat iskeytya tai altistua fyysisille vaurioille.

- Turvallisella etdisyydelld kaarihitsaus- tai leikkaustoiminnoista ja muista

lammon, kipindiden tai avotulen léhteista.

¢ Elektrodi, elektrodin pidike tai muu sdhkdisesti "kuuma” osa ei saa koskaan koskettaa

kaasupulloa.

® Pidd pédd ja kasvot kaukana pulloventtiilin ulostulosta, kun avaat kaasupullon

venttiilin.

® Venttiilin suojatulpat on pidettdvi aina paikallaan ja késikireydella paitsi silloin, kun

kaasupulloa kéytetdén tai liitetddn kdyttod varten.

1.3 Tietoa sahko- ja magneettikentisti

Johtimen lépi kulkeva sdhkovirta aiheuttaa paikallisia sdhko- ja magneettikenttid
(EMF). Keskustelu sdhkomagneettisten kenttien vaikutuksista on kdynnissd ympari
maailmaa. Tdhdn mennessa ei ole konkreettista ndyttod siitd, ettd sihkomagneettisilla
kentilld voisi olla vaikutuksia terveyteen. Séhkomagneettisten kenttien vaikutuksia
koskeva tutkimus on kuitenkin yhd kéynnissi. Ennen péddtelmien tekemistd on

vihennettdvi altistumista sihkomagneettisille kentille mahdollisimman paljon.
Sdhkomagneettisille kentille altistumisen vdhentdmiseksi tulee toimia seuraavasti:

® Reititd elektrodi ja tydkaapelit yhteen — kiinnitd ne teipilla, jos mahdollista.

e Kaikki kaapelit on laitettava syrjddn ja kauaksi kayttdjasta.

e Ali koskaan kierri virtajohtoa kehosi ympiirille.

® Hitsauskoneen ja virtajohdon on oltava mahdollisimman kaukana kayttdjasta

6
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todellisista olosuhteista riippuen.

e Liitd tyokaapeli tydkappaleeseen niin ldhelle hitsattavaa aluetta kuin mahdollista.

¢ Syddmentahdistimen kiyttdjien tulisi pysyé kaukana hitsausalueelta.
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2. Yleiskatsaus

2.1 Lyhyt johdanto

MIG-SARJAN kaarihitsauskoneessa kiytetddn uusinta pulssinleveysmodulaatiotekniikkaa (PWM)
ja eristetyn portin bipolaaritransistorin (IGBT) tehomoduulia, joka voi vaihtaa tydtaajuuden
keskitaajuuteen niin, ettd perinteinen kookas tydtaajuusmuuntaja voidaan korvata keskikokoisella

taajuusmuuntajalla. Siten sille on ominaista kannettavuus, pieni koko, keveys, alhainen kulutus jne.

Hitsauskoneiden = MIG-sarja  kdyttdd  seoskaasua  suojakaasuna  kaasukaarihitsauksen
aikaansaamiseksi, aktiivista suojakaasua (Ar+O2,Ar+CO> ) suojakaasuna MAG-hitsauksen

aikaansaamiseksi ja inerttid kaasua (Ar) suojakaasuna MIG-hitsauksen aikaansaamiseksi.

Hitsauskoneiden MIG-SARJASSA on sisddnrakennetut automaattiset suojatoiminnot, jotka
suojaavat koneita ylijdnnitteeltd, ylivirralta ja ylikuumenemiselta. Jos jokin ylld mainituista
ongelmista tapahtuu, etupaneelissa oleva hélytyslamppu syttyy ja ldhtovirta sammuu automaattisesti

koneen suojaamiseksi ja sen kdyttoién pidentdmiseksi.
MIG-SARJAN ominaisuudet:
1. Digitaalinen ohjausjérjestelma, hitsausparametrien reaaliaikainen niytto
2. Tehokas monitoimivirtalihde (MIG/MAG)
3. Aaltomuoto-ohjaus, vakaa hitsauskaari
4. 1GBT-teknologia, alhainen tehohdvikki

Hitsauskoneiden MIG-sarja soveltuu kaikkiin ruostumattomasta terdksestd, hiiliterdksestd,
seostetusta terdksestd jne. valmistettujen levyjen asentohitsaukseen. Sitd kdytetddn myds putkien
asennuksessa, muottien korjauksessa, petrokemiallisessa teollisuudessa, arkkitehtonisessa

sisustuksessa, auton ja polkupydrian korjauksissa, kisiteollisuudessa ja yleisessd valmistuksessa.

MAG-- Metal Active Gas Welding (metalliaktiivinen kaasuhitsaus)

MIG-- Metal Insert Gas Welding (metalli-inertti-kaasuhitsaus)
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2.2 Toimintaperiaate

MIG-SARJAN toimintaperiaate on kuvattu seuraavasti; 1-vaiheinen 220 V:n verkkotaajuus AC
tasasuunnataan tasavirraksi (DC, 312 V), sitten invertteri (IGBT) muuttaa sen keskitaajuudeksi AC
(noin 40 kHz) sen jdlkeen, kun keskikokoinen muuntaja (pddmuuntaja) on pienentinyt jannitetta.
Sitten se tasasuunnataan keskitaajuuden tasasuuntaajalla (nopeat sddstodiodit) ja tuotetaan
induktanssin suodatuksella. Samaan aikaan hitsausvirran parametreja voidaan sdétda jatkuvasti ja

portaattomasti hitsausvaatimusten tayttdmiseksi.

Yksivaihe AC

Therr-plase AC DC AC AC DC Current DC

Rectifier f——» Inverter —— Transformer ——®| Rectofower —— gl yy

220V 50/60 Hz

A

Adjustable pulse

Welding volt | Width sigual FEEDBACK
regulate CONTROL |

. Adjustable pulse

Weldlnglc;.lrrent width sigual _ | Wire feeder
regulate >

(Wire speed) R

2.3 Voltti-ampeeri-ominaisuudet

MIG-SARJAN hitsauskoneilla on erinomaiset volttiampeeriominaisuudet. Katso seuraavassa
kuvassa ndkyvidd kaaviota. Nimellisen kuormitusjdnnityksen U, ja hitsausvirran I, vdlinen suhde on

seuraava: Ux= 14+0,05 I (V)
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U, (VA
Volt-ampere characteristic ) .
The relation between the rated loading
Working point voltage and welding current
44 \
14

>
0 600 I, (AD

2.4 Hitsausperiaatteet

Solid wire

Shielding gas
electrode 99

IN

Current conductor

Wire guide and

Solidified contact tip

weld metal
Gas nozzle

Shielding gas

% 7L,
7

Molten weld
metal
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3. Asennus ja saadot

3.1 Parametrit

Malli
WAMETA MIG 201 eLCD
Parametrit
Syoéttdjannite (V) 1-220/230/240+10 %
. 43 puikkohit
Systsvirta (A) 41,2 MIG P ?11\/11\/(1) Al) saus 30,2 TIG
versne 5,8 puikkohitsaus
Syottdteho (kW 5,6 MIG 4.5TIG
yottéteho (kW) ) (MMA)
. . 10-200 puikkohit
Hitsausvirta (A) 25-200 MIG (11\)/}111/1 A(; fisaus 10-200A
Kuormittamaton jannite (V) 70
25 %200 A
Kaariaikasuhde (40 ° C) 60 % 130 A
100 % 100 A
Hitsausvirta-alue (A) 25-200 MIG 10-120 puikkohitsaus/TIG
Hitsausjannitealue (V) 15,2-24 20,4-28/10,4-18
0,6« 0,8 0,9, 1,0
Halkaisija (mm)
(Fe /Ss/Flux-Cored)
Suojausluokka IP21S
Eristysluokka H
Tehokerroin 0,65
Tehokkuus (%) 85 %
Mitat (mm) 570%200%390
Paino (Kg) 10,8

Huomautus: Ylli esitetyt parametrit voivat muuttua koneiden kehityksen myota.

11
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3.2 Kaariaikasuhde ja ylikuumeneminen

Kirjain X tarkoittaa kaariaikasuhdetta, joka madritelldén

ajanjaksoksi, jonka ajan hitsauskone voi hitsata jatkuvasti tietyn

syklin (10 minuuttia) sisélld. Kaariaikasuhde maééritellddan o

ajanjaksoksi,  jonka  ajan  hitsauskone = voi  hitsata

nimellishitsausvirrallaan jatkuvasti tietyn syklin (10 minuuttia)  *°*

sisalla.
30%

Kaariaikasuhteen X ja hitsauksen 14htovirran I vélinen suhde

on esitetty oikeassa kuvassa.

)

0 100 13Io 180 I(A
Jos muuntaja ylikuumenee, sen sisédlli oleva ldmpdrele

avautuu ja antaa ohjeen piirilevylle, katkaisee AC-releen ja hitsausvirran, jolloin etupaneelissa oleva
ylikuumenemisen merkkilamppu syttyy. Tdnd aikana koneen tulisi antaa jadhtyd noin 15 minuutin ajan
tuulettimen jadhdyttdmisti varten. Kun konetta kéytetdan taas, hitsauksen 1dhtovirtaa tai kaariaikasuhdetta

on viahennettava.

3.3 Laitteen liitinta

§3.3.1 MIG-hitsauksen, kaasusuojatun langan kiytto

(1) Tyonnd maadoituskaapelin pistoke koneen etupuolella olevaan negatiiviseen pistorasiaan ja
kirista.

(2) Kytke hitsauspoltin etupaneelissa sijaitsevan MIG-polttimen liitdntdpistorasiaan ja kirista.
TARKEAA: Kun kytket poltinta, varmista, etti liitinti on tiukka. Loysi liiténtd voi aiheuttaa liittimen kipindintia
ja vaurioittaa konetta ja pistoolin liitint4.
(3) Liitd MIG-virtajohto positiiviseen hitsausvirran ulostuloliittimeen. Huomautus: jos tita
liitdntéa ei tehda, hitsauspolttimeen ei ole sahkokytkentda!
(4) Liitd kaasunsdddin kaasupulloon ja kaasuju..to kaasunsdatimeen.

Tarkista vuodot!
(5) Liitd kaasujohto takapaneelissa olevaan kaasuliittimeen. Tarkista vuodot!

(6) Liitd hitsauskoneen virtakaapeli 1ahtokytkimelld asennuspaikalla olevaan sdihkokoteloon

12
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3.3.2 MIG-hitsauksen, kaasuton langan kiytto

Kytke ON/OFF-kytkin (sijaitsee takapaneelissa) OFF-asentoon.
(1) Tyonnad maadoituskaapelin pistoke koneen etupuolella olevaan positiiviseen pistorasiaan ja kiristé.

(2) Kytke hitsauspoltin etupaneelissa sijaitsevan MIG-polttimen liitdntdpistorasiaan ja kirist.

TARKEAA: Kun kytket poltinta, varmista, etti liitédnti on tiukka. Loys4 liiténti voi aiheuttaa liittimen kipindintiz

ja vaurioittaa konetta ja pistoolin liitinta.

(3) Liitd MIG-virtajohto negatiiviseen hitsausvirran ulostuloliittimeen. Huomautus: jos tété
liitdntéa ei tehda, hitsauspolttimeen ei ole sahkokytkentda!

(4) Liité hitsauskoneen virtakaapeli 1dhtokytkime = asennuspaikalla olevaan sdhkokoteloon

13
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3.3.2 Puikkohitsauksen kiytto

Ulostulokaapeleiden liitdntd. Tassd hitsauskoneessa on kaksi liitintd. Puikkohitsausta varten elektrodin
pidike on liitetty positiiviseen ja maadoituskaapeli (tydkappale) negatiiviseen liittimeen, joka tunnetaan
nimelld DCEP. Eri elektrodit vaativat kuitenkin eri napaisuuden optimaalisten tulosten saavuttamiseksi,
minkd vuoksi napaisuuteen on kiinnitettivad erityistd huomiota. Katso oikea napaisuus elektrodin
valmistajan tiedoista.

DCEP: Elektrodi liitetty ” +” antoliittimeen.

DCEN: Elektrodi liitetty “-”  antoliittimeen.

Kytke ON/OFF-kytkin (sijaitsee takapaneelissa) OFF-asentoon.

(1) Liitd maadoituskaapeli ” -7 -liittimeen, Kkiristd myotapaivain.

(2) Kiinnitd maadoituspinne tydkappaleeseen. Tydkappaleella on oltava luja kosketus

puhtaaseen, paljaaseen metalliin, jonka kosketuskohdassa ei ole korroosiota, maalia tai

hehkuhilsetta.

(3) Liitd maadoituskaapeli ” +” -liittimeen, kiristd myGtapaivadn.

(4) Kukin kone on varustettu virtakaapelilla, joka liitetddn tulojannitepuolen
hitsausvirtakaapeliin asianmukaiseen asentoon, jotta ei valita vadrié jannitetta.

(5) Varmista, ettd vastaavalla virransyottoliittimella tai pistokkeella on hyva kontakti,
ja estd hapettuminen.

(6) Mittaa yleismittarilla, ettd tulojédnnite on vaihtelurajoissa.

(7) Suojamaadoitus on hyvin maadoitettu.
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3.4 MIG-pistoolin mekanismin huolto

3.4.1 MIG-pistoolin osien kuvaus

(S

Vi
7/ 8

19

3.4.2 MIG-pistoolin osaluettelo

5 6 9

10 11

NRO. | Kuvaus LKM. Huomautus
1 Kaasusuutin 31.EC0O1530.2 1
2 Virtasuutin 31.B250406.5, 31.B250408.5, 31.B250410.5 (0,6-1,0 mm M6) 1
3 Poltinkaula 31.B1501.1 1
4 Kuusikulmainen sovitin 1
5 Muovisovitin 1
6 MIG sininen kahva 1
7 Polttimen kytkin 21,8 mm 1
8 Ruuvi D.3*10 3
9 Kahvan lukitusrengas 1
10 Kaapelin kiinnitysliitin 15AK 1
11 Koaksiaalikaapelin liitin /16 mmg/3 m 1
12 Kaapelin silmukka 12-16-25 MMQ 1
13 CO; Euro-takasilmukka 1
14 Ruuvi M4*6 UNI 6107 1

15
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15 Polttimen lukkomutteri / muoviruuvikierre 1
16 Euro-péiliitin/joustava tappi 1
17 Syéttoputken lukkomutteri 1
18 Eristava syottoputki 0,6-0,8 3 m, sininen 31.B15354.1 1
19 Sahkosuuttimen avain 1

3.4.3 MIG-pistoolin kéytto

1. Huolla langansy6ttomekanismi vahintddn joka kerta, kun kela vaihdetaan.
-Tarkasta syottorullan uran kuluminen ja vaihda syd6ttorulla tarvittaessa.

-Puhdista hitsauspistoolin langanohjain paineilmalla.
2. Langanohjaimen puhdistus
Syéttorullien paine poistaa metallipdlyn hitsauslangan pinnalta, joka siirtyy sitten
langanohjaimeen. Jos langanohjainta ei puhdisteta, se tukkeutuu vihitellen ja johtaa langansyoton
toimintahdirioon. Puhdista langanohjain seuraavasti:
Irrota hitsauspistoolin kaasusuutin, virtasuutin ja virtasuuttimen pidin.
Puhalla paineilmaa paineilmapistoolilla langanohjaimen lépi.
Puhalla langansyottomekanismi ja kelakotelo puhtaaksi paineilmalla.
Kiinnitd hitsauspistoolin osat takaisin. Kiristd kosketinkédrki ja kosketinkdrjen sovitin, kunnes
mutteriavaimen vastus kasvaa selvésti.
3. Langanohjaimen vaihto
Jos langanohjain on liian kulunut tai tukkeutunut, vaihda se uuteen seuraavien ohjeiden mukaan.
Avaa langanohjaimen kiinnitysmutteri, jolloin langanohjaimen péé tulee nikyviin.
Suorista hitsauspistoolin kaapeli ja vedd langanohjain pistoolista.
Tyonni uusi langanohjain pistooliin. Varmista, ettd langanohjain menee kokonaan kosketinkarjen
sovittimeen ja ettd ohjaimen konepédssi on O-rengas.
Kiristd langanohjain paikalleen kiinnitysmutterilla.
Leikkaa langanohjain 2 mm:n pidésti kiinnitysmutterista ja viilaa terdvét reunat pyoreiksi.
Kiinnité pistooli paikalleen ja kiristd osat, kunnes mutteriavaimen vastus kasvaa selvésti.

16



KAYTTO

3.5 Langansyottomekanismin huolto

Syottorullan uran vaihto

Syo6ttorulla on tehtaalla asetettu hitsaamaan 08-1,0 mm:n ja 0,6 mm:n halkaisijaltaan olevia
lisdainelankoja toisella puolella. Syo6ttérullan puoli on vaihdettava, jos kdytdt 0,6 mm:n paksuista

lisdainelankaa.
Hitsauslangan pujottaminen
Pujota hitsauslanka seuraavasti:

Avaa kelakotelo painamalla avauspainiketta ja asenna lankakela niin, ettd se py0rii vastapédivadn.

Koneessa voi kdyttda joko halkaisijaltaan 200 mm tai 100 mm olevaa lankakelaa.
Kiinnité kela paikalleen kelalukolla.

Irrota langanpéé kelasta, mutta pida siitd koko ajan kiinni.

Suorista langanpéé n. 20 cm:n pituudelta ja leikkaa lanka suoristetusta kohdasta.
Avaa paineensddtovipu, joka sitten avaa sydttomekanismin.

Pujota lanka langan takaohjaimen lépi pistoolin langanohjaimeen.

Sulje sydttomekanismi ja kiinnitd se paineensdédtdvivulla. Varmista, ettd lanka kulkee sydttorullan

urassa.

Sdida puristuspaine paineensddtovivulla korkeintaan asteikon puolivéliin. Jos paine on liian korkea,
se poistaa metallipalaset langan pinnalta ja saattaa vahingoittaa lankaa. Jos paine toisaalta on liian

alhainen, syottdmekanismi luistaa ja eikd lanka kulje vaivattomasti.
Paina hitsauspistoolin liipaisinta ja odota, ettd lanka tulee ulos.

Sulje kelakotelon kansi.

Huomautus: kun syotit lankaa pistooliin, dlé osoita pistoolia itseési tai muita pain.
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4 Kiytto
43.1 Etu- ja takapaneelin asettelu

© ©
A O‘ [+]
4 A 1E
J >0 ©
(] o
[ I i 24
i i : :
= U i i
3 (©) ] T T
= 1] ] 1T
T T T
7N\ i T T
\ \ i i
n == e N ] ]
© © I I
O 0o o
L | | [

1. MIG-pistoolin EURO-liitdnta
2.+Koneliitin: MIG-tilassa timé napa on liitettdvé tyokappaleeseen.

3.-Koneliitin: Puikkohitsaustilassa tidmd napa on liitettivd hitsauspinteeseen tai

tyokappaleeseen
4.0n/off-kytkin: kytkee virtalahteen paille ja pois paélta

5. Suojakaasun syottoliitos: kaasuletkun toisen péddn kiinnittimiseksi, kun toinen péd on

liitetty argon mix kaasupulloon.

6.Virtaldhteen tulo: virtaldhteeseen kytkemiseksi
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4.2 Hitsaus
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1. Ilman tarkastuksen valinta

2. Valitse hitsaustapa painikkeella: Painiketta painamalla valittavissa on kolme materiaalia,

MIG/MMA/LIFT TIG
3. 2T/AT /S4T/Spot hitsausvalinta

4. Hitsausvirta / Kaarivoima / Kuumakdynnistyksen nuppi: Aseta hitsausvirta .

KAARIVOIMA. KUUMAKAYNNISTYS.

5. Hitsaus Induktanssi/ Palamisjdnnitteen nuppi: Asettaa hitsausjénnitteen volteissa

Induktanssin. Palamisjénnitteen.
6. SYN-ohjelman valinta

7. Langan manuaalisen sy6ton valinta

8. Jannitteen/ Induktanssin/ palamisjénnitteen ndyttd: Hitsausjdnnitteen ndyttd koneen

toimiessa. Aseta jdnnitendyttd MIG-tilassa ennen hitsausta. Yksikko: V

9.Hitsausvirta / Kaarivoima / Kuumakédynnistyksen ndytto: Hitsausvirran ndyttd koneen

toimiessa. Aseta virranndyttd ennen hitsaamista. Yksikko: A
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4.3 Kayttoymparisto

A Korkeus merenpinnasta < 1000 m

A Kayttolampotila-alue -10... +40° C.

A Tlman suhteellinen kosteus alle 90 % (20° C).

A Koneen suositeltu sijoituspaikka kulmassa lattiatason yldpuolella, maksimikulma ei ylitd 15° C.
A Suojaa kone rankkasateelta ja suoralta auringonpaisteelta.

A Polyn, hapon tai syOvyttdvin kaasun pitoisuus ympiardivasséd ilmassa tai aineessa ei saa ylittdd

normaalia standardia.

A Varmista, ettd hitsauksen aikana on riittdvd ilmanvaihto. Koneen ja seindn vélilld on oltava

véhintddn 30 cm vapaata tilaa.
4.4 Kayttoa koskevat huomautukset
A Lue luku 1 huolellisesti ldpi ennen laitteen kdyttoonottoa.
A Liitd maadoitusjohto suoraan koneeseen ja katso luku 3.5.
A Varmista, ettd tulo on yksivaiheinen 50/60 Hz, 220 V+ 10 %
A Poista luvattomat henkilét alueelta ennen kiyttdd. Ald katso valokaareen ilman silmiensuojainta.
A Varmista koneen hyvi ilmanvaihto kaariaikasuhteen parantamiseksi.
A Sammuta moottori energiatehokkuuden saavuttamiseksi, kun tydvaihe on pééttynyt.

A Jos virtakytkin kytkeytyy pois pééltd toimintahdirion vuoksi, dld kdynnistid uudelleen ennen kuin

ongelma on korjattu. Muussa tapauksessa ongelma-alue voi laajeta.

A Ongelmatilanteissa ota yhteys paikalliseen jélleenmyyjdén, jos valtuutettua huoltohenkil6kuntaa

ei ole kdytettavissa.
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5. Huolto ja vianetsinta
5.1 Huolto

Jotta kaarihitsauskone toimisi tehokkaasti ja turvallisesti, se on huollettava séddnnoéllisesti. Anna
asiakkaiden ymmartdd kaarihitsauskoneen huoltomenetelmid ja keinoja, jotta he voivat suorittaa
yksinkertaisen tarkastuksen ja suojaamisen itse ja yrittdd parhaansa mukaan vihentdd koneen vika-
astetta ja korjauskertoja koneen kayttdidn pidentdmiseksi. Seuraavassa taulukossa kuvataan

huoltokohteet yksityiskohtaisesti.

* Varoitus: Turvallisuuden vuoksi koneen huollon aikana sammuta péivirta ja odota viisi

minuuttia, kunnes kondensaattoreiden jinnite on jo pudonnut turvalliseen jinnitteeseen 36 V.

Péiviys Huoltotoimet

Tarkista, ettd nupit ja kytkimet kaarihitsauskoneen edessa ja takana ovat
joustavia ja asetettu oikein paikoilleen. Jos nuppi ei ole oikein paikallaan, korjaa

se. Jos et voi korjata nuppia, vaihda se valittomasti.

Jos kytkin ei ole oikein paikallaan, korjaa se. Jos et voi korjata kytkinta,
vaihda se vilittomasti. Jos sinulla ei ole lisdvarusteita tai varaosia, ota yhteytta

huoltopalveluosastoon.

Virran kytkemisen jdlkeen tarkkaile/kuuntele, onko kaarihitsauskoneessa
tdrindd, suhinaa tai outoa hajua. Jos jokin edelld mainituista ongelmista ilmenee,
selvitd ja korjaa syy. Jos et saa syytd selville, ota yhteytté paikalliseen
Péivittdinen | jdlleenmyyjaasi.

tarkastus . . e o .
Tarkista, ettd LEDin ndyton arvo on kunnossa. Jos ndyton numero ei ole

kunnossa, vaihda vaurioitunut LED. Jos se ei vieldkdin toimi, huolla tai vaihda

ndyton piirilevy.

Tarkista, vastaako LED-ndyton min-/maks.-arvo asetusarvoa. Jos niissd on

eroja ja erot vaikuttavat normaaleihin hitsaustuloksiin, sdada.

Tarkasta, onko tuuletin vaurioitunut ja pyoriikd se normaalisti tai voiko sitéd
ohjata. Jos tuuletin on vaurioitunut, vaihda se vélittomaésti. Jos tuuletin ei pyori
sen jdlkeen, kun kaarihitsauskone on ylikuumentunut, tarkasta, onko lavassa

joku tukos. Jos 10ydét tukoksen, poista se. Jos tuuletin ei pydri sen jélkeen, kun

olet poistanut edelld mainitut ongelmat, yritd siirtdd lapaa tuulettimen
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pyorimissuunnan mukaisesti. Jos tuuletin pyorii normaalisti,

kdynnistyskapasiteettia tulisi vaihtaa.

Tarkasta, onko pikaliitin 10ystynyt tai ylikuumentunut. Jos
kaarihitsauskoneessa on edelld mainittuja ongelmia, pikaliitin on kiristettava tai

vaihdettava.

Tarkasta, onko virran ulostulokaapeli vahingoittunut. Jos se on

vahingoittunut, se on eristettiv tai vaihdettava.

Puhdista kaarihitsauskoneen sisdpuoli kuivalla paineilmalla. Puhdista etenkin

pOlyt jadhdyttimestd, padjannitemuuntajasta, induktiokeloista, IGBT-

Kuukausitta moduuleista, nopeasti elpyvistd diodeista, piirilevyisti jne.
inen
tarkastus Tarkasta hitsauskoneen pultit. Jos ne ovat 10ystyneet, kiristd ne. Jos ne ovat
hankautuneet, vaihda. Jos ne ovat ruostuneet, poista ruoste kaikista pulteista,
jotta ne toimivat hyvin.
Neljannesv - : o : -
o Tarkasta, vastaako timénhetkinen virta ndytettyja arvoja. Jos ne eivét vastaa,
uOSlttalnen/ .e o0 .. . . . . . es 08, se e . . . ..
o sdadd. Hitsausvirran arvo voidaan mitata ja sdétid pihtityyppiselld
vuosittainen L .
ampeerimittarilla.
tarkastus
. Mittaa eristysimpedanssi padvirtapiirin, piirilevyn ja suojakotelon vélilld. Jos
Vuosittaine

n tarkastus

se on alle 1 MQ, eristys on luultavasti vaurioitunut ja se on vaihdettava tai

eristystd on vahvistettava.
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5.2 Vianetsinta

® Hitsauskoneet on testattu ja kalibroitu tarkasti ennen tehtaalta toimittamista. Henkilot, joita

yrityksemme ei ole valtuuttanut, eivit saa tehdi mitiin muutoksia laitteeseen!

® Huolto on suoritettava huolellisesti. Jos jokin johto alkaa joustaa tai se on sijoitettu véirin, se

saattaa olla mahdollinen vaara kayttéjélle!
® Vain valtuuttamamme osaava huoltohenkildsto saa huoltaa konetta.
® Varmista, ettd katkaiset kaarihitsauskoneen virran ennen laitteen huoltoa!

® Jos ongelmia ilmenee eiké paikalla ole valtuutettua ammattitaitoista huoltohenkil6d, ota yhteytta

paikalliseen edustajaan tai jdlleenmyyjdan.

Jos MIG-SARJAN hitsauskoneessa on joitakin yksinkertaisia ongelmia, voit etsid neuvoja seuraavasta

taulukosta:
NRO )
Ongelmat Syyt Ratkaisu
Katkaisin vaurioitunut Vaihda se.
Katkaisimen  sulkemisen — -
1 ) ) ] Varoke vioittunut Vaihda se.
jalkeen virtavalo ei pala
Virransyottd vaurioitunut Vaihda se.
Hitsauksen péétyttyd kone | Puhallin vaurioitunut Vaihda se.
2 on ylikuumentunut, puhallin
ei toimi Kaapeli on 16ystynyt Kiristéd kaapeli uudelleen
E Kaasupullossa ei kaasua Vaihda se.
i
Pistoolin lahtokaasua, | Kaasuletkusta vuotaa kaasua | Vaihda se.
kytkimen kun — -
inami dhkomagneetti on '
3 pamamisen | oqtikaasu o Vaihda se.
jalkeen ei vahingoittunut
suojakaasu | [ shtskaasu, | Satokytkin vioittunut Korjaa kytkin.
n tuottoa kun
testikaasu Ohjauspiiri vaurioitunut Tarkasta piirilevy
4 Langansy6t | Lankakela ei Moottori vaurioitunut Tarkasta ja vaihda se.
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tolaite  ei | toimi Ohjauspiiri vaurioitunut Tarkasta piirilevy
toimi ——————
Puristuspydrd on 18ystynyt . .
o ) Purista se tiukkaan.
tai hitsauslanka luistaa
Pyord ei sovi hitsauslangan ]
o Vaihda pyora.
halkaisijalle
Lankakela — -
o Lankakela vaurioitunut Vaihda se.
toimii

Langansyo6ttoputki on

juuttunut kiinni

Korjaa tai vaihda se.

Karki on tukkeutunut

roiskeista

Korjaa tai vaihda se.

Valokaari ei

syty, ei

lahtojannitetta

Ulostulokaapeli on liitetty

védrin tai se on 18ystynyt

Kiristi tai vaihda se.

Ohjauspiiri vaurioitunut

Tarkasta piiri.

Hitsaus pyséahtyy ja
hilytysvalo palaa

Koneessa on itsesuojaus

Tarkasta ylijénnite, ylivirta, ylilimpdtila,

alijénnite ja ylildmpétila ja korjaa.

Hitsausvirta on “’karannut”

eikd ole hallittavissa

Potentiometri on

vaurioitunut

Tarkasta tai vaihda se.

Ohjauspiiri vaurioitunut

Tarkasta piiri.

Kraatterivirtaa ei voi saatia

Piirilevy vioittunut

Tarkasta se.

Ei jalkikaasua

Piirilevy vioittunut

Tarkasta se.
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Viktigt: Las denna bruksanvisning noga innan du anvander maskinen.
Bruksanvisningen maste medfdlja maskinen under hela dess livstid. Se
till att alla som anvander maskinen laser och forstar innehallet i
bruksanvisningen. Kontakta din aterforsaljare eller www.weldi.fi om du

har fragor.
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1 Sakerhet

1.1 Forklaring av symboler

/A W

¢ Symbolerna ovan betyder varning! Observera! Rorliga delar, att fa en elstot eller att
vidrora heta delar orsakar skada pa din kropp och andra. Motsvarande meddelanden é&r

foljande. Svetsning dr ganska sikert ndr man utfort ett antal nddvandiga skyddsatgarder.

1.2 Skador vid bagsvetsning

e Foljande symboler och ordforklaringar avser skador pa ens egen och andras kroppar
som kan uppsta vid svetsning. Nar du ser dessa symboler maste du var forsiktig och

paminna andra om farorna.

® Endast personer med relevant utbildning far installera, testa, anvinda, underhalla

och reparera maskinen.

e Se till att det inte finns nagra obehdriga personer, sirskilt barn, 1 arbetsomradet

under arbetet.

® Nir du stangt av strommen till maskinen kan du underhélla och undersdka maskinen
enligt instruktionerna 1 kapitel 5, eftersom elektrolytkondensatorerna har en

likstromsspédnning.

/AN
ELSTOT KAN DODA.

® ROr inte vid spanningsforande elektriska delar.
® [solera din kropp genom att béra torra handskar och kldder utan hal.

® [solera dig fran arbetsstycket och jordning med hjélp av torr isolering. Se till att

isoleringen ar tillrackligt stor for att tdcka hela omradet dar det finns risk for fysisk
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kontakt med arbetsstycket och jordningen.

® Var forsiktig ndr du anvinder maskinen pa tranga eller sluttande platser och i vata

forhéllanden.
® Stang alltid av stromforsorjningen till maskinen innan installation och justering.

Installera maskinen korrekt och jorda arbetsstycket eller metallen som ska svetsas enligt

bruksanvisningen.

e Elektroden och arbetsstyckets kretsar (eller jordningskretsarna) ar elektriskt ’heta”
nér svetsmaskinen dr igang. Var forsiktig sa att du inte ror vid dessa "heta” delar med
huden eller véta klader. Isolera dina hdander genom att béra torra handskar och klader

utan hal.

¢ Vid halvautomatisk eller automatisk trddsvetsning ar dven elektroden, elektrodspolen,

svetshuvudets munstycke eller den halvautomatiska svetspistolen elektriskt heta”.

o Se till att arbetskabeln bildar en bra elektrisk anslutning till metallen som ska svetsas.

Anslutningen ska vara sa ndra svetsomradet som mojligt.

e Hall elektrodhallaren, arbetsféstet, svetskabeln och svetsmaskinen i gott och sikert

arbetsskick. Byt skadad isolering.
e Sink inte ner elektroden i vatten for kylning.

® Ror inte samtidigt vid elektriskt heta” delar i elektrodhallare som &r anslutna till tva
svetsmaskiner, eftersom spédnningen mellan dessa tva kan vara den oppna kretsens

totala spanning for bada svetsmaskinerna.

® Anvind skyddssele nédr du arbetar 6ver golvniva for att skydda dig fran att falla om

du far en elstot.

ANGOR OCH GASER KAN VARA FARLIGA

® Svetsning kan utveckla hélsofarliga angor och gaser. Undvik att andas in dessa. Hall

huvudet borta frdn &ngor ndr du svetsar. Se till att det finns tillricklig ventilation
2
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och/eller en punktutsug ndra ljusbagen for att avldgsna &ngor och gaser fran
andningsomradet. Nér du svetsar med elektroder som kriver specialventilation, sdsom
rostfria stalelektroder, vid hardsvetsning eller vid svetsning av bly- eller
kadmiumplaterat stdl eller andra metaller eller beldggningar som producerar mycket
giftiga dngor, maste du halla exponeringen till ett minimum och under troskelviarden
genom att anvdnda punktsug eller mekanisk ventilation. Andningsskydd kan krévas i
tranga utrymmen eller under vissa forhallanden. Ytterligare forsiktighetsatgérder kravs

ocksa vid svetsning av galvaniserat stal.

® Svetsa inte pa platser med klorerade kolvdtedngor fran avfettning, rengdring eller
sprutning. Ljusbagens strdlar och virme kan reagera med l6sningsmedelsangor och

bilda den mycket giftiga gasen fosgen och andra irriterande produkter.

® Skyddsgaser som anvidnds vid bagsvetsning kan trdnga undan luft och orsaka
personskada eller dodsfall. Se alltid till att ventilationen &r tillracklig, sarskilt i slutna

utrymmen, fOr att garantera att dér finns tillrickligt med andningslutft.

® Lis och forstd anvisningarna fréan tillverkarna av maskinen och de strémforbrukande
elmaterial som anvinds samt sdkerhetsdatabladen och f0lj arbetsgivarens

arbetssédkerhetspraxis.

& :&//ﬁ

® Anvind mask med ldmpligt filter och skdrmar for att skydda dina 6gon fran gnistor

BAGSTRALAR KAN BRANNA OGONEN.

och bagstralar under svetsning eller svetsning med 0ppen bage.

¢ Anvind ldmpliga kldder av slitstarka och flambestindiga material som skyddar din

egen och dina kollegors hud fran ljusbdgstrélarna.

e Skydda andra ménniskor som vistas i nirheten med ett lampligt icke brandfarligt
skydd och/eller varna dem for ljusbagar eller exponering for ljusbagar eller heta stéink

eller metall.
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¢ Hall alla utrustningar, skyddsanordningar, skydd och hjdlpmedel pé sina platser och
1 gott skick. Hall hdnder, har, kldder och verktyg borta frén kilremmar, kugghjul, flaktar

och alla rorliga delar nér du startar, anvénder eller reparerar maskinen.

® Placera inte hidnderna nidra motorflakten. Forsok inte forbikoppla styrenheten eller

tomgéngens styrenhet genom att trycka pd styrstavar medan motorn &r igang.

L
(]
Fyll INTE pa brinsle nira en svetsbdge, som klassificeras som

Oppen laga, eller nar motorn &r igdng. Stanna motorn och 14t den svalna innan du fyller
pa brinsle for att forhindra att eventuellt branslespill forangas och antinds pa heta
motordelar. Spill inte bransle nir du fyller tanken. Om du har spillt bréinsle, torka bort

det och starta inte motorn forrdn angorna har férsvunnit.

f | sl;-zz
SVETSGNISTOR kan orsaka brand eller explosion

® Avlagsna brandfarliga material frdn svetsomradet. Om detta inte dr mdjligt tacker du
over det for att forhindra brand orsakad av svetsgnistor. Kom ihdg att svetsgnistor och
heta material som bildas under svetsning litt kan kastas ut fran sma sprickor och luckor
till intilliggande omrdden. Undvik att svetsa nidra hydraulledningar. Hall en

brandslackare lattillgénglig.

® Om komprimerade gaser anvdnds pa arbetsplatsen mdste man vidta sérskilda

forsiktighetsatgirder for att undvika farliga situationer.

® Nir du inte svetsar maste du se till att ingen elektrodkrets kommer i1 kontakt med
arbetsstycket eller jordningen. Oavsiktlig kontakt kan orsaka &verhettning och

brandrisk.
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® Virm, skér eller svetsa inte tankar, fat eller behallare forrdn du har vidtagit
nddvindiga dtgirder for att sdkerstdlla att dessa atgdrder inte skapar en risk for
brandfarliga eller giftiga angor pa grund av dmnena de innehéller. De kan orsaka en

explosion dven om de “’rengjorts”.

® Ventilera ihéliga gjutgods eller behéllare fore uppvarmning, skérning eller svetsning.

De kan explodera.

® Gnistor och stink flyger frdn svetsbagen. Anvind oljefria skyddskldder som
laderhandskar, titt sittande skjorta, byxor utan muddar, hogskaftade skor och en
huvudbonad som tdcker haret. Anvdnd Oronproppar nidr du svetsar utanfor
arbetsstationen eller 1 tradnga utrymmen. Anvénd alltid skyddsglas6gon med sidoskydd

nér du befinner dig i svetsomradet.

® Anslut arbetskabeln till arbetsstycket s& ndra omradet som ska svetsas som det dr
praktiskt mojligt. Arbetskablar anslutna till byggnadens stomme eller andra platser
utanfor svetsomradet okar mojligheten att svetsstrommen passerar genom lyftkedjor,
krankablar eller andra alternativa kretsar. Detta kan orsaka risk for brand eller 6verhetta

lyftkedjor eller kablar tills de gér sonder.

M\ W
* Roterande delar kan vara farliga

® Anvind endast tryckgasflaskor med skyddsgas som ldmpar sig for processen och
valfungerande reglage for den gas och det tryck som anvénds. Alla slangar, kopplingar

osv. ska lampa sig for avsedd anvidndning och vara i gott skick.

® Forvara alltid flaskorna vertikalt och fasta med kedjor till sin plattform eller ett fast

stod.
® Rekommenderad forvaringsplats for flaskor:
- Langt frdn omraden dir de kan sla mot ndgot eller utsittas for fysisk skada.

- Pé sidkert avstdnd frin platser dir man utfor bigsvetsning eller -skédrning och

5
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andra viarmekdllor, gnistor eller 6ppen eld.

e Elektroden, elektrodhallaren eller annan elektriskt het” del far aldrig vidrora

gasflaskan.

e Hall huvudet och ansiktet borta fran flaskventilens utlopp nir du 6ppnar gasflaskans

ventil.

® Ventilens skyddslock maéste alltid hallas pa plats och dras at for hand, forutom nér

gasflaskan anvinds eller ansluts for anvandning.

1.3 Information om elektriska och magnetiska filt

Elektrisk strdm som passerar genom ledningen orsakar lokala elektriska och
magnetiska filt (EMF). Runt om 1 vérlden pégar diskussioner om effekterna av
elektromagnetiska félt. Det finns inga konkreta bevis hittills for att elektromagnetiska
falt paverkar hilsan. Forskning om effekterna av elektromagnetiska félt pagér dock
fortfarande. Innan man drar nigra slutsatser méste exponeringen for elektromagnetiska

falt minskas sa mycket som mojligt.
Foljande atgirder bor vidtas for att minska exponeringen for elektromagnetiska falt:
® Dra ihop elektroden och arbetskablarna och fast dem med tejp om mojligt.
¢ Alla kablar méste ldggas at sidan och bort frdn anvdndaren.
¢ Linda aldrig nétsladden runt kroppen.

® Svetsmaskinen och nitsladden ska vara sa langt borta fran operatoren som mdojligt

beroende pé de faktiska forhallandena.

¢ Anslut arbetskabeln till arbetsstycket s& nidra omradet som ska svetsas som mojligt.

® Personer med pacemaker maste halla sig borta frin svetsomradet.
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2. Oversikt

2.1 Kort introduktion

Bagsvetsmaskinen 1 MIG-SERIEN anvinder den senaste tekniken for pulsbreddsmodulering
(PWM) och en effektmodul med isolerad bipoldr grindtransistor (IGBT) som kan vixla
arbetsfrekvensen till medelfrekvens sa att den traditionella stora arbetsfrekvenstransformatorn kan
ersittas av en medelstor frekvenstransformator. Pa sa sitt kinnetecknas den av barbarhet, liten storlek,

latthet, 1ag forbrukning m.m.

Svetsmaskiner i MIG-serien anvédnder legeringsgas som skyddsgas for att astadkomma
gasbagsvetsning, en aktiv skyddsgas (Ar+O,, Ar+CO2) som skyddsgas for att astadkomma MAG-

svetsning och inert gas (Ar) som skyddsgas for att 4stadkomma MIG-svetsning.

Svetsmaskiner i MIG-SERIEN har inbyggda automatiska skyddsfunktioner som skyddar maskiner
frdn Overspdnning, dverstrom och Overhettning. Om négot av ovanstdende problem uppstar tinds
larmlampan pa frampanelen och utgdngsstrommen stéings av automatiskt for att skydda maskinen och

forlanga dess livslangd.

MIG-SERIENS funktioner:

—

. Digitalt styrsystem, visning av svetsparametrar i realtid

2. Effektiv svetsstromkalla (MIG/MAG)

(98]

Styrning av vdgform, stabil svetsbage
4. 1GBT-teknik, ldg effektforlust

Svetsmaskiner i MIG-serien passar till ldgessvetsning av alla typer av fardiga platar av rostfritt stal,
kolstél, legerat stl, koppar, titan osv. Den anvinds ocksé vid rorinstallation, vid reparation av former,
inom petrokemiska industrin, vid arkitektonisk inredning, vid bil- och cykelreparation, i

hantverksindustrin och vid allmén tillverkning.

MAG — Metal Active Gas Welding (metall aktiv gassvetsning)

MIG — Metal Inert Gas Welding (metall inert gassvetsning)
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2.2 Funktionsprincip

Funktionsprincipen for MIG-SERIEN beskrivs pa foljande sétt: enfas 220 V nétfrekvens AC

likriktas till likstrom (DC, 312 V). Direfter omvandlar invertern (IGBT-modulen) den till

mittfrekvens AC (cirka 40 kHz) efter att den medelstora transformatorn (huvudtransformatorn) har

minskat spanningen. Dérefter likriktas den med en medelfrekvent likriktare (snabba spardioder) och

induktans produceras genom filtrering. Svetsstrommens parametrar kan samtidigt justeras

kontinuerligt och stegldst for att uppfylla svetskraven.

Enfas Ac

Therr-plase AC

220V 50/60 Hz

Rectifier

DC
>

Inverter

AC

—

Welding volt
regulate

A

Adjustable pulse

width sigual

3

Transformer

— b

AC

Rectofower

DC

Current

sensor

2.3 Volt-ampere-egenskaper

FEEDBACK |

CONTROL

Welding current

Adjustable pulse
o | Wire feeder

width sigual

regulate
(Wire speed)

£

motor

Svetsmaskiner i MIG-SERIEN har enastdende volt-ampere-egenskaper. Se diagrammet som visas 1

foljande figur. Forhdllandet mellan den nominella belastningsspanningen Uz och svetsstrommen > dr

foljande: U, = 14+0,05 12 (V)
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U, (VA
Volt-ampere characteristic ) .
The relation between the rated loading
Working point voltage and welding current
44 \
14

>
0 600 I, (AD

2.4 Svetsprinciper

Solid wire

Shielding gas
electrode 99

IN

Current conductor

Wire guide and

Solidified contact tip

weld metal
Gas nozzle

Shielding gas

% 7L,
7

Molten weld
metal
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3. Installation och instéillningar

3.1 Parametrar

Modell
WAMETA MIG 201 eLCD
Parametrar
Matningsspéanning (V) 1-220/230/240% 10 %
. 43 elektrodsvetsni
Matningsstrom (A) 41,2 MIG e (RTMSS Sning 30,2 TIG
5,8 elektrodsvetsning
Ineffekt (kW 5,6 MIG ’ 4,5 TIG
neffekt (kW) : VA :
10-200
Svetsstrom (A) 25-200 MIG elektrodsvetsning 10-200 A
(MMA)
Olastad spanning (V) 70
25 %200 A
Bégtidsforhillande (40 ° C) 60 % 130 A
100 % 100 A
Svetsstromomrade (A) 25-200 MIG 10-120 elektrodsvetsning/TIG
Svetsspanningsomrade (V) 15,224 20,4-28/10,4-18

Diameter (mm)

0,6. 0,8+ 0,9. 1,0

(Fe/Ss/Flux-Cored)

Skyddsklass 1P21S
Isoleringsklass H
Effektfaktor 0,65
Effekt (%) 85 %
Dimensioner (mm) 570%200*390
Vikt (kg) 10,8

Observera: Parametrarna ovan kan komma att éindras néir maskinerna utvecklas.
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3.2 Bagtidsforhallande och 6verhettning

Bokstaven X star for bagtidsforhédllande, vilket definieras som
den tidsperiod wunder vilken svetsmaskinen kan svetsa
kontinuerligt inom en given cykel (10 minuter).
Bégtidsforhallande definieras som den tidsperiod under vilken
svetsmaskinen kan svetsa kontinuerligt med sin nominella
svetsstrom inom en given cykel (10 minuter).

Forhallandet mellan bégtidsforhallande X och svetsningens

startstrom I visas i figuren till hoger.

Om transformatorn dverhettas 6ppnas det termiska relédet inuti

100%

60%

30%

transformatorn och ger en anvisning till kretskortet, stinger av AC-reldet och svetsstrommen, varefter

indikatorlampan for 6verhettning pd frampanelen tinds. Nér detta sker bor du lata maskinen svalna i cirka

15 minuter for att kyla fldkten. Nér maskinen anvinds igen maste svetsstartstrommen eller

bagtidsforhallandet minskas i enlighet med detta.

3.3 Maskinens anslutning

3.3.1 MIG-svetsning — instiillning for installation av gasskyddad trad

(1) Satt jordningskabelns kontakt i minusuttaget pé framsidan av maskinen och dra at.

(2) Anslut svetsbrénnaren till MIG-brénnarens anslutningsuttag pd frampanelen och dra ét.

VIKTIGT: Se till att anslutningen r tit nir du ansluter brannaren. En 16s anslutning kan leda till gnistbildning

vid kontakten och skadar maskinen och pistolanslutningen.

(3) Anslut MIG-nétsladden till den positiva svetsstromutgdngen. Obs: om denna anslutning

inte gors finns det ingen elektrisk anslutning till svetsbréannaren!

(4) Anslut gasreglaget till gasflaskan och gasledningen till gasreglaget.

Kontrollera om det finns lackor!

(5) Anslut gasslangen till gaskopplingen pa bakpanelen. Kontrollera om det finns liickor!

(6) Anslut svetsmaskinens nétsladd med utgéngsbrytare till elboxen pa installationsplatsen.

11
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3.3.2 MIG-svetsning — instillning for installation av gasfri trad

Satt ON-/OFF-brytaren (finns pa bakpanelen) till OFF-lége.

(1) Satt jordningskabelns kontakt 1 plusuttaget pa framsidan av maskinen och dra ét.
(2) Anslut svetsbriannaren till MIG-brénnarens anslutningsuttag pd frampanelen och dra ét.

VIKTIGT: Se till att anslutningen r tit nir du ansluter brannaren. En 16s anslutning kan leda till gnistbildning

vid kontakten och skadar maskinen och pistolanslutningen.

(3) Anslut MIG-nétsladden till den negativa svetsstromutgangen. Obs: om denna anslutning
inte gors finns det ingen elektrisk anslutning till svetsbrannaren!

(4) Anslut svetsmaskinens nétsladd med utgéngsbrytare till elboxen pa installationsplatsen.

12
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3.3.2 Instillning av installation for elektrodsvetsning

Anslutning av utgangskablar. Denna svetsmaskin har tva kontakter. Om man vill utfora elektrodsvetsning

ansluter man elektrodhallaren till den positiva kontakten och jordningskabeln (arbetsstycket) till den

negativa kontakten som gér under namnet DCEN. Olika elektroder kraver emellertid olika polaritet for att

uppnd optimala resultat, och déarfor maste man &dgna sérskild uppmirksamhet at polaritet. Se

elektrodtillverkarens information for korrekt polaritet.

DCEP: Elektrod ansluten till ” +” -utgdngskontakten.

DCEN: Elektrod ansluten till ” -” -utgdngskontakten.

Satt ON-/OFF-brytaren (finns pa bakpanelen) till OFF-lage.

(D
2)

)
(4)

)

(6)
(7

)

Anslut jordningskabeln till ” -” -kontakten och dra at medurs.

Fést jordningskldmman pa arbetsstycket. Arbetsstycket maste ha ordentlig kontakt med

ren och bar metall utan korrosion, férg eller glodskal vid kontaktpunkten.

Anslut jordningskab “1till 7 +” -kontakten och dra 8¢ medurs.

Varje maskin har en stromkabel som ansluts till svetsstromkabeln pa
ingdngsspanningssidan 1 lampligt lage for att inte vilja fel spanning.

Se till att motsvarande stromforsorjningskontakt eller stickkontakt har god kontakt

och forhindra oxidation.

Anvind en multimeter och mét att ingdngsspanningen ligger inom variationsgranserna.

Skyddsjordningen ir vél jordad.

13
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3.4 Underhall av MIG-pistolens mekanism

3.4.1 Beskrivning av MIG-pistolens delar

5 6 9 10 11

L (] | (1

™

3.4.2 MIG-pistolens reservdelslista

NR Beskrivning Antal Anmérkning
1 Spets D.12 14-15 AK 1
2 Elmunstycke 0,8/M6*25 1
3 15 AK-svanhalsbrinnare (sexkantig adapter och plastadapter) 1
3,1 Pistol med 15 AK-svanhals 1
4 Sexkantig adapter 1
5 Plastadapter 1
6 MIG blatt handtag 1
7 Brénnarens brytare 21,8 mm 1
8 Skruv D.3*10 3
9 Handtagets lasning 1
10 Kabelns fastkontakt 15 AK 1
11 Koaxialkabelns kontakt/16 mmg/3 m 1
12 Kabelslinga 12-16-25 MMQ 1
13 CO; Euro bakre slinga 1

14
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14 Skruv M4*6 UNI 6107 1
15 Brénnarens ldsmutter/plastskruvginga 1
16 Euro-huvudkontakt /elastiskt stift 1
17 Matarrorets 1dsmutter 1
18 Isolerande matarror 0,6-0,8, 3 m, blatt 1
19 Elmunstyckets nyckel 1

3.4.3 Anvindning av MIG-pistol

1. Underhall traidmatningsmekanismen atminstone varje gang spolen byts.
- Kontrollera matarvalsens spar for slitage och byt ut matarvalsen vid behov.

- Rengor svetspistolens trddledare med tryckluft.
2. Rengoring av tradledare
Trycket 1 matarvalsarna avldgsnar metalldamm fran svetstradens yta som sedan overfors till
trddledaren. Om tridledaren inte rengdrs kommer den gradvis att bli igensatt vilket leder till fel i
tradtillforseln. Gor foljande for att rengora trddledaren:
Ta bort svetspistolens gasmunstycke, kontaktspets och kontaktspetsens adapter.
Anvind tryckluftspistol for att blasa tryckluft genom tradledaren.
Blés trddmatningsmekanism och spolhus rena med tryckluft.
Satt tillbaka svetspistolens delar. Dra at kontaktspetsen och kontaktspetsadaptern tills mutternyckelns
motstand dkar markant.
3. Byte av tradledare
Om tradledaren dr for sliten eller igensatt foljer du nedanstdende steg for att byta den med en ny.
Oppna tradledarens spannmutter s att tridledarens huvud blir synligt.
Réta ut svetspistolkabeln och dra av traddledaren frén pistolen.
Satt i en ny tradledare i pistolen. Se till att trddledaren gar helt in 1 kontaktspetsadaptern och att
ledarens maskinhuvud har en O-ring.
Dra at tradledaren med en spannmutter.
Kapa trddledaren 2 mm fran spdnnmuttern och fila de vassa kanterna si att de blir runda.
Satt pistolen pa plats och dra at delarna tills skiftnyckelns motstand 6kar tydligt.

15
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3.5 Underhall av tradmatningsmekanism

Byte av matarvalsspar

Matarvalsen dr fabriksinstélld for att svetsa svetstradar med en diameter pa 0,8—1,0 mm och 0,6

mm pa ena sidan. Matarvalsens sida maste bytas om du anvénder svetstrad som ar 0,6 mm tjock.
Tradning av svetstrad
Tré svetstraden pa foljande sitt:

Oppna spolhuset genom att trycka pa dppningsknappen och installera tradspolen si att den roterar

moturs. Maskinen kan anvénda en tradspole med en diameter pa 200 mm eller en 100 mm.
Fést spolen pa plats med spolléset.

Ta bort tradédnden fran spolen, men hall 1 den hela tiden.

Dra ut cirka 20 cm av trddens dnde och kapa trdden vid den utrdtade punkten.

Oppna tryckjusteringsspaken som dérefter Sppnar matningsmekanismen.

Tréd traden genom trddens bakre ledare och in i pistolens tradledare.

Sting matningsmekanismen och fast den med tryckjusteringsspaken. Se till att traden gar i sparet pa

matarvalsen.

Justera kompressionstrycket med tryckjusteringsspaken hogst till mitten av skalan. Om trycket ar for
hogt kommer metallbitar att lossna fran trddens yta vilket kan skada trdden. Om & andra sidan trycket

ar for 1agt kommer matningsmekanismen att glida och trdden kommer inte att glida utan anstrangning.
Tryck pa svetspistolens avtryckare och vénta tills trdden kommer ut.

Sténg locket pé spolhuset.

Observera: Nir du matar in trid i pistolen fir du inte rikta pistolen mot dig sjilv eller andra.
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4 Anvandning
43.1 Fram- och bakpanelens layout
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1. MIG-pistolens anslutning
2. Utgaende katod: i MIG-lage maste denna pol anslutas till arbetsstycket.

3. Utgaende anod: i elektrodsvetsningslige maste denna pol anslutas till svetsplatsen eller

arbetsstycket.
4. On-/off-brytare: slar pa och av stromforsorjningen

5. Anslutning for skyddsgasforsorjning: for att fdsta ena dnden av gasslangen nir den

andra dnden &r ansluten till en argongasflaska.

6. Stromforsorjningsinging: for anslutning till stromkélla
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4.2 Svetsning
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1. Val av luftkontroll

2. Vilj svetsmetod med knapp: Tre material kan vidljas genom att trycka pa en knapp,
MIG/MMA/LIFT TIG

3. 2T/4T/S4T/Spot svetsval
4. Knapp for svetsstrom/bagkraft/het start: Still in svetsstrom. BAGKRAFT: HET START.

5. Knapp for svetsning Induktans/forbranningsspanning: Stéller in svetsspidnningen i volt.

Induktans. Forbranningsspanning.
6. Val av SYN-program

7. Val av manuell matning av traden

8. Visning av spéanning/induktans/ forbrinningsspanning: Visar svetsspinning medan

maskinen &r 1 drift. Still in spdnningsvisning i MIG-ldge innan svetsning. Enhet: V

9. Skirm for svetsstrom/bagkraft/het start: Visar svetsstrom medan maskinen &r 1 drift. Stall

in strdmvisning innan svetsning. Enhet: A
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4.3 Driftsmiljo

A Hojd fran havsytan <1 000 m
A Driftstemperaturomréade -10...+ 40 °C
A Relativ luftfuktighet under 90 % (20 °C).

A Maskinens rekommenderade placering i vinkel dver golvnivan, maximal vinkel dverskrider inte

15 °C.
A Skydda maskinen frén kraftigt regn och direkt solljus.

A Koncentrationen av damm, syra eller fritande gas i den omgivande luften eller det omgivande

amnet far inte overskrida den normala standarden.

A Se till att det finns tillrdcklig ventilation under svetsning. Det maste finnas minst 30 cm fritt

utrymme mellan maskinen och viggen.
4.4 Anmiarkningar om anvindning
A Lis kapitel 1 noga innan du anvdnder maskinen.
A Anslut jordningskabeln direkt till maskinen och se kapitel 3.5.
A Se til] att ingdngen dr enfas 50/60 Hz, 220 V£ 10 %

A Avlidgsna obehoriga personer frdn omradet innan anvédndning. Titta inte in i ljusbagen utan

ogonskydd.
A Sikerstill god ventilation av maskinen for att forbattra bagtidsforhéllandet.
A Sting av motorn nér arbetsfasen ér klar for att uppné energieftektivitet.

A Om strombrytaren stings av pa grund av ett fel far du inte starta om maskinen innan problemet

atgirdats. Annars kan problemomrédet bli storre.

A Vid problem, kontakta din lokala aterforsdljare om det inte finns auktoriserad servicepersonal

tillgénglig.
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5. Underhall och felsokning

5.1 Underhall

Bégsvetsmaskinen maste underhalls regelbundet for att den ska fungera effektivt och sékert. Ge
kunderna information om bagsvetsmaskinens underhéllsmetoder sé att de kan utfora enkla kontroller

och skydd pé egen hand och gora sitt bésta for att minska felfrekvensen och reparationstiden for

maskinen och forldnga dess livslangd. Foljande tabell beskriver underhéllspunkterna i1 detalj.

* Varning: Av sikerhetsskil maste du innan du underhiller maskinen stinga av

huvudstrommen och vénta i fem minuter tills kondensatorernas spanning har sjunkit till en

siker spanningsniva pa 36 V.

Datum

Underhallsatgirder

Daglig

inspektion

Kontrollera att knapparna och brytarna pa bagsvetsmaskinens fram- och
baksida ar rorliga och korrekt monterade. Reparera en knapp som inte sitter
ordentligt pa sin plats. Byt ut knappen omedelbart om du inte kan reparera eller

sdtta fast knappen.

Reparera brytaren om den inte sitter ordentligt pa sin plats. Byt ut brytaren
omedelbart om du inte kan reparera den. Kontakta serviceavdelningen om du

inte har tillbehor eller reservdelar.

Nir du har slagit pd strommen, observera/lyssna om maskinen vibrerar, du
hor visande ljud eller kénner konstig lukt i maskinen. Om ndgot av ovanstdende
problem uppstéar pa maskinen, ta reda pa och atgérda orsaken. Kontakta din

lokala terforsdljare om du inte hittar orsaken sjélv.

Kontrollera att viardet pa LED-skédrmen ar korrekt. Om siffran pa skdrmen
inte dr OK byter du ut den skadade LED-lampan. Om den fortfarande inte
fungerar, underhall eller byt skérmens kretskort.

Kontrollera om min-/max-virdet pa LED-skdrmen matchar borvirdet. Justera
om det finns skillnader i dessa och om skillnaderna paverkar normala

svetsresultat.

Kontrollera om flikten dr skadad, om den roterar normalt eller om den kan
styras. En skadad flakt méste bytas omedelbart. Kontrollera om bladet &r

blockerat om flékten inte roterar efter att bagsvetsmaskinen har 6verhettats. Om
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du hittar en blockering, ta bort den. Om fldkten inte roterar efter att du
eliminerat ovanstdende problem, forsok att flytta bladet i1 fliktens

rotationsriktning. Om fldkten roterar normalt ska startkapaciteten &ndras.

Kontrollera om snabbkopplingen ér 16s eller har 6verhettats. Om
bigsvetsmaskinen har ovanstdende problem maste snabbkopplingen dras at eller

bytas.

Kontrollera om stromkabeln ar skadad. Om den ar skadad maste den isoleras

eller bytas.

Rengor insidan av bagsvetsmaskinen med torr tryckluft. Rengdr speciellt
damm fran kylare, huvudspanningstransformator, induktionsspolar, IGBT-

moduler, snabbt aterstdllande dioder, kretskort osv.

Manatlig
kontroll Kontrollera svetsmaskinens bultar. Dra 4t dem om de lossnat. Byt dem om de
ar slitna. Om de &r rostiga, avldgsna rost fran alla bultar sa att de fungerar som
de ska.
Kvartalsvis/ Kontrollera om den aktuella strommen matchar de virden som visas. Justera
arlig om de inte gor det. Virdet pa svetsstrommen kan méitas och justeras med en
inspektion | amperemeter av tangtyp.
Al Mit isoleringsimpedansen mellan huvudstromkretsen, kretskortet och
riig vy .. .. . . . .
) , skyddshéljet. Om den dr mindre &n 1 MQ é&r isoleringen formodligen skadad
inspektion

och maéste bytas eller forstirkas.
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5.2 Felsokning

® Svetsmaskinerna har testats och kalibrerats noga innan de skickas frdn fabriken. Personer som

inte dr auktoriserade av vart foretag far inte gora nigra modifieringar i maskinen!

® Underhall maste utforas noga. Det kan utgora en fara for anvdandaren om nigon av ledningarna

bojs eller gir sonder, eller om de &r felaktigt placerade!
® Endast vér auktoriserade underhéllspersonal far underhélla maskinen.
® Se till att du stdnger av bagsvetsmaskinen innan du underhéller maskinen!

® Kontakta din lokala representant eller aterforséljare om problem uppstidr och det inte finns

auktoriserad yrkeskunnig servicepersonal tillgdnglig.

Om MIG-SERIENS svetsmaskin har enkla problem kan du leta efter rdd i f6ljande tabell:

NR Problem Orsaker Losning

Brytaren skadad Byt den.

Strémlampan lyser inte nér
1 Sékring skadad Byt den.
du har stangt av brytaren

Skadad strémf6rsorjning Byt den.
Maskinen &r Overhettad i | Flékten dr skadad Byt den.
2 slutet av  svetsningen,
fliikten fungerar inte Kabeln ar 16s Spénn kabeln pa nytt.
Ingen Ingen gas i gasflaskan Byt den.

skyddsgasu | Ingen startgas
) Gas lacker fran gasslangen Byt den.
tmatning vid testgas

3 efter att ha Elektromagneten dr skadad | Byt den.

ryckt  pa Justeringsb kadad | R b
. Startgas  vid usteringsbrytaren skada eparera brytaren.
pistolens
brytare testgas Styrkretsen skadad Kontrollera kretskortet.
2 Motorn skadad Kontrollera och byt.

Tridmatare | Lradspolen Y

4 n fungerar fungerar inte Styrkretsen skadad Kontrollera kretskortet.
inte R .

Tradspolen Kompressionshjulet &r 16st Spann det hart.
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fungerar

eller svetstraden glider

Hjulet ldmpar sig inte for

Ljusbagen tinds inte, ingen

utgangsspanning

_ Byt hjul.
svetstradens diameter

Tradspolen skadad Byt den.
Tradmatningsroret har

Reparera eller byt.
fastnat
Spetsen &r igensatt med stdnk | Reparera eller byt.
Utgangskabeln &r felaktigt

Dra at eller byt.

ansluten eller 16s

Styrkretsen skadad

Kontrollera kretsen.

Svetsningen upphér och

larmlampan lyser

Maskinen har sjalvskydd

Kontrollera didr finns Overspinning,

overstrom, Overtemperatur,

underspénning och reparera.

Svetsstrommen har “rymt”

och kan inte kontrolleras

Potentiometern ar skadad

Kontrollera eller byt den.

Styrkretsen skadad

Kontrollera kretsen.

Kraterstrommen kan inte

justeras

Kretskortet skadat

Kontrollera det.

Ingen eftergas

Kretskortet skadat

Kontrollera det.
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5.3 Kopplingsschema

TIX

<+

T4A

p=aal<

T

DIRVER

POWER SUPPLY

21- 2\- va_ il oful—|
Mator GUN EV

Thermistor WIRE FEED/GAS

A=

-

ouT-

h 4

A=

~

CONTROL PCB

L

Jld

VOLTAGE WIRE SPEED TAVE COHTROL

s

24



EU-VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS
FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

Weldi Oy, Turuntie 6 24100 SALO

vakuuttaa omalla vastuullaan, etta hitsausvirtalahde Wameta MIG 201 eLCD tayttdaa sahkomagneettista
yhteensopivuutta koskevan

direktiivin 2014/30/EU suojausvaatimukset ja pienjannitedirektiivin 2014/35/EU, direktiivin 2009/125/EC
energiaan liittyvien tuotteiden ekologisen suunnittelun, mukaan lukien asetuksen (EU) 2019/1784
vaatimukset, ja tiettyjen vaarallisten aineiden kayton rajoittamisesta sahko- ja elektroniikkalaitteissa
annetun direktiivin 2011/65/EU olennaiset terveys- ja turvallisuusvaatimukset.

Edelld mainittu tuote on seuraavien EN- ja IEC-standardien mukainen:
EN IEC 60974-1:2018+A1 Kaarihitsauslaitteet

— Osa 1: Hitsausvirtalahde

Ekodesign

EN IEC 60974-1:2022+A11 Kaarihitsauslaitteet

— Osa 1: Hitsausvirtalahde + Liite M

EN IEC 60974-10:2020 Kaarihitsauslaitteet

— Osa 10: Sahkomagneettisen yhteensopivuuden (EMC) vaatimukset
e Laite tayttaa luokan A rajat

forsakrar under eget ansvar att

svetsstromkalla Wameta MIG 201 eLCD &r i 6verensstimmelse med skyddskraven i direktiv 2014/30/EU
och lagspanningsdirektivet 2014/35/EU, den ekologiska utformningen av energirelaterade produkter enligt
direktiv 2009/125/EG, inklusive kraven i forordning (EU) 2019/1784, och direktivet om begrédnsning av
anvandningen av vissa farliga amnen i elektrisk och elektronisk utrustning 2011/65/EU vasentliga halso- och
sakerhetskrav.

Ovannamnda produkten 6verensstimmer med foljande EN- och IEC-standarder:
EN IEC 60974-1:2018+A1 Bagsvetsutrustning

— Del 1: Svetsstromkalla

Ekodesign

EN IEC 60974-1:2022+A11 Bagsvetsutrustning

— Del 1: Svetsstromkalla + Bilaga M

EN IEC 60974-10:2020 Bagsvetsutrustning

— Del 10: Krav pa elektromagnetisk kompatibilitet (EMC).

¢ Enheten uppfyller granserna for klass A

Salo 9.8.2023

Y/ ORN

ari Seikkula, Toimitusjohtaja,VD
eldi Oy
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