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MIG/MAG INVERTERSVETS
MIG/MAG INVERTERSVEIS
MIG/MAG HITSAUSINVERTTERI
MIG/MAG INVERTERSVEJSEMASKIN

MMI 160

SE - L&s igenom hela bruksanvisningen och férsté innehallet innan produkten anvands fér férsta
géngen! Spara bruksanvisningen i anslutning till mskinen fér framtida bruk.

NO - Les gjennom hele bruksanvisningen og forsté innholdet fer du bruker produktet. Ta vare pa
bruksanvisningen for fremtidig bruk.

Fl - Lue kayttoohje kokonaan ja varmista, ettd ymmarrat sen siséllon, ennen kuin kaytéat tuotetta
ensimmaisen kerran! Séilyta kayttdohje varmassa paikassa tulevaa tarvetta varten.
DK - Laes hele manualen, og veer sikker p&, at du forstér indholdet, fer du tager produktet i brug

forste gang! Opbevar manualen sammen med maskinen, sa du har den til fremtidig brug.

Biltema, Garnisonsgatan 26, 2nd FL, SE-254 66 Helsingborg. www.biltema.com

——— Original manual (SE)
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BRUKSANVISNING 1 ORIGINAL

MIG/MAG INVERTERSVETS MMI 160
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1. INTRODUKTION

Dessa instruktioner har skrivits for att géra det enklare for opera-
téren att anvanda produkten pa ett sakert satt. Las igenom hela
bruksanvisningen fore anvandning, var sarskilt uppmarksam pa
sékerhetsinformationen.

Instruktionerna ar avsedda fér personer med en grundlaggande tek-
nisk kunskap angaende anvandning av liknande maskiner. Oerfarna
personer rekommenderas att soka kompetens genom att ga en
kurs eller konsultera erfarna anvéndare innan de anvander maski-
nen. Med "kvalificerad reparatdr” avses en person som har den
utbildning och kunskap som kravs for att utféra en reparation pa
ett sékert och korrekt satt. Spara alltid denna manual i ndrheten av
maskinen sa att operatéren har den lattadtkomlig. Maskinen far inte
séljas eller 1anas ut om inte manualen foljer med. Tillverkaren har
inget ansvar for skador som uppstar pa grund av ouppmarksamhet
péa den sakerhetsinformation som star i denna manual.

Informationen i denna manual betecknas som:
FARA!
En olycka kommer att intraffa om féreskriften inte féljs. Olyckan

leder till allvarlig personskada, méjligen dédsfall eller allvarlig egen-
domsskada.

VARNING!

En olycka kan komma att intraffa om foreskriften inte féljs. Olyckan
leder till allvarlig person- eller egendomsskada.

Forsiktighet!

En olycka kan komma att intraffa om foreskriften inte féljs. Olyckan
leder till person- eller egendomsskada.

OBS!

Tillaggsinformation, risk fér haveri och maskinskada om foreskriften
inte foljs.

Da nummer (1, 2, 3...) anvands i texten hanvisas till angiven del i
oversiktsbild eller narliggande bild.

Da numrering sker i stycken markerade med a. b. c. och sa vidare,
skall instruktionerna utféras i samma ordning.

Da numrering sker genom punkter (o) kan atgarderna utforas i vilken
ordning som helst.

Vi reserverar oss fér mdjligheten att illustrationer och beskrivningar
av enstaka detaljer inte alltid stdmmer helt dverens med maskinen.
Exempel p& sadana detaljer kan vara farger pa kablar eller utform-
ning och placering av knappar och reglage.

—— © 2017-02-09 Biltema Nordic Services AB

2. TEKNISKA DATA

Artnr ..o 17-767 . ..

Modell:. ... MIG/MAG Svets MMI 160
Spanning/frekvens:. . ............. 230V ~/50Hz
Markeffekt: . .......... ... ... .... 6,6 kVA
Effektfaktorcos¢@: ............... 0,7

Markstrom: ........ ... .. L. 28,5 A
Rekommenderad sakring eluttag: ... 16 A Trog
Tomgangsspanning Uy ........... 54V

Svetsstrom: .................... 30 - 160A
Intermittens 25% / 60% / 100%: ....160A/ 113 A/ 88 A
Max @ svetstrad, solid: ........... 0,8 mm

Max @ svetstrad, rortrad: . . ........ 0,9 mm
Skyddsklass*: . .................. IP21S
Isolationsklass: . ................. Class |

Dimensioner LxBxH: ............. 585 x 320 x 470 mm

VIKE oo e 13 kg

*|P 21S innebér att svetsen kan anvandas i omraden dar risken for
olycksfall ar forhojd pa grund av fukt och/eller narhet till jordade foremal.

3. ANVANDNINGSOMRADE

17-767 MIG/MAG Invertersvets MMI 160 ar en portabel invertersvets
med IGBT-teknik avsedd for MIG/MAG svetsning i olegerat-, lagle-
gerat- och rostfritt stal samt aluminium- och kopparlegeringar. Den
ar utrustad med dverhettningsskydd, steglés spanningsinstalining,
stegl6s instéllning av trddmatning samt elektronisk gasventil. Den &r
avsedd for hobby- och mindre underhélisarbeten. Svetsen far inte
byggas om eller anvéandas till annat &n ovan angivet arbete.

4. SAKERHETSFORESKRIFTER OCH SYMBOLER.

Vid arbete med MIG/MAG svets bdr féljande punkter alltid beaktas. Ta
aven hansyn till arbetsplatsens sékerhetsféreskrifter och respektera alla
de lagar, regler och férordningar som géller dar produkten anvands.

4.1 Arbetsomrade

¢ Hall arbetsplatsen fritt fran brannbart material.

e Forvara explosiva eller brandfarliga vatskor och gaser utanfor
arbetsomradet.

e Var noga med att arbetsomradet &r rent, torrt och valventilerat.
Anvand inte svetsen i fuktig, blot eller daligt ventilerad miljo.

¢ Arbeta inte i morker eller dalig belysning.

e Hall barn och obehériga utanfor arbetsomradet.

¢ Hall den farliga stralningen fran ljusbagen avskarmad fran ovriga
personers synfalt.

¢ Montera svetsen pa en bank eller svetsvagn sa att den inte kan
vélta eller falla ned pa golvet.

4.2 Personlig sakerhet

e Las och forstd bruksanvisningen fore anvandning.

e Var sérskilt uppmarksam pa maskinens varningssymboler.

e Anvand inte svetsen om du &r trott eller paverkad av droger,
alkohol eller medicin.

e Anvand alltid en heltdckande svetshjalm med korrekt blandnings-
skydd som skyddar 6gonen mot den farliga UV/IR stralningen.

e Anvand svetshandskar, halksékra skyddsskor med stalh&tta
samt ordentliga arbetsklader. Arbetskladerna skall vara flam-
sékra, langarmade och langbenta samt skydda huden fran farlig
UV/IR strélning. Anvand inte klader av ett material som smaélter
eller borja brinna da det tréffas av en glddande svetsloppa. Om
en svetsloppa branner igenom tyget kan det orsaka brédnnskada.

¢ Vid behov, anvand skyddsutrustning sdsom andningsskydd,
balaklava, hérselskydd.

e Anvand skyddsglaségon vid risk for stank, exempelvis vid
slaggborttagning eller svetsning i vissa positioner.

e Uppratthall alltid en god arbetsstélining med bra balans.

e | at aldrig din vana vid svetsen leda till oforsiktighet.
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4.3 Anvdndning och skodtsel av en svets

e Kontrollera alla komponenter s att de &r rena och fungerar
innan arbetet paborjas

e Forsakra dig om bra jordning genom att placera jordklamman sa
ndrma som mojligt den yta som skall svetsas. Slipa bort eventuell
rost, farg eller dylikt pa jordningspunkten for att erhalla basta
kontakt.

e Svetsa aldrig i en obekvam arbetsstéllning. Sta alltid stadigt for
att undvika olycka. Anvand sdkerhetssele vid arbete ovanfor
marknivan.

 Overskrid aldrig svetsens kapacitet och dverhetta aldrig svetsen.
Folj alltid instruktionerna angaende intermittens s att svetsen far
tillracklig kylning.

e Folj alltid i bruksanvisningen rekommenderade svetstidscykler
fér att undvika éverdriven varmeutveckling och undvika skada
pa svetsen.

e Kontrollera innan arbetet paborjas att luckan &r stédngd och att
alla skydd sitter pa plats och &r i god funktion.

o Vidror aldrig rorliga delar, hall fingrarna pa behdérigt avstand fran
trddmatarmotorns drivrullar och kylflaktens vingar.

¢ Rikta aldrig svetspistolen mot ndgon annan person eller mot
nagon del av din egen kropp.

o Var forsiktig vid frammatning av svetstradden sa att du inte
sticker dig p& traden d& den matas ut ur trédmunstycket.

e Kontrollera att alla knappar och reglage fungerar. Var sarskilt
noga med att strombrytaren fungerar s att du alltid kan stéanga
av svetsen.

e Anvéand ej en defekt svets. Lamna in den till en kvalificerad servi-
ceverkstad for reparation.

¢ Anvand endast av Biltema rekommenderade tillbehér och re-
servdelar.

¢ Vid reparation, vidror aldrig ndgot kretskort utan att vara korrekt
jordad sa att kretskortet inte skadas av statisk elektricitet.

e Svetsen far enbart repareras av en kvalificerad reparator.

e Anvand endast svetsen for avsett anvandningsomrade. Arbetet
gar alltid sakrare och fortare om svetsen anvands till det den &r
konstruerad for.

¢ Fatta alltid tag i maskinens handtag nar du bér svetsen. Hall inte
fingret pa svetspistolens avtryckare.

e Rengdr svetsen efter anvandning och serva den regelbundet.

e Forvara svetsen pa en torr och skyddad plats, odtkomlig for barn.

4.4 VARNING! Elstdt kan déda!

=q

Elsvetsar kan generera en elstét som kan orsaka skada eller dod.
Att vidréra stromférande komponenter kan orsaka en édesdiger
elstét och allvarliga brénnskador. Vid svetsning ar alla metallkom-
ponenter som &r kopplade till svetstraden potentiellt stromforande.
Dalig jordanslutning utgdr en risk, sakra jordanslutningen innan
svetsningen paborjas.

e Bér torra klader och isolerade skyddsskor.

e Isolera dig sjalv fran arbetsstycket. Undvik att vidrora arbets-
stycket och jordledningen.

e Anvénd aldrig svetsen om elkabeln, trddmunstycket, svetspisto-
len, svetstraden eller tradmatarenheten &r blota. Utsatt aldrig
dessa komponenter for vatten.

o Stickkontakten skall alltid vara avlagsnad fran eluttaget vid repa-
ration och underhall.

e Sténg alltid av svetsen med ON/OFF strémbrytaren da svetsen
inte anvands.

e Kontrollera elkabeln, jordkabeln och slangpaketet innan anvénd-
ning s att deras isolering inte ar skadad, om sa &r fallet, byt ut
dem omedelbart innan arbetet paborjas.

e Vira aldrig slangpaket eller nagon kabel runt din kropp.

e Anvand enbart av tillverkaren godkanda elkablar och slangpaket.

e Forsakra dig om bra jordning genom att placera jordklamman sa
narma som mgjligt den yta som skall svetsas. Slipa bort eventuell
rost, farg eller dylikt pa jordningspunkten for att f& basta kontakt.

o Vidror aldrig svetstraden om du ar i kontakt med arbetsstycket,
jordad metall eller trddmunstycke/elektrod pa annan svets.
Vidror aldrig svetstraden, jordkabeln eller det jordade arbets-
stycket samtidigt.

e Svetsen far inte anvandas for att tina frusna ror.

e Exponera inte elektriska produkter for regn eller fukt om de ej ar
kapslade for det.

¢ Behandla kablar varsamt och skydda dem fran varme, olja och
vassa kanter.

e Eventuell forlangningskabel skall ha en kabelarea pa minst 3,3
mm2 och far inte vara langre &n 7,5 m eller vara virad pa en rulle.
Drag alltid ut hela elkabeln fran kabelvindan.

e Utomhus ska endast férlangningskablar som &r godkénda fér
utomhusbruk anvandas.

e Undvik kontakt med jordade ytor, till exempel ror, radiatorer och
kylanlaggningar nér du arbetar med svetsen. Risken for elstot
Okar nér du ar jordad.

4.5 VARNING! Giftiga angor och gaser!

o

a—y

Gaser och rok som bildas vid svetsprocessen ar giftiga och ersatter
frisk luft och kan orsaka personskada eller déd.

e Andas inte in gaser som bildas i svetsprocessen. Forsakra dig
om att den Iuft som andas in inte ar halsovadlig.

e Arbeta enbart i valventilerade lokaler, i annat fall anvand and-
ningsutrustning eller punktutsug som fér bort de giftiga gaserna.

e Svetsa aldrig pa ytbehandlade (galvaniserade eller som innehal-
ler kadmium, zink, kvicksilver eller barium) arbetsstycken. De
avger giftiga gaser som &r skadliga att inandas. Om s& behévs
avlagsna ytbehandlingen fran svetsomradet, anvand andnings-
utrustning eller punktutsug.

e Gaserna fran vissa metaller som hettas upp ar extremt giftiga,
konsultera materialets sakerhetsdatablad och f6lj materialtillver-
karens anvisningar.

e Svetsa aldrig i ndrheten av material som kan avge giftiga gaser
d& de varms upp. Angor fran rengdringsmedel, sprayer och
avfettningsmedel kan vara mycket giftiga da de varms upp.

Hall aldrig huvudet i den rokplym som stiger fran svetspunkten.
Stall in svetsparametrarna korrekt, en lugn och fin ljusbage utan
svetssprut avger minst méngd svetsrok.

4.6 FARA! Risk for IR- och UV-stralning.

e

Ljusbagen producerar infrardd (IR) och ultraviolett (UV) stralning
som orsaka skador p& dgonen och huden. Titta aldrig pa ljusbagen
utan korrekt blandning pa égonskyddet.
e Anvand alltid en svetshjalm som técker hela ansiktet fran nacken till
hjassan och férbi bada 6ronen och uppfyller standard EN 175:1997.
e Anvand ett blandningsskydd som uppfyller standard EN
379:2003+A1:2009. Rekommenderad mérkhetsgrad &r:

SVETS- STROMSTYRKA
METOD
0.l 1l 2.5l sl 10l 15| 20l 30l 4ol 0l 60l 100] 125] 150] 175
MIG tunn-
plat DIN 10 DIN 11
MIG DIN 10 DIN 11
MAG ointo] b1t  pini2

e Tack all hud som exponeras for ljusbadgen med skyddsskor och
klader av flamsakert material, exempelvis lader.

e Anvand skarmar eller barridrer for att skydda andra personer i
lokalen fran strélningen som uppkommer vid svetsningen.

e Varna folk i arbetsomradet, innan ljusbagen ténds, s& att de kan
skydda sig.
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4.7 VARNING! Risk for brand!

AE

Svetsa aldrig pa behallare eller rér som innehaller eller har innehallit
brandfarliga gaser eller vatskor. Svetsning bildar varme och gnistor
som kan antédnda brannbara eller explosiva material.

e Anvand aldrig svetsen dar det finns brandfarliga eller explosiva
material i narheten.

e Avlagsna allt brannbart material minst 10 meter fran arbetsomra-
det. Om det brannbara materialet inte gar att flytta, tack éver det
med brandséakert 6verdrag.

¢ Vidta forsiktighetsatgarder for att vara saker pa att kringflygande
gnistor inte orsakar brand eller explosion i dolda utrymmen,
sprickor eller utrymmen som du ej kan se.

e Ha alltid en brandslackare |att tillganglig i nérheten av arbetsom-
radet.

e Bar klader som inte har nagra fickor eller uppvikta ben/armar
som kan samla upp svetsloppor.

¢ Ha aldrig tandare, téndstickor eller andra bréannbara saker pa dig.

¢ Placera jordklamman s& niarma svetsomradet som majligt for att
undvika att strdémmen tar okdnda och oférvantade vagar som
kan orsaka elst6t eller brand.

e For att undvika tandning av oavsiktliga ljusbagar, klipp av
svetstraden s3 att den inte sticker ut mer &n 7 mm fran tradmun-
stycket efter det att svetsningen upphért.

4.8 VARNING! Varmt material!

LA

Arbetsstycket ar varmt efter svetsning och kan orsaka allvarliga
brénnskador om det hanteras oférsiktigt.
e Vidror aldrig arbetsstycket med bara hander efter svetsning.
o Vidror aldrig svetstraden, tradmunstycket, gashylsan eller svan-
halsen efter svetsning. Avvakta till dess de svalnat.

4.9 VARNING! Elektromagnetiskt falt!

N

Svetsen och dess kablar skapar ett elektromagnetiskt falt som kan
stora elektrisk och elektronisk utrustning, exempelvis pacemaker.
e Om du bar pacemaker eller annan medicinsk utrustning, konsul-
tera din l&kare innan svetsen anvénds.
e Hall personer med pacemaker borta fran arbetsomradet.
¢ \/ira aldrig slangpaketet eller jordkabeln runt din kropp vid svetsning.
e Vira slangpaketet runt jordkabeln da det &r mojligt for att minska
den elektromagnetiska stralningen.
e Hall slangpaketet och jordkabeln pa samma sida av din kropp.

4.10 VARNING! Risk for exploderande gasflaska.

Behallare med gas under hogt tryck kan explodera om de skadas
eller utséatts for hog varme eller hanteras ovarsamt.
e Exponera aldrig en gasflaska for hdg varme, gnistor, 6ppna
lagor eller mekaniska stétar.
e Vidror aldrig gasflaskan med svetspistolen.
e Svetsa aldrig pa tryckbehéllare.
e Forankra alltid gasflaskan upprattstdende pa en svetsvagn eller
stationér plats.
e Hall gasflaskan borta fran svetsomradet och elektriska kretsar.
e Anvand godk&nd reduceringsventil, gasslang och kopplingar.
e Avlagsna aldrig stotskyddet vid gasflaskans ventil.
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4.11 FORSIKTIGHET! Kringflygande féremal.

Svetsning och avldgsnande av slagg orsakar sténk, anvand god-
kand svetshjalm vid svetsning och/eller skyddsglasdégon vid bort-
tagande av slagg.

Bar alltid skyddsutrustning. Godk&nda skyddsglaségon, balaklava
och horselskydd for att skydda 6gon, har och hérselgangarna fran
svetssprut.

4.12 Ovriga symboler pa svetsen.

Foljande varningssymboler finns pa svetsen:

AL

Varning! Lads bruksanvisningen!

Las igenom och forsté hela bruksanvisningen innan svetsen
anvands. Respektera och ta hansyn till de risker som kvarstar vid
anvandning av svetsen.

O

Forsiktighet! Anvand varmetéliga svetshandskar. Arbetsstycke,
svetstrdd, gasmunstycke, kontaktrér och svanhals ar varma efter

svetsning.

U ]
Ry

-~

J

Forsiktighet! Utsatt inte svetsen eller dess elkontakt for regn eller
fukt. Risk for elstot.

S

Stromkallan kan anvéndas i omraden dar risk for olycksfall &r forhojt
pa grund av fukt och/eller nérhet till jordade féremal.

= |:f2| (Q) |'>|'|=

Den ingéende 1-fas véxelstrommen (AC) omvandlas till utgdende
likstrdm (DC).

>

Elkontakten far enbart anslutas till ett jordat eluttag 230 V~ / 50 Hz.




5. OVERSIKTSBILD

CoOoNDO A~ DN~

NDMNOMNDNMNDNNON 2 a4 a4

Ratt, spénningsrei ulator

Lysdiod, Power

Bérhandtag

Lysdiod, Alarm

Ratt, tradmatningshastighet/stromstyrka
Jordkabel

Jordklamma

Kontaktror (trddmunstycke)

Gashylsa

. Svanhals

. Avtryckare

. Svetspistol

. Kylluftéppningar

Elkabel

. Gasanslutning
. Stréombrytare ON/OFF

Kontakt +

. Kontakt —

. Ratt, tryckrulle

. Tradmatarmotor

. Lucka

. Lucklas

. Styrledare

. Ratt, hallare tradvinda
. Hallare, tradvinda

Art. 17-767

6. INSTALLATION/MONTERING

Packa upp svetsaggregatet och kontrollera att den inte har skadats
i transporten. Tryck ned lucklaset (22) och 6ppna luckan (21). Kon-
trollera att ingen del saknas i sdndningen:

1 st Strdomaggregat med slangpaket och jordkabel

1 st Matarrulle 0,9/0,8 mm

1 st Kontaktmunstycke 0,6 mm

1 st Kontaktmunstycke 0,9 mm

1 st Rulle flusstrad @ 0,8 mm - 0,2 kg

1 st Gasslang

2 st Slangklammor

Montera medfdljande svetstrad och kontrollera att svetsen ar kopp-
lad for gaslés svetsning.

7. ANVANDNING
7.1 Sdkerhetsanordningar

VARNING!
Svetsen far inte anvdndas om nagon sakerhetsanordning sak-
nas eller om den inte har avsedd funktion.

Strombrytaren ON/OFF (16)
e For att starta svetsen, tryck in strombrytaren i "ON-lage” (I).
e For att stdnga av svetsen, tryck in strémbrytaren i "OFF-lage” (O).

VARNING!
D4 strémbrytaren ar i "ON” ldge sa ar svetsstromkretsen akti-
verad.

Vidror aldrig svetstraden, jordkabeln eller det jordade arbets-
stycket samtidigt, risk for elstot.

Avtryckaren pa svetshandtaget (11)

D4 avtryckaren (11) trycks in 6ppnas gasventilen och matarmotorn
borjar mata fram svetstraden.

Lysdiod, Power (2)

Lysdioden lyser da stickkontakten &r ansluten i eluttaget samtidigt
som strombrytaren (16) &r i "ON-lage”.

Lysdiod, Alarm (3)

Lysdioden lyser da svetsen &r 6verbelastad och 6verhettningsskyd-
det 16st ut. Svetsstrommen stéangs da av automatiskt men kylflakten
ar igang.

Vid avsténgning av svetsen efter arbete kan kylflakten vara igang en
stund varvid lysdioden ar tand.

Luckan (21)

Luckan skall alltid vara stangd da strombrytaren (16) ar i "ON-lage”.

e For att 6ppna luckan, tryck ned lucklaset (22) och 6ppna luckan.
e FOr att stanga luckan, tryck in luckan samtidigt som lucklaset
trycks ned. Slapp lucklaset.

7.2 Omkoppling av polaritet

a.Oppna luckan (21).

b.Kontrollera anslutningen anslutningarna under rattarna (17 & 18).

¢ Vid svetsning med flusstrad (rortrad) skall rod kabel vara anslu-
ten under ratt - (18) och svart kabel under ratt + (17).

¢ Vid svetsning med solid svetstrad och skyddsgas skall rod kabel
vara ansluten under ratt + (17) och svart kabel vara ansluten
under ratt - (18).
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7.3 Montering av svetstrad

VARNING!
¢ Stickkontakten far inte vara ansluten till eluttaget vid mon-
tering av svetstrad.
¢ Anvind handskar vid montering av svetstrad s4 att du inte
sticker dig pa den vassa tradanden.

——

23

. Oppna luckan (21).
. Lossa ratten (19) och for ratten mot dig, lyft darefter upp hal-
laren (26) for tryckrullen (27) .

c. Vrid lasratten (29) ett halvt varv och vanster och dra ut den. Las
av dimensionen som visas pa matarrullens (28) utsida och kon-
trollera att den dver 6verensstdmmer med svetstrddens diameter.
Om dimensionen inte éverensstdmmer, dra ut matarrullen (28)
och vand eller byt ut den mot en med passande spar. Montera
tillbaka lasratten (29).

d. Lossa ratten (24) nagra varv och lyft ut fjadern under ratten.

e. Placera tradrullen pa héllaren (25) s& att den snurrar moturs da
den |8sa &nden dras ut, se pil. Montera tillbaka fjadern och rat-
ten (24), kontrollera att tradrullen vilar pa héllarens bada flansar.
Drag &t ratten nagra varv s& att det ar lite motstand da tradrul-
len snurras.

f. Lossa svetstraden fran dess lasning pa rullen och klipp av en bit
med en avbitartang sa att det inte finns ndgot veck pa traden.
Sléapp inte greppet om traden for da kan det bli trassel i svets-
tradsrullen.

g. Forin trddandan i styrledaren (23) for den 6ver det yttre sparet
pa matarrullen (28) och in i tradledaren. Fall ned styrrullens hal-
lare (26) och lyft upp ratten (19) s& att hallaren I&ses fast. Dra at
ratten (19) nagot varv.

h. Drag av gashylsan (9) och skruva loss kontaktroret (8). Kontrol-
lera att kontaktréret har samma dimension som svetstraden.

i. Anslut stickkontakten i eluttaget och tryck in strémbrytaren (16)
i lage "ON”.

j- Lyft upp svetspistolen (12) och hall den sa att slangpaketet gar
rakt ut frdn svetsen och sé att den inte &r virad eller bojd.

k. Tryck in avtryckaren (11) varvid trd&dmotorn borjar mata in svets-
traden i slangpaketet. D& trdden matas ut ur svanhalsen (10),
sléapp avtryckaren (11).

I. Tra pa ett passande kontaktror (8) Over svetstrdden och skruva
fast munstycket i svanhalsen (10). Montera tillbaka gashylsan.

m. Finjustera ratten (24) s& att tradrullen inte snurrar efter det att
avtryckaren slappts, detta kan medféra trassel i trddrullen, sam-
tidigt som den inte sitter sa hart att trdden matas ut ojamnt.

n. Finjustera trycket pa tryckrullen med ratten (19). Skruva at ratten

sa mycket att det gar att stoppa svetstradden med ett tum-/pek-

fingergrepp da traden matas ut ur svetspistolen. Storre tryck pa
tryckrullen deformerar svetstraden och kan 6verbelasta trdédma-
tarmotorn.

oo

7.4 Anslutning av gasflaska

Vilj skyddsgas avsedd for den trdd och det material som skall
svetsas. Manga skyddsgaser innehaller kvdvemonoxid (NO) som
reagerar med det giftiga ozonet (O,) som bildas i svetsprocessen,
darmed minskar koncentrationen i svetsroken. Rekommenderad
skyddsgas for:
e Olegerat/laglegerat stal:
Ar en argongasblandning med 18 - 25% koldioxid. Det gar ocks&
att anvénda ren koldioxid (CO,). Svetsning med ren koldioxid &r
billigare, avger mer ozon och darmed giftigare svetsrok, medfor
lagre framféringshastighet och dessutom sé& ar det svérare att
stélla in svetsparametrarna.
—— © 2017-02-09 Biltema Nordic Services AB

¢ Rostfritt stal:
Ar en argongasblandning med 30% helium och 2% koldioxid el-
ler 98% helium och 2% koldioxid fér de flesta typerna av rostfritt
stal. Heliumtillsatsen medfor storre intrangning i materialet.

e Aluminium och kopparlegeringar
Ar ren argon.

OBS!
Vid osékerhet kontakta din gasleverantor for rad.

Valj reduceringsventil efter typ av skyddsgas. En reduceringsventil
fér argon- eller argongasblandning passar inte till en gasflaska med
koldioxid eller vice versa. Beroende pa innehall och densitet s& har
gasflaskor olika typer av ganga.

Gasflaska|

a. Anslut en reduceringsventil (35) pa gasflaskan.

b. Fast gasslangen (36) med hjélp av medféljande slangklammor pa
reduceringsventilen (35) och gasanslutningen (15) pa svetsen.

c. Oppna sakta gasflaskans ventil (31) till dess tryckmataren (33) ger
utslag.

d. Justera déarefter reduceringsventilen sa att flodet som visas pa
manometern (32) ar ca 9 — 12 I/min.

e. Tryck in avtryckaren sa att gasventilen, som &r placerad vid bak-
panelen, slapper igenom gas, kontrollera om det hors nagot ljud.

OBS!

¢ Gasflaska eller reduceringsventil (35) medfdljer inte svetsen.

e Stang alltid gasflaskans ventil (31) efter arbetets slut for att und-
vika lackage.

o For litet gasflode medfér en instabil ljusbage, mycket sprut
och skyddsgasen kan inte trdnga undan luften ordentligt sa att
svetsstrangen/smaltan blir férorenad vilket medfér samre hall-
fastighet.

e For stort gasflode medfor turbulens sa att luft sugs in i ljusbagen
vilket kan paverka hallfastigheten pa svetsstrangen.

¢ Koppla den svarta jordkabeln till minuspolaritet (18). Svetsning
med gas.

7.5 Preparering av arbetsstycket

Innan svetsningen pé&bdrjas skall arbetsstycket forberedas. Rengor
ytan frén rost, smuts, ytbehandling, flagor, olja, I6sningsmedel och dy-
likt for att svetsfogen inte skall bli porés och spréd. Kanten pa tjockare
arbetsstycken kan slipas ned pa stumfogar sa att intrangningen och
hallfastigheten blir storre. Valj lampligt svetsférband beroende svets-
lage och 6nskad hallfastighet. Vid svetsning i tunnplat rekommenderas
att om majligt valja ett dverlappsférband istéllet for en stumfog.

Stumfogar Kalfogar
145, 14
] K /
Halv V-fog K-fog 3
T-forband
\60°, (605 %
LY X /
V-fog X-fog

Overlappsforband

7.6 Svetsparametrar

Det finns manga parametrar som styr processen och har stor be-
tydelse for svetsresultatet. De skall anpassas till varandra for basta
svetsresultat. Faktorer som paverkar instéllningen av spéanning och
trddmatningshastighet &r arbetsstyckets material och godstjocklek,
val av skyddsgas, typ av svetstrad, typ av svetsfog samt svetslage.
Anvand nedanstaende rikttabell for grovinstéllining av spanning och
trddmatningshastighet.
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SET UP GUIDE FORKLARING TILL RIKTTABELLEN
Material: | Thread: Gas: | Polarity: | @ mm Thickness of material: —— % Typ av material:
P o - E‘;ﬁ Steel: Stal
- N Stainless steel: Rostfritt stal
S .| =T 1,2 mm 1,5 mm 3,2 mm 5,0 mm
N + <O Typ av svetstrad:
Gk | @ b | @] kb @b v -
~ |@solidtrad O Flusstrad
Steel . 72 % Ar 0,6 1 1,5-2 2 25-35 3,5 3-4 5 6-7
18%co, | £
Er7os-6 | NO) v(,! Typ av skyddsgas
0,8 - - 2 2-3 3 2,5-3,5 4,5 5-6
Steel . 100 % 0,6 2 2-3 3,5 3-4 4,5 4-5 8 6-75 (%]
Co, cas 0,8 2 1,5-2 3,5 2-25 4,5 2,5-3,5 8 5-6 l(ﬁ Diameter p& svetstrad
er7os-6 | NO) Gep -
v
Steel O - E’“’ 09 25 [15-2[ 3 [20-25[ 35 [25-30 | 45 [4-45/| — ] | Materiaijockick
GAS

ET1T-GS \§\3
Stainiess | @) |68 %Ar 06 | 25 | 3-4 | 3 -5 4 5-6 7 | 5-6 @ Instélining av spanning
steel 32/%0 ':)e mj 08 25 | 25-3 3 -3 4 35-4 8 | a-

. o Ao . )
S::;Tless (NO) : N i/f OIO Instélining av trddmatning

a. Instdllning av spadnning

Spanningen reglerar varmen och baglangden, las av rikttabellen och
vrid spanningsregulatorn (1) till rekommenderad instéllning. Om spén-
ningen &r for 1ag hors ett hackande ljud vid svetsning och svetsen blir
hég och smal med dalig intrangning. Vid for hog spanning sa hors ett
vasande ljud med mycket svetssprut, svetsen blir bred med smaltdi-
ken pé vardera sida.

b. Instillning av tradmatningshastighet

Tradmatningsregulatorn (5) reglerar den hastighet som svetstraden
matas ut ur kontaktréret med samt strémstyrkan. Vid svetsning
skall svetstraden matas fram med samma hastighet som den smél-
ter. Vrid traédmatningsregulatorn till ett par steg hdgre an rekommen-
derat vardet enligt rikttabellen. Ta en provbit med samma material,
forarbete och tjocklek som skall svetsas senare. Hall svetspistolen

i ena handen och minska trdadmatningshastigheten (5) med den
andra handen. Lyssna pa ljudet, det férandras déa fran spottande till
ett knattrande ljud och bdrjar dérefter spotta igen och svetspistolen
trycks bort fran arbetsstycket da hastigheten &r fér |ag. Oka dérefter
trddmatarhastigheten till mitt pa det omrade dér ljudet knastrade,
da ar installningen korrekt till forinstalld spanning. Vid andring av
nagon svetsparameter behdver matningshastigheten finjusteras.

c. Svetspistolens vinkel till arbetsstycket

Vid svetsning hall svetspistolen pa ett satt som kdnns mest be-
kvamt. Prova olika grepp tills du finner ett som passar dig bast.
Svetspistolens lutning paverkar svetsresultatet och varierar i olika
svetslagen. En lutning p& 60° i svetsens langdriktning &r i de flesta
fall optimalt, da ar handtaget parallellt med arbetsstycket. Okas
vinkeln s tillférs det mer varme och intrangningen blir djupare.

I /:
60°\% %, Q!
AT N O R

Svetspistolens lutning i
svetsens langdriktning

Svetspistolens lutning i
svetsens tvarriktning.

Svetspistolens lutning i svetsens tvérriktning kan varieras for att
lattare kunna se smaltbadet och rikta ljusbagen. Lutningen paver-
kar svetsens form och intrdngning. Anpassa lutningen efter typ av
svetsfog.

d. Kontaktrorsavstand

Avstandet mellan arbetsstycket och kontaktréret skall hallas kon-
stant under hela svetsningen annars blir varmetillférseln ojamn.
Rekommenderat avstand vid svetsning ar ca 10 mm. Om avstandet
ar for langt borjar ljusbagen spotta och frasa.

e. Framforingshastighet

Fransvetsning Motsvetsning

& =

Smaltbad

Ar den hastighet som svetspistolen férs mot eller fr&n svetsen.
Fransvetsning ger en bred svets med ndgot mindre intrangning. Vid
svetsning i trdnga utrymmen rekommenderas fransvetsning med
en bred svets som minskar kraven pd ratt sidledspositionering av
svetspistolen. Motsvetsning ger en smal svets med hog rdge och
stor intrdngning.

For att erhalla en jamn och bra svets skall svetspistolen féras med
en konstant, jamn och korrekt hastighet. Om svetspistolen fors for
snabbt i férhallande till installd spanning och trddmatningshastig-
het innebar det att varmen blir for Iag, varvid svetsen blir smal och
intréngningen liten. Om framféringshastigheten daremot &r for
langsam, blir varmen fér stor med mycket nedsmalt material och ett
stort sméltbad varvid en stor zon runt svetsen blir virmepaverkad.

For att fa en bredare svetsstrang, kan svetspistolen pendla fran sida
till sida. Det ar d& viktigt att droja kvar lite vid varje vandning.

7.7 Intermittens

Pa bakpanelen finns en tabell pa hur lange det gar att svetsa under
en 10 minutersperiod.

X 30% 60% 100%
I, 160 A 113 A 88 A
U, 22V 19,7V 18,4V

X = Svetstid i % av en 10 minuters period.
I, = Svetsstrom
U, = Svetsspénning
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D4 svetsstrommen &r 88 A gar det att svetsa kontinuerligt. Vid en
svetsstrom p& 160 A gar det svetsa i 3,3 minuter, resten av tiden
behover svetsen vila sa att den svalnar och inte blir Gverhettad.

OBS!
Folj alltid rekommenderade svetstidscykler for att undvika éverdri-
ven varmeutveckling och undvika skada pa svetsen.

7.8 Svetsning

VARNING!

e Exponering av stralning fran ljusbagen kan medfoéra blind-
het och brannskada. Tand aldrig ljusbagen om du inte ar
tillrackligt skyddad. Anvand godkand skyddshjalm, flam-
sakra handskar, langbyxor och ldngarmad skjorta och
skyddskor med stalhatta.

¢ Elst6t kan vara dodlig. Svetsa aldrig om du star, kndbojer
eller ligger pa det jordade arbetsstycket.

e Svetsning i bransletankar, tryckkarl, lyftanordningar och
draganordningar far enbart svetsas av kvalificerad svetsare
dar felaktigt utford svetsning kan leda till personskador och/
eller som behover besiktigas om de férandras.

e For att minska olycksrisken:

- Tank igenom och planera arbetet innan du paborjar det.

- Avskarma arbetsplatsen och ha brandslackare lattill-
génglig och planera eventuell slackningsinsats innan
arbetet paborjas.

OBS!

® Provsvetsa férst i en provbit med samma material, férarbete och
tjocklek som det material som senare skall svetsas. Finjustera
da traédmatningshastigheten.

¢ Ovningssvetsa om svetsen ar ny eller om du inte har anvént den
férut. Experimentera garna med olika instéliningar av svetspara-
metrarna for att se hur de paverkar svetsresultatet.

e Om slangpaketet ar bojt paverkar det trddmatningen pga 6kad
friktion, forsok alltid att svetsa med sa rakt slangpaket som
mojligt.

a.Preparera och spann fast arbetsstycket.

b.V&lj och montera lamplig svetstrad och kontaktror anpassade till
svetsningen.

c.Spraya svetsspray pa kontaktrér och gasmunstycke sa att inte
eventuellt svetsstank fastnar och goér det efter var 10:de minuts
svetsning.

d.Forsakra dig om bra jordning genom att placera jordklamman sa
néarma som mdjligt den yta som skall svetsas. Slipa bort eventu-
ell rost, farg eller dylikt p& jordningspunkten for att erhalla basta
kontakt.

e.Vid svetsning med skyddsgas, anslut gasflaskan och éppna
gasflaskans ventil (31) och stéll darefter in gasflédet pa reduce-
ringsventilen (34).

f. Kontrollera dina klader s& att de tacker bar hud och du bar passan-
de skyddsutrustning for det arbete som skall utféras. Kontrollera att
ovriga personer i lokalen &r skyddade fran ljusbagens stralning.

g-Klipp av svetstraden sa att den ar ca 5 mm utanfor kontaktmun-
stycket.

h.Anslut stickkontakten i eluttaget.

i. Stéll in spanningen (1) och matarhastigheten (5) enligt rikttabellen.

j. Tryck in strombrytaren (16) i ON-lage.

k. Hall svetspistolen och rikta och positionera den i rekommende-
rad lutning vid startpunkten. Tryck in avtryckaren (11) och bdrja
svetsa.

—— © 2017-02-09 Biltema Nordic Services AB

7.9 Svetslagen

Med en Mig/Mag svets gar det att svetsa i samtliga svetslagen.

\

|

Vertikalt,
Staende

Horisontalt Underupp

Vertikalt,
|ggande

a. Horisontalt

Horisontallaget &r mest gynnsamt och bor darfér efterstravas. Ar-
betet ar lattare, snabbare och medfér stdrre intrdngning. Det stéller
inte samma krav p& den som svetsar som de andra svetslagena gor.

b. Vertikalt, liggande

Vid liggande vertikal svetsning skall svetspistolen vinklas s att
traden riktas mer mot materialet ovanfor fogen. D& férhindras smalt-
badet att rinna nedat om framféringshastigheten &r tillrackligt 1ag.
Svetspistolens lutning i svetsens tvérrikining skall vara 30°.

c. Vertikalt, staende

Det gér att svetsa antingen ovanifrdn och ner eller nerifrdn och upp.
Om svetsningen sker nerifrdn och upp sa ar det lattare att kontrol-
lera sméltbadet, Iagre framféringshastighet och djupare intrdngning.
Svetspistolens lutning skall vara 45° — 60° i svetsens langdriktning
och 0° i svetsens tvarriktning for battre kontroll pa smaltbadet.

d. Underupp

Det &r det svaraste svetslaget. Svetspistolen skall héllas i 60° i svet-
sens langdriktning sa att inte smalt metall droppar ned i gashylsan.
Vinkeln for svetsens tvarriktning skall vara 0° sa att traden riktas ratt
in i fogen. Om det droppar fran smaltbadet, minska varmen. D3 ar
det lattare att fa smaltbadet i spalten.

7.10 Svetsning med flera strangar

Vid svetsning av tjockare arbetsstycken kan det behévas mer &n en
svetsstréng for att sluta spalten. Slipa kanterna pa arbetsstycket sa
att vinkeln ar korrekt enligt vald fogtyp.

{

R
L
b e

a.Borja med att svetsa rotstrangen. Vid éverlappsférband skall
elektroden lutas s& att den mesta varmen traffar den tjockaste
delen.

b.Svetsa darefter den forsta fylinadsstrangen.

c.Fortsatt med fyllnadsstréngar tills spalten &r sluten.

d.Fardig svets.

oBSs!

Vid svetsning med flusstrad ar det viktigt att noggrant avlagsna all
slagg infor varje strang.




Art. 17-767

7.11 Punktsvetsning

Vid punktsvetsning skall tva 6verlappande metallstycken svetsas
ihop och kan vara ett alternativ till dverlappsfogen. Det kan ske
med tre olika metoder. Varje metod har sin fér- och nackdel.

£E <&

a.Genombranningsmetoden brénner fast 6vre stycket med det
undre. Stall in spanningen pa det hogre vardet i rikttabellen eller
nagot hogre och justera tradmatningshastigheten enligt rikt-
tabellen. Anvand inte flusstrad eller @ 0,6 mm svetstrad om inte
metallstyckena ar mycket tunna.

b.Pluggmetoden &r den metod som ger de jdmnaste och snyggaste
svetsarna. | denna metod stansas eller borras hal langs kanten p&
det 6vre stycket. Ljusbagen riktas genom hélet och intrangning
sker i det undre stycket. Lat smaltbadet fylla upp halet sa att 6vre
stycket blir jamnt. Stall in spanningen och matningshastigheten
enligt rikttabellen.

c.Punktdverlappningsmetoden &r ett dverlappsférband dér svet-
sen inte ar kontinuerlig. Spéanning och tradmatningshastighet
skall stéllas in enligt rikttabellen.

8. TRANSPORT & FORVARING

Transportera svetsen i en plastpdse i dess originalférpackning. Da
ar den skyddad for stétar och fukt.
Vid férvaring:

e Avlagsna stickkontakten fran eluttaget.

e Koppla bort eventuell gasflaska.

* Rengdr svetsaggregatet och slangpaketet.

e Avlagsna rullen med svetstrad, den skall férvaras separat i en
plastpése och i dess forpackning sé att traden inte skadas av
fukt eller dylikt.

e Kontrollera att svetsaggregatet, slangpaketet och jordkabeln &r hela,
byt ut slitna och/eller trasiga delar.

e Forvara om mojligt svetsen i en plastpase i dess originalforpack-
ning.

e Forvara svetsen i ett rent, torrt och dammfritt utrymme, odtkom-
ligt fér barn och andra obehdriga.

e Forvara alltid maskinen i en temperatur mellan -10°C till +40°C.

e Fdrvara inte svetsen i ndrheten av fratande kemikalier, 16snings-
medel eller gdédningsmedel. Sddana produkter &r ofta nedbry-
tande och kan orsaka ohjalplig skada pa din svets.

OBS!

Forvara alltid svetstraden torrt i en plastpase. Om svetstraden for-
varas fuktigt borjar den att &rga och dammet fastnar i slangpaketets
tradledare vilket orsakar driftsproblem.

9. REPARATION OCH UNDERHALL

VARNING!

Stickkontakten skall alltid vara avlagsnad fran eluttaget vid
reparation och underhall.

9.1 Dagligt underhall efter arbetets slut

e Torka av damm och smuts fran svetsaggregatet med en torr
trasa. Var sarskilt noga att torka av kyléppningarna (13) pa fram
och bakpanelen.

e Kontrollera och rengér kontaktréret och gashylsan fran svets-
stank.

e Kontrollera att elkabel, slangpaket och jordkabel &r oskadade.

9.2 Underhall en gang per ar eller vid behov.

e Skruva av kdpan och blas bort damm och smuts med tryckluft
under lagt tryck.

e Avlagsna svetstraden fran slangpaketet och blas ren tradledaren
med tryckluft.

e Rengor matarrullen (28) och tryckrullen (27).

a

a.Skruva loss de fyra skruven méarkta (a).

b.Skruva loss de fem skruven maérkta (b).

c. Skruva loss de tva skruven pa handtaget mérkta (c).

d.Skruva loss de fyra skruven mérkta (d).

e.Avlagsna barhandtaget (3) genom att trycka det mot bakpanelen
och samtidigt at sidan.

f. For k&pan (38) mot bakpanelen och lyft upp den.

© 2017-02-09 Biltema Nordic Services AB ——
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9.4 Felsdkning

FEL

ORSAK

ATGARD

Den gula lysdio-
den Alarm (4) lyser.

1. Spanningen &r fér hég (>15%).

2. Spanningen ar for lag (< 15%).

8. Overhettningsskyddet har l&st ut pga fér l&ng svetstid utan
att svetsen fatt vila.

4. Overhettningsskyddet har I18st ut pga dalig ventilation.

1. Sténg av strombrytaren ON/OFF (16). Kontrollera spanningen i eluttaget.

2. Sténg av strédmbrytaren ON/OFF (16). Kontrollera spanningen i eluttaget samt att
férlangningskabelns dimension &r i enlighet med bruksanvisningens rekommendationer.
3. Minska svetstiden sa att den inte Gverstiger intermittensfaktorn.

4. Kontrollera att kylflakten kan snurra fritt, att kylluftéppningarna inte ar igentappta.

Svetstraden gar
trogt eller matas
ojamnt.

. Tradrullen sitter fér hart.
. Smuts i tradledaren.
Tradledaren har fatt en knackbgj.

. For litet tryck mellan tryckrullen (27) och matarrullen (28).

. Lossa ratten (24).

. Rengor tradledaren med tryckluft.
. Byt slangpaket.

. Oka trycket med ratten (19).

Mycket svets-
sprut.

. Felaktiga svetsparametrar.
. Felaktigt flode av skyddsgas.
. Ojamn tradmatning.

ON= | PON

. Kontrollera svetsaggregatets instéllningar samt évriga svetsparametrar.

. Justera gasflodet, kontrollera och reng6r gashylsan, skarma av arbetsplatsen fran
luftdrag.

3. Kontrollera tradmatningen.

N= hON=

Svetsen innehaller
porer.

-

. Arbetsstycket ar inte korrekt rengjort.
2. Felaktigt fléde av skyddsgas.

1. Rengor arbetsstycket noggrant fran rost, farg mm. Vid svetsning med flusstrad,
rengor fran all slagg innan nasta stréang svetsas.

2. Justera gasflédet, kontrollera och rengdr gashylsan, kontrollera gasflaska, reduce-
ringsventil och gasslang, skdrma av arbetsplatsen fran luftdrag.

Ljusbagen ar
instabil och det
blir mycket svets-
stank.

1. For stort kontaktror.
2. For 1&g eller ojamn spanning i eluttaget.
3. Ojamn trddmatning.

1. Byt kontaktror till ett med samma dimension som svetstraden.

2. Kontrollera spanningen i eluttaget samt att férlangningskabelns dimension &r i enlig-
het med bruksanvisningens rekommendationer.

3. Kontrollera trédmatningen.

Ljusbagen tands
inte.

1. Arbetsstycket ar inte korrekt rengjort.
2. Dalig jordkontakt.

1. Rengér arbetsstycket noggrant fran rost, farg mm. Vid svetsning med flusstrad,
rengér fran all slagg innan nasta stréang svetsas.
2. Rengor arbetsstycket och jordklamman. Placera jordklamman narmare svetspunkten.

Svetsen utvecklar
inte full effekt.

1. For 1ag spanning och/eller trddmatningshastighet.
2. Dalig jordkontakt.

1. Oka spénningen och/eller matningshastigheten.
2. Rengdr arbetsstycket och jordkldamman. Placera jordkldmman nérmare svetspunkten.
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K Forbrukade elektriska och elektroniska produkter, daribland alla

atervinning. (Enligt direktiv 2012/19/EU och 2006/66/EC).
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OVERSETTING AV ORIGINAL BRUKSANVISNING

MIG/MAG INVERTERSVEIS MMI 160

INNHOLD
INTRODUKSJON

TEKNISKE DATA

BRUKSOMRADE
SIKKERHETSFORSKRIFTER OG SYMBOLER
OVERSIKTSBILDE

MONTERING

BRUK OG HANDTERING

TRANSPORT OG OPPBEVARING
REPARASJON OG VEDLIKEHOLD

0. MILJOD
1. INTRODUKSJON

Disse instruksjonene er skrevet for 8 gjore det enklere for operate-
ren & bruke produktet p& en sikker méte. Les hele bruksanvisningen
for bruk, og legg spesielt merke til sikkerhetsinformasjonen.

Instruksjonene er beregnet pa personer med grunnleggende teknisk
kunnskap om bruk av liknende maskiner. Uerfarne personer bor
delta pa kurs eller kontakte erfarne brukere for de bruker maskinen.
Med "kvalifisert reparater” menes en person som har den oppleering-
en og kunnskapen som kreves for 8 utfere en reparasjon pa en sikker
og riktig mate. Denne bruksanvisningen m4 alltid veere i neerheten av
maskinen slik at operatgren har den for hdnden. Maskinen ma ikke
selges eller lanes ut hvis denne bruksanvisningen ikke medfelger.
Produsenten har ikke ansvar for skader som oppstar hvis sikkerhets-
informasjonen i denne bruksanvisningen ikke overholdes.

Informasjonen i denne bruksanvisningen betegnes slik:
FARE!

Det vil oppsta ulykker hvis advarselen ikke felges. Ulykken forarsaker
alvorlig personskade, muligens dedsfall eller alvorlig materiell skade.
ADVARSEL!

Det kan oppsta ulykker hvis advarselen ikke folges. Ulykken forar-
saker alvorlig personskade eller materielle skader.

Forsiktig!

Det kan oppsté ulykker hvis advarselen ikke folges. Ulykken forarsa-
ker personskade eller materielle skader.

OBS!

Tilleggsinformasjon, fare for havari og maskinskade hvis advarselen
ikke folges.

Nar det brukes tall i teksten (1, 2, 3 ...), henviser de til den angitte
delen i oversiktsbilde eller bilde i tilknytning til teksten.

N&r nummereringen folges av bokstaver (a, b, ¢ ...), ma instruks-
jonene utfores i samme rekkefalge.

Nar nummereringen gjeres i form av kulepunkt (), kan prosedyren
utfores i valgfri rekkefolge.

Vi forbeholder oss retten til at enkelte illustrasjoner og beskrivelser
ikke alltid er i overensstemmelse med maskinen. Eksempler pa slike
detaljer kan veere farger pa kabler eller utforming og plassering av
knapper og betjeningsdetaljer.

1
2
3
4.
5.
6
7
8
9
1
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2. TEKNISKE DATA

Artonro. oo 17-767

Modell:. ... ... .. ... . ... MIG/MAG sveiseapparat MMI 160
Spenning / frekvens:. .. ........ 230V ~/50Hz

Merkeeffekt: ................. 6,6 kVA

Effektfaktorcos ¢@: ............ 0,7

Strom: . ... .. 28,5 A

Anbefalt sikring stikkontakt: . . . .. 16 A treg

Tomgangsspenning Ug: . ....... 54V

Sveisestrom: ................ 30-160 A

Intermittens 25% / 60% / 100%: . 160 A/ 113 A/ 88 A

Maks. @ sveisetrad, solid: . ..... 0,8 mm

Maks. @ sveisetrad, rertrad: ....0,9 mm
Kapslingsgrad™. . ............. IP21S
Isolasjonsklasse:. . ............ Klasse |
DimensjonerLxB xH: ........ 585 x 320 x 470 mm
Vekt: ... 13 kg

*IP 21S innebzerer at sveiseapparatet kan brukes i omrader hvor det er hgyere
risiko for uhell p& grunn av fuktighet og/eller neerhet til jordede gjenstander.

3. BRUKSOMRADE

17-767 MIG/MAG invertersveis MMI 160 er et beerbart invertersveise-
apparat med IGBT-teknologi for MIG/MAG-sveising i ulegert, lavle-
gert og rustfritt stal, samt aluminiums- og kobberlegeringer. Den har
overopphetingsvern, trinnlgs justering av spenning, trinnlgs justering
av tradmating samt elektronisk gassventil. Den er beregnet for bade
hobbybruk og lettere vedlikehold. Sveiseapparatet ma ikke bygges
om eller brukes til andre oppgaver enn de som er nevnt tidligere.

4. SIKKERHETSFORSKRIFTER OG SYMBOLER

Ved bruk av MIG/MAG-sveiseapparat ma du alltid vaere oppmerk-
som pa de felgende punktene. Ta ogsa hensyn til arbeidsplassens
sikkerhetsforskrifter, og respekter alle lover, regler og forordninger
som gjelder stedet produktet brukes.

4.1 Arbeidsomrade

e Sorg for at det ikke er brennbart materiale i arbeidsomradet.

e Oppbevar eksplosive eller brannfarlige vaesker og gasser utenfor
arbeidsomradet.

Pass pa at arbeidsomradet er rent, tert og har god ventilasjon. Svei-

seapparatet ma ikke brukes i fuktig, vatt eller darlig ventilert milje.

e Du ma ikke arbeide i marke eller i darlig belysning.

e Barn og uvedkommende ma ikke oppholde seg i arbeidsomradet.
e Hold den farlige stralingen fra lysbuen skjermet for andre perso-
ners synsfelt.

Monter sveiseapparatet pa en benk eller sveisevogn slik at det ikke
kan velte eller falle ned pa gulvet.

4.2 Personlig sikkerhet

¢ Les og forsta bruksanvisningen for bruk.

e | egg spesielt merke til maskinens varselsymboler.

e Du ma ikke bruke sveiseapparatet hvis du er trgtt eller pavirket
av stoff, alkohol eller medisin.

Du m3 alltid bruke heldekkende sveisehjelm med korrekt blendings-
grad for & beskytte gynene mot den skadelige UV-/IR-stralingen.
Bruk sveisehansker, sklisikre vernesko med stélhette samt egnede
arbeidsklaer. Arbeidskleerne ma veere flammesikre, ha lange ermer
og bein, samt beskytte huden mot skadelig UV-/IR-straling. lkke
bruk klaer som er laget av materialer som smelter eller begynner

a brenne nar de treffes av gledende sveiselopper. Hvis en sveise-
loppe brenner gjennom stoffet, kan det forarsake brannskade.
Ved behov ma du bruke verneutstyr som maske, balaklava og
horselvern.

Bruk vernebriller nar det er fare for sprut, for eksempel ved
slaggfjerning eller ved sveising i enkelte posisjoner.

e Ha alltid god arbeidsstilling med god balanse.

e La aldri dine vaner ved sveiseapparatet gjore deg uforsiktig.
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4.3 Bruk og vedlikehold av sveiseapparat

e Kontroller at alle komponenter er rene og fungerer for du pabe-
gynner arbeidet.

¢ Sorg for god jording ved & plassere jordklemmen s nzer over-
flaten som skal sveises som mulig. Slip bort eventuell rust, lakk
eller liknende fra jordingspunktet for & fa best mulig kontakt.

e Du ma aldri sveise i en ubehagelig arbeidsstilling. Du m4 alltid
st stabilt for & unnga ulykker. Bruk sikkerhetssele nar du arbei-
der i hoyden.

e Du ma aldri overskride sveiseapparatets kapasitet, og du ma
aldri overopphete det. Du m3 alltid felge instruksjonene for inter-
mittens slik at sveiseapparatet far tilstrekkelig kjgling.

¢ Du ma3 alltid felge bruksanvisningens anbefalinger for svei-
sesykluser for & unngé overdreven varmeutvikling og unnga
skader péa sveiseapparatet.

¢ For arbeidet pdbegynnes ma du kontrollere at luken er stengt og
at alle beskyttelsesanordninger er pa plass og fungerer.

e Du ma aldri ta pa bevegelige deler. Hold fingrene pa god
avstand fra trddmatermotorens drivhjul og fra kjeleviften.

e Du ma aldri rette sveisepistolen mot andre personer eller mot
deler av din egen kropp.

o Veer forsiktig nar du mater ut sveisetraden slik at du ikke stikker
deg pa den nar den mates ut av munnstykket.

e Kontroller at alle knapper og betjeningsanordninger fungerer.
Veer spesielt naye nar du kontrollerer at strembryteren fungerer
slik at du alltid kan sla av sveiseapparatet.

e |kke bruk sveiseapparatet dersom det er defekt. Lever det til et
kvalifisert serviceverksted for reparasjon.

e Bruk kun tilbehor og reservedeler som Biltema anbefaler.

¢ Ved reparasjon ma du aldri berare kretskort hvis du ikke er jor-
det slik at kretskortet ikke kan bli skadet av statisk elektrisitet.

e Sveiseapparatet skal kun repareres av kvalifisert reparater.

e Sveiseapparatet ma kun brukes til de oppgaver det er tiltenkt.
Arbeidet er alltid tryggere og raskere hvis sveiseapparatet bru-
kes til det det er konstruert for.

e Sveiseapparatet ma alltid beeres etter handtaket. Ikke hold fing-
eren pa sveisepistolens avtrekkeren.

* Rengjor sveiseapparatet etter bruk, og gjennomfor regelmessig
vedlikehold.

e Oppbevar sveiseapparatet pa et tort og sikkert sted, utilgjenge-
lig for barn.

4.4 ADVARSEL! Elektriske stot kan vaere dodelige!

H

Elektriske sveiseapparat kan generere elektriske stot som kan forar-
sake skader eller dedsfall. Hvis du tar pa stremferende komponenter,
kan du fa et dedelig elektrisk stot og alvorlige brannskader. Ved svei-
sing er alle metallkomponenter som er koblet til sveisetraden, poten-
sielt stramferende. Dérlig jording er en risiko. Kontroller jordingen for
sveisingen pabegynnes.

e Bruk tarre kleer og isolerte vernesko.

e Isoler deg selv fra arbeidsstykket. Ikke ta pa arbeidsstykket eller
jordledningen.

e Du ma aldri bruke sveiseapparatet hvis stramkabelen, trddmunn-
stykket, sveisepistolen, sveisetrdden eller trddmaterenheten er
vate. Disse komponentene ma aldri utsettes for vann.

e Stgpselet ma alltid fiernes fra stremuttaket ved reparasjon og
vedlikehold.

e Du ma alltid sla av sveiseapparatet med ON/OFF-bryteren nar det
ikke er i bruk.

¢ Kontroller stremkabelen, jordkabelen og slangepakken for bruk
for & avdekke eventuell skadet isolasjon. Hvis du avdekker slike
problemer, ma delene umiddelbart byttes for arbeidet pabegynnes.

¢ Du ma aldri vri slangepakken eller noen av kablene rundt kroppen din.

e Bruk kun stramkabler og slangepakker som produsenten har
godkjent.

¢ Sorg for god jording ved & plassere jordklemmen sa nzer overfla-
ten som skal sveises som mulig. Slip bort eventuell rust, lakk eller
liknende fra jordingspunktet for & fa best mulig kontakt.

—— © 2017-02-09 Biltema Nordic Services AB

e Du ma aldri ta pa sveisetraden hvis du er i kontakt med arbeids-
stykket, jordet metall eller trddmunnstykke/elektrode péa et annet
sveiseapparat.

e Du ma3 aldri ta pa sveisetraden, jordkabelen eller det jordede ar-
beidsstykket samtidig.

e Sveiseapparatet mé ikke brukes til & tine rer som har fryst.

¢ Elektriske produkter ma ikke eksponeres for regn eller fuktighet
hvis de ikke er innkapslet for det.

e Behandle kabler varsomt, og beskytt dem mot varme, olje og
skarpe kanter.

¢ Eventuell skjoteledning ma ha tverrsnitt pd minst 3,3 mm?2, og den
ma ikke veere lenger enn 7,5 m eller veere snurret rundt en trommel.
Trekk ut hele ledningen fra trommelen.

e Utenders ma du kun bruke skjoteledninger som er godkjent for
utendorsbruk.

e Nar du arbeider med sveiseapparatet, ma du unngé kontakt med
jordede flater, for eksempel ror, radiatorer og kjeleanlegg. Faren for
elektrisk stot oker nar du er jordet.

4.5 ADVARSEL! Giftig damp og gass!

)

ra—y

Gass og rayk som dannes under bruk av sveiseapparatet, er giftige
og erstatter frisk luft. De kan forarsake personskade eller ded.

¢ |kke pust inn gass som dannes under sveising. Serg for at luften du
puster inn, ikke er helseskadelig.

e Du ma kun arbeide pa steder med god ventilasjon, eller bruke
andedrettsvern eller avsug for & fierne de skadelige gassene.

e Du ma3 aldri sveise pa overflatebehandlede arbeidsstykker
(galvaniserte eller som inneholder kadmium, sink, kvikksglv eller
barium). De avgir giftige gasser som er skadelige hvis du puster
dem inn. Ved behov ma du fjerne overflatebehandlingen fra svei-
seomradet og bruke andedrettsvern eller avsug.

e Gassen fra enkelte metaller som varmes opp, er ekstremt giftig.
Se materialets sikkerhetsdataark, og folg produsentens anvis-
ninger.

e Du ma3 aldri sveise i neerheten av materialer som kan avgi giftig
gass nar de varmes opp. Damp fra rengjeringsmidler, spray og
avfettingsmiddel kan bli meget giftige nar de varmes opp.

e Du ma aldri holde hodet i reykskyen som stiger opp fra sveise-
punktet.

e Still inn riktige sveiseparametre, en rolig og fin lysbue uten svei-
sesprut avgir minst sveiseroyk.

4.6 FARE! Fare for IR- og UV-straling

=

Lysbuen produserer infrarad (IR) og ultraviolett (UV) straling som
kan skade gyne og hud. Du ma aldri se pa lysbuen hvis ikke ayebe-
skyttelsen har korrekt blending.

e Du ma alltid bruke en sveisehjelm som dekker hele ansiktet, fra
nakken til pannen og forbi begge erene. Den ma oppfylle stan-
darden DIN EN 175:1997-08.

® Bruk blendingsvern som oppfyller standard DIN EN 379:2009-
07. Anbefalt mgrkhetsgrad er:

SVEISE- STROMSTYRKE
METODE
0.5 1125 5| 10l 15| 20| 30l a0l 50l 60l 100] 125] 150! 175
MIG tynt
metall DIN 10 DIN 11
MIG DIN 10 DIN 11
MAG piN1o] piNt1] DIN12

e Dekk all hud som eksponeres for lysbuen med vernesko og klaer
av flammesikkert materiale, for eksempel skinn.

e Bruk skjermer eller barrierer for & beskytte andre personer i
lokalet mot stralingen som oppstar ved sveising.

e For du tenner lysbuen, ma du varsle andre i arbeidsomradet slik
at de kan beskytte seg.
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4.7 ADVARSEL! Brannfare!

AE

Du ma aldri sveise pa ror eller beholdere som inneholder, eller som
har inneholdt brannfarlig gass eller vaeske. Sveising danner varme
og gnister som kan antenne brennbart eller eksplosivt materiale.

e Du ma aldri bruke sveiseapparatet pa steder hvor det er brann-

farlig eller eksplosivt materiale i naerheten.

e Fjern alt brennbart materiale innenfor minst 10 meter fra ar-
beidsomradet. Hvis det brennbare materialet ikke kan flyttes, ma
det dekkes til med brannsikker beskyttelse.

Gjennomfer tiltak for 8 sikre at flyvende gnister ikke kan forarsake
brann eller eksplosjon pa skjulte steder, i sprekker eller pa steder
du ikke ser.

e Ha alltid et brannslukningsapparat for handen.

e Bruk kleer som ikke har lommer eller oppbrettede bein/ermer
som kan samle opp sveiselopper.

Du ma aldri ha lighter, fyrstikker eller andre brennbare gjenstan-
der pé deg.

Plasser jordklemmen s& naer sveiseomradet som mulig for &
unngé at strammen tar ukjente og uventede veier som kan forar-
sake elektrisk stot eller brann.

For & unnga tenning av utilsiktede lysbuer, ma du klippe av svei-
setraden slik at den ikke stikker mer enn 7 mm ut fra trdédmunn-
stykket etter at sveisingen er avsluttet.

4.8 ADVARSEL! Varmt materiale!

LA

Arbeidsstykket bli varmt ved sveising, og det kan forarsake alvorlige
brannskader hvis det handteres uforsiktig.
e Du ma3 aldri ta pd arbeidsstykket med bare hender etter sveising.
e Du ma aldri ta pa sveisetraden, tradmunnstykket, gasshylsen
eller svanehalsen etter sveising. Vent til de er avkjolt.

4.9 ADVARSEL! Elektromagnetisk felt!

N

Sveiseapparatet og kablene skaper et elektromagnetisk felt som kan
forstyrre elektrisk og elektronisk utstyr, for eksempel pacemakere.
e Hvis du bruker pacemaker eller annet medisinsk utstyr, ma du
kontakte lege for du bruker sveiseapparatet.
e Sorg for at personer med pacemaker ikke oppholder seg i ar-
beidsomradet.
e Du ma aldri snurre slangepakken eller jordkabelen rundt krop-
pen din nar du sveiser.
e Snurr slangepakken rundt jordkabelen der det er mulig for &
redusere den elektromagnetiske stralingen.
¢ Hold slangepakken og jordkabelen pa samme side av kroppen din.

4.10 ADVARSEL! Fare for eksploderende gassflaske.

Beholder med gass under hoyt trykk kan eksplodere hvis de ska-
des, utsettes for hay varme eller handteres uverent.
e Du ma aldri utsette en gassflaske for hay varme, gnister, apen
ild eller mekaniske stot.
e Du ma4 aldri bergre gassflasken med sveisepistolen.
e Du ma aldri sveise pé trykkbeholdere.
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Du ma alltid feste gassflasken stdende péa en sveisevogn eller et
stasjoneert sted.

Hold gassflasken borte fra sveiseomradet og elektriske kretser.
Bruk godkjent reduksjonsventil, gasslange og koblinger.

Du ma aldri fierne stotbeskyttelsen ved gassflaskens ventil.

4.11 FORSIKTIG! Flyvende gjenstander.

® U

Sveising og fjerning av slagg ferer til sel. Bruk godkjent sveisehjelm
ved sveising, eller vernebriller ved fjerning av slagg.

Du ma alltid bruke personlig verneutstyr. Godkjente vernebriller,
balaklava og harselvern for & beskytte ayne, har og eregangene
mot sveisesprut.

4.12 Qvrige symboler pa sveiseapparatet.
Sveiseapparatet er merket med folgende varselsymboler:

AL

Advarsel! Les bruksanvisningen!

Les og forsta hele bruksanvisningen for du bruker sveiseapparatet.
Respekter og ta hensyn til de risikoene som oppstar ved bruk av
sveiseapparatet.

O

Forsiktig! Bruk sveisehansker som taler varme. Arbeidsstykke,
sveisetrad, gassmunnstykke, kontaktrgr og svanehals blir varme
etter bruk.

[ |
VRO
’l

-

J

Forsiktig! Ikke utsett sveiseapparatet eller stopselet for regn eller
fuktighet. Fare for elektrisk stot.

S

Stremkilden kan brukes i omrader hvor det er hayere risiko for uhell
pa grunn av fuktighet eller nzerhet til jordede gjenstander.

Den inngdende 1-fase vekselstrammen (AC) omdannes til utgdende
likestrom (DC).

D>

Stopselet skal kun kobles til jordet stikkontakt 230 V~ / 50 Hz.
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Ratt, spenningsregulator
POWER

Lysdiode, Power
Baerehandtak
Lysdiode, Alarm

ALARM

Ratt, trdadmatingshastighet/stramstyrke
Jordkabel

Jordklemme
Kontaktrer (trddmunnstykke)
Gasshylse

. Svanehals

. Avirekker

. Sveisepistol

. Ventilasjonsapninger
. Strgmkabel

. Gasstilkopling

. Strembryter PA/AV

Kontakt +

. Kontakt —

. Ratt, trykkrull

. Tradmatermotor

. Luke

. Lukelés

. Styreleder

. Ratt, holder for tradtrommel

. Holder, tradtrommel

14
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6. INSTALLASJON/MONTERING

Pakk ut sveiseapparatet, og kontroller at det ikke har blitt skadet
under transport. Trykk ned lukeldsen (22), og apne luken (21). Kon-
troller at alle deler medfolger:

1 stk. sveiseapparat med slangepakke og jordkabel

1 stk. materull 0,9/0,8 mm

1 stk. kontaktmunnstykke 0,6 mm

1 stk. kontaktmunnstykke 0,9 mm

1 rull flusstrad @0,8 mm 0,2 kg

1 stk. gasslange

2 stk. slangeklemmer

Monter medfalgende sveisetradd, og kontroller at sveiseapparatet er
koblet for gasslgs sveising.

7. BRUK
7.1 Sikkerhetsanordninger

ADVARSEL!

Sveiseapparatet skal ikke brukes hvis det mangler en sikker-
hetsanordning eller hvis en sikkerhetsanordning ikke fungerer.

Strombryter ON/OFF (16)
e Trykk strembryteren til "ON” (1) for & starte sveiseapparatet.
¢ Trykk strembryteren til "OFF” (O) for & stoppe sveiseapparatet.

ADVARSEL!

Nar strombryteren er slatt pa ("ON”), er sveisestromkretsen
aktivert.

Du ma4 aldri ta pa sveisetraden, jordkabelen eller jordet ar-
beidsstykke samtidig da det kan fore til elektrisk stot.

Avtrekker pa sveisehandtaket (11)

Nar du trykker inn avtrekkeren (11), &pnes gassventilen, og matemoto-
ren begynner & mate ut sveisetraden.

Lysdiode, Power (2)

Lysdioden lyser nér stopselet er koblet til stikkontakten samtidig
som strembryteren (16) er slatt pa ("ON”).

Lysdiode, Alarm (3)

Lysdioden lyser nér sveiseapparatet er overbelastet og overopphe-
tingsvernet har lgst ut. Da slas sveisestreammen av automatisk, men
kjoleviften gar.

Ved avstenging av sveiseapparatet eter bruk, kan kjeleviften ga en
stund, samtidig som lysdioden er tent.

Luken (21)

Luken skal alltid veere lukket nar strambryteren (16) er slatt pa ("ON”).
e For & apne luken trykker du ned lukelasen (22) og apner luken.
e For & stenge luken, trykker du inn luken samtidig som du trykker
ned lukelasen. Slipp lukelasen.

7.2 Omkobling av polaritet

a.Apne luken (21).

b.Kontroller tilkoblingene under rattene (17 og 18).

e Ved sveising med flusstrad (rertrad) skal rad kabel veere koblet
til under ratt — (18), og svart kabel under ratt + (17).

¢ Ved sveising med solid sveisetrdd og beskyttelsesgass, skal red
kabel veere koblet til under ratt + (17), og svart kabel under ratt -
(18).




Art. 17-767

7.3 Montering av sveisetrad

ADVARSEL!
o Stopselet ma ikke vaere koblet i stikkontakten nar du mon-
terer sveisetrad.
¢ Bruk hansker nar du monterer sveisetrad for & unnga a
stikke deg péa den spisse traddenden.

——
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. Apne luken (21).
. Losne rattet (19), og for det mot deg. Loft deretter opp holderen
(26) for trykkrullen (27).

c. Vri laserattet (29) en halv omdreining til venstre, og trekk det ut.
Les av dimensjonen som vises pa utsiden av materullen (28),
og kontroller at den stemmer med sveisetradens diameter. Hvis
dimensjonen ikke stemmer, ma du trekke ut materullen (28) og
snu den eller bytte den mot en med passende spor. Monter
laserattet (29) igjen.

d. Losne rattet (24) noen omdreininger, og loft ut figeren under rattet.

e. Plasser tradrullen pa holderen (25) slik at den snurrer mot
urviseren nar du trekker ut den lgse enden, se pilen. Monter fjee-
ren og rattet (24) igjen. Kontroller at tradrullen hviler pa begge
flensene pa holderen. Stram rattet noen omdreininger slik at det
er litt motstand nar tradrullen snurres.

f. Losne sveisetraden fra lasen pa rullen, og klipp av en bit med
en avbitertang slik at traden er rett. lkke slipp taket i traden,
siden det kan fore til uorden i sveisetradrullen.

g. For trddenden inn i styrelederen (23), for den over det ytre
sporet pa materullen (28) og inn i tradlederen. Fell ned styrerul-
lens holder (26), og loft opp rattet (19) slik at holderen I&ses fast.
Skru til rattet (19) noen omdreininger.

h. Trekk av gasshylsen (9), og skru lgs kontaktreret (8). Kontroller
at kontaktrgret har samme dimensjon som sveisetraden.

i. Koble stgpselet til stikkontakten, og sla pa ("ON”) strembryteren (16).

j. Loft opp sveisepistolen (12), og hold den slik at slangepakken
gar rett ut fra sveiseapparatet uten a veere snurret eller bayd.

k. Trykk inn avtrekkeren (11). Tradmotoren begynner & mate svei-
setraden i slangepakken. Nar trdden mates ut av svanehalsen
(10), slipper du avtrekkeren (11).

I. Tre pa egnet kontaktrer (8) over sveisetraden, og skru fast
munnstykket i svanehalsen (10). Monter gasshylsen igjen.

m. Finjuster rattet (24) slik at tradrullen ikke snurrer nar du slipper
avtrekkeren. Det kan fere til uorden pa tradrullen, samtidig som
den ikke sitter s& hardt at trdden mates ut ujevnt.

n. Finjuster trykket pa trykkrullen ved hjelp av rattet (19). Stram

rattet s& langt at du kan stoppe sveisetraden mellom tommel

og pekefinger nar den mates ut av sveisepistolen. Hoyere trykk

pa trykkrullen vil deformere sveisetradden og kan overbelaste

trddmatermotoren.

7.4 Koble til gassflaske

Velg beskyttelsesgass som er egnet for trdden og materialet som
skal sveises. Mange beskyttelsesgasser inneholder nitrogenoksid
(NO) som reagerer med det giftige ozonet (O,) som dannes i sveise-
prosessen og pa den méaten reduseres konsentrasjonen i sveisergy-
ken. Anbefalt beskyttelsesgass for:
¢ Ulegert/laviegert stal:
Er en argongassblanding med 18-25 % karbondioksid. Du kan
ogsé bruke ren karbondioksid (CO,). Sveising med ren karbondi-
oksid er billigere, avgir mer ozon og dermed giftigere sveiseroyk,
gir lavere fremferingshastigheter og i tillegg er det vanskeligere &
stille inn sveiseparametrene.

oo

¢ Rustfritt stal:
Er en argongassblanding med 30 % helium og 2 % karbondioksid
eller 98 % helium og 2 % karbondioksid for de fleste typer rustfritt
stal. Heliumtilsetningen gir sterre inntrengning i materialet.

e Aluminium og kobberlegeringer
Er ren argon.

OBS!
Hvis du er usikker, ber du kontakte gassleveranderen din for & fa hjelp.

Velg reduksjonsventil etter type beskyttelsesgass. En reduks-
jonsventil for argon eller argongassblandinger passer ikke til en
gassflaske med karbondioksid, og omvendt. Gassflasker har ulike
gjenger avhengig av innhold og densitet.

31 3033

a.Koble en reduksjonsventil (35) pa gassflasken.

b.Fest gasslangen (36) ved hjelp av medfelgende slangeklemmer til
reduksjonsventilen (35) og sveiseapparatets gasstilkobling (15).

c.Apne gassflaskens ventil (31) sakte til trykkmaleren (33) gir utslag.

d.Juster deretter reduksjonsventilen slik at mengden som vises pa
manometeret (32) er ca. 9-12 I/min.

e.Trykk inn avtrekkeren slik at gassventilen, som er plassert ved
bakpanelet, slipper gjennom gass. Kontroller at du herer en lyd.

OBS!

e Gassflaske og reduksjonsventil (35) leveres ikke med sveiseap-
paratet.

e Du ma alltid stenge gassflaskens ventil (31) nar arbeidet er utfort
for & unnga lekkasje.

e For lav gasstilfarsel forer til ustabil lysbue, mye sprut og at
beskyttelsesgassen ikke kan trenge helt under luften slik at
sveisestrengen blir enhetlig, noe som gir darligere holdbarhet.

e For hgy gassmengde forer til turbulens slik at det suges luft innii
lysbuen, noe som kan pavirke sveisestrengens holdbarhet.

e Koble den svarte jordkabelen til minuspolaritet (18). Sveise med
gass.

7.5 Forberede arbeidsstykket

For sveisingen pabegynnes, méa arbeidsstykket forberedes. Rengjor
overflaten for rust, smuss, overflatebehandling, flak, olje, lasemidler
og lignende for & unngé pores og spre sveis. Kanten pa tykkere ar-
beidsstykker kan slipes ned slik at inntrengningen og holdbarheten
blir bedre. Velg egnet sveiseforbindelse avhengig av sveisemetode
og onsket holdbarhet. Ved sveising i tynt metall anbefaler vi at du
velger overlapping istedenfor endeskjot.

Endefuger Kaldfuge
|45°/ 45
1 K \
Halv V-fuge K-fuge
T-forbindelse
60° 60°
\ / s N
/ X %
V-fuge X-fuge Overlappings-
forbindelse

7.6 Sveiseparametre

Det er mange parametre som styrer prosessen og har stor betyd-
ning for sveiseresultatet. De ma tilpasses hverandre for best mulig
resultat. Faktorer som pavirker innstilling av spenning og trédma-
tehastighet, er arbeidsstykkets materiale og godstykkelse, valg av
beskyttelsesgass, type sveisetrad, type sveisefuge samt svei-
semate. Bruk tabellen nedenfor for grovinnstilling av spenning og
trddmatehastighet.
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SET UP GUIDE RING AV TABELLEN
Material: | Thread: Gas: Polarity: | @ mm Thickness of material: :Il Type materiale:
L = o - g} Steel: Stal
- N Stainless steel: Rustfrit stal
N [ - +/- x 1,2 mm 1,5 mm 3,2mm 5,0 mm
Type sveisetrad:
@S| @[k [&] oo (@[] &=
~— | @soidtrad O Flusstrad
Steel @ |[12%~ 0,6 1 [15-2 2 25-35 | 35 3-4 5 | 6-7
1,\?;/" co, | GAS E] Type beskyttelsesgass
Er7os-6 | NO)
0,8 - - 2 2-3 3 25-35 | 45 | 5-6
Steel @ [1°% 0,6 2 | 2-3 3,5 3-4 4,5 4-5 8 |6-75 o
co, s 0,8 2 [15-2| 35 2-25 45 | 25-35| 8 | 5-6 ‘Y‘(ﬁ Sveisetradens diameter
Er7os-6 | NO) Cep x=
v
Steel O - &gs 0,9 25 | 15-2 3 2,0-25 3,5 25-3,0 | 45 |4-45 IT Materialtykkelse
ET1T-GS L N _
Stainless | @) |68 % Ar 06 | 25 | 3-4 3 4-5 4 5-6 7 [ 5-6 @ Innstilling av spenning
steel 1239)/"/00 ':)e mj 08 25 | 25-3 3 2-3 4 35-4 8 | 4-5
i o Os =0 - .
S::gl"ess wnoy - |10 i/f OIO Innstilling av trddmating
e. Fremforingshastighet
a. Innstilling av spenning
Spenningen regulerer varmen og buelengden, les i tabellen, og vri Frasveising Motsveising
spenningsregulatoren (1) til anbefalt innstilling. Hvis spenningen er
for lav, herer du en hakkende lyd ved sveising, og sveisen blir hgy
og smal med darlig inntrengning. Hvis spenningen er for hay, herer
du en hvesende lyd med mye sveisesprut, sveisen blir bred med

smeltegroper pd hver side.

b. Stille inn tradmatehastigheten

Tradmaterregulatoren (5) regulerer hastigheten sveisetraden mates ut
med fra kontaktreret, samt stremstyrken. Ved sveising skal sveisetraden
mates frem med samme hastighet som den smelter. Vri tradmaterregu-
latoren til et par trinn til hoyre for verdien som er anbefalt i tabellen. Ta
en testbit av samme materiale, forarbeid og tykkelse som skal sveises
senere. Hold sveisepistolen i den ene handen, og reduser trddmatehas-
tigheten (5) med den andre handen. Lytt til lyden. Den endres fra spyt-
ting til fresing, og deretter begynner den & spytte igjen. Sveisepistolen
presses bort fra arbeidsstykket nar hastigheten er for lav. @k deretter
tradmatehastigheten til midt i det omradet hvor lyden freste. Da er innstil-
lingen riktig i forhold til spenningen som er stilt inn. Ved endring av ett av
sveiseparametrene, ma matehastigheten finjusteres.

c. Sveisepistolens vinkel til arbeidsstykket

Ved sveising ma du holde sveisepistolen slik at du feler deg be-
kvem. Prov forskjellige grep til du finner det som passer deg best.
Sveisepistolens vinkel pavirker sveiseresultatet og varierer etter
sveisestilling. En vinkel pa 60° i lengderetningen er i de fleste tilfeller
optimalt, siden handtaket da er parallelt med arbeidsstykket. Hvis
vinkelen gkes, tilferes det mer varme, og inntrengningen blir dypere.

3C£I 45°
s e
60y %: Q!
T Y Y

Sveisepistolens vinkel pa
tvers av sveisen

Sveisepistolens vinkel i
sveisens lengderetning

Sveisepistolens vinkel tverrgdende kan varieres for & gjore det enk-
lere & se smeltebadet og rette lysbuen. Vinkelen pavirker sveisens
form og inntrengning. Tilpass vinkelen etter type sveisefuge.

d. Kontaktroravstand

Avstanden mellom arbeidsstykket og kontaktreret skal veere
konstant under hele sveisingen for & unnga ujevn varmetilfarsel.
Anbefalt avstand ved sveising er ca. 10 mm. Hvis avstanden blir for
stor, begynner lysbuen & spytte og frese.

——  ©2017-02-09 Biltema Nordic Services AB 16

Smeltebad

Er den hastigheten som sveisepistolen fares mot eller fra sveisen.
Sveising fra deg gir bred sveis med noe mindre inntrengning. Ved
sveising pd trange steder anbefales det & sveise fra deg med bred
sveis siden det stiller lavere krav til riktig sideveis plassering av
sveisepistolen. Sveising mot deg gir en smal sveis med hey topp og
stor inntrengning.

For & fa en jevn og god sveis, ma sveisepistolen fares med en
konstant, jevn og korrekt hastighet. Hvis sveisepistolen feres for
raskt i forhold til innstilt spenning og tradmatehastighet, vil varmen
bli for lav, noe som forer til smal sveis og liten inntrengning. Hvis
fremferingshastigheten er for lav,blir varmen for stor med mye ned-
smeltet materiale og et stort smeltebad, noe som forer til at et stort
omrade rundt sveisen blir varmepavirket.

For & f& bredere sveisestreng, kan sveisepistolen pendle fra side til
side. Da er det viktig & vente litt ved hver omgang.
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7.7 Intermittens

Pa bakpanelet finner du en tabell som viser hvor lenge du kan
sveise i lgpet av en periode pa 10 minutter.

X 30% 60% 100%
I, 160 A 113 A 88 A
U, 22V 19,7V 18,4V

X = Sveisetid i % av en periode pa 10 minutter.
I, = Sveisestrgm
U, = Sveisespenning

Nar sveisestrommen er 88 A, kan du sveise kontinuerlig. Ved svei-
sestrom pa 160 A, kan du sveise i 3,3 minutter. Resten av tiden ma
sveiseapparatet hvile slik at det avkjoles og ikke blir overopphetet.

OBS!
Du m4 alltid felge anbefalte sveisesykluser for & unnga overdreven
varmeutvikling og unngé skader pa sveiseapparatet.

7.8 Sveising

ADVARSEL!

¢ Eksponering av straling fra lysbuen kan fore til at du mister
synet og blir brannskadet. Du ma aldri tenne lysbuen hvis du
ikke har tilstrekkelig beskyttelse. Bruk godkjent hjelm, flam-
mesikre hansker, lange bukser, skjorter med lange ermer og
vernesko med stélhette.
Elektriske stot kan veere dodelige. Du ma aldri sveise hvis du
star, star pa kne eller ligger pa arbeidsstykket som er jordet.
Sveising pa drivstofftanker, trykkbeholdere, lafteanord-
ninger og trekkanordninger skal kun utfores av kvalifiserte
sveisere, siden feil utfgrt sveising kan forarsake personska-
der eller kreve ettersyn hvis de forandres.
For a redusere faren for ulykker:
- Tenk gjennom, og planlegg arbeidet for det pabegynnes.
- Skjerm arbeidsplassen, og ha brannslukningsapparat for han-

den. Planlegg eventuell slukking for arbeidet pabegynnes.

OBS!

Provesveis farst pa en prevebit med samme materiale, forarbeid

og tykkelse som materialet du skal sveise senere. Finjuster trad-

matehastigheten.

Prov deg frem hvis sveiseapparatet er nytt eller du ikke har brukt

det for. Eksperimenter gjerne med ulike innstillinger for sveisepa-

rametrene for 8 se hvordan de pavirker resultatet.

Hvis slangepakken er bayd, vil det pavirke trédmatingen pa

grunn av ekt friksjon. Prov & ha sa rett slangepakke som mulig

mens du sveiser.

a.Forbered og fest arbeidsstykket.

b.Velg, og monter egnet sveisetrdd og kontaktrer tilpasset
sveisingen.

c.Spray sveisespray pa kontaktrer og gassmunnstykke slik at ikke
eventuelt sl setter seg fast. Gjenta dette hvert 10. minutt nar du
sveiser.

d.Serg for god jording ved & plassere jordklemmen s& neer over-
flaten som skal sveises som mulig. Slip bort eventuell rust, lakk
eller liknende fra jordingspunktet for & fa best mulig kontakt.

e. Ved sveising med beskyttelsesgass ma du koble til gassflasken
og apne ventilen (31). Juster deretter gassmengden ved hjelp av
reduksjonsventilen (34).

f. Kontroller at kleerne dine dekker bar hud, og bruk egnet verneut-
styr for arbeidet som skal utfores. Kontroller at gvrige personer i
lokalet er beskyttet mot lysbuens straling.

g.Klipp av sveisetraden slik at den er ca. 5 mm utenfor kontakt-
munnstykket.

h.Koble stapselet til stromuttaket.

i. Still inn spenningen (1) og matehastigheten (5) i samsvar med
tabellen.

j. Sla pa ("ON”) streambryteren (16).

k.Hold sveisepistolen, og plasser den i anbefalt vinkel ved start-
punktet. Trykk inn avtrekkeren (11), og begynn & sveise.
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7.9 Sveisestilling

Med et MIG/MAG-sveiseapparat kan du sveise i alle sveisestillinger.

¢

Vertikalt,
liggende stiende  Under, opp

Horisontalt

a. Horisontalt

Horisontalt er mest gunstig og bor derfor etterstrebes. Arbeidet
er lettere, gar raskere og gir heyere inntrengning. Det stiller ikke
samme krav til den som sveiser som det de andre sveisestillingene

gjor.
b. Vertikalt, liggende

Ved liggende vertikal sveising ma sveisepistolen vinkles slik at
traden rettes mer mot materialet over fugen. Da forhindrer du at
smeltebadet renner nedover hvis fremferingshastigheten er hay
nok. Sveisepistolens vinkel pa tvers av sveisen skal vaere 30°.

c. Vertikalt, staende

Du kan sveise enten ovenfra og ned eller nedenfra og opp. Hvis du
sveiser nedenfra og opp, er det enklere & kontrollere smeltebadet,
lavere fremfaringshastighet og dypere inntrengning. Sveisepistolens
vinkel skal veere 45-60° langs sveisen og 0° pa tvers av sveisen for
a fa bedre kontroll over smeltebadet.

d. Under, opp

Dette er den vanskeligste sveisestillingen. Sveisepistolen ma holdes
ved 60° i sveisens lengderetning for & unnga at smeltet metall dryp-
per ned i gasshylsen. Vinkelen pa tvers av sveisen skal vaere 0° slik
at trdden rettes inn i fugen. Hvis det drypper fra smeltebadet, ma du
redusere varmen. Da er det enklere & fa smeltebadet i spalten.

7.10 Sveising med flere strenger

Ved sveising av tykkere arbeidsstykker kan det veere behov for flere
sveisestrenger for & fylle spalten. Slip kantene pa arbeidsstykket slik
at vinkelen stemmer med valgt fugetype.

a.Start med & sveise rotstrengen. Ved overlapping ma elektroden
vinkles slik at mesteparten av varmen treffer den tykkeste delen.

b.Sveis deretter den forste fyllestrengen.

c.Fortsett med fyllstrenger til spalten er lukket.

d.Ferdig sveis.

oBSs!

Ved sveising med flusstrad er det viktig & fierne alt slagg for hver
streng.
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7.11 Punktsveising

Ved punktsveising skal to overlappende metallstykker sveises sam-
men, og dette kan veere et alternativ til overlappingsfugen. Det kan
gjeres pa tre mater. Hver metode har sine fordeler og ulemper.

<&

a.Gjennombrenningsmetoden brenner det ovre stykket fast i det

nedre. Still inn spenningen til de hayre verdien i tabellen eller litt
hgyere, og juster trddmatehastigheten i samsvar med tabellen.
Ikke bruk flusstrad eller @0,6 mm sveisetrad med mindre metall-
stykkene er veldig tynne.

b.Pluggmetoden er den metoden som gir de jevneste og peneste
sveisene. | denne metoden stanses eller bores hull langs kanten
pa det ovre stykket. Lysbuen rettes gjennom hullet, og inntreng-
ningen skjer i det nedre stykket. La smeltebadet fylle opp hullet
slik at det ovre stykket blir jevnt. Still inn spenningen og mate-
hastigheten i samsvar med tabellen.

c. Punktoverlappingsmetoden er en overlappingsmetode hvor
sveisen ikke er kontinuerlig. Spenning og tradmatehastighet skal
stilles inn i samsvar med tabellen.

8. TRANSPORT OG OPPBEVARING

Transporter sveiseapparatet i en plastpose i originalemballasjen. Da
beskyttes det mot stot og fuktighet.
Ved oppbevaring:
e Koble stopselet fra stramuttaket.
e Koble fra eventuell gassflaske.
e Rengjor sveiseapparatet og slangepakken.
¢ Fjern rullen med sveisetrdd. Den ma oppbevares separat i en
plastpose og i sin emballasje for & unnga at den skades av fuk-
tighet eller liknende.
e Kontroller at sveiseapparatet, slangepakken og jordkabelen er hele.
Bytt ut slitte eller odelagte deler.
e Oppbevar sveiseapparatet i en plastpose i originalemballasjen
hvis det er mulig.
e Oppbevar sveiseapparatet pa et rent, tort og stovfritt sted util-
gjengelig for barn og andre uvedkommende.
e Maskinen m4 alltid oppbevares i temperaturer mellom —10 og
+40 °C.
¢ Sveiseapparatet ma ikke oppbevares i naerheten av etsende
kjemikalier, losemiddel eller gjedsel. Slike produkter er ofte ned-
brytende og kan fore til store skader pa sveiseapparatet.

OBS!

Sveisetraden skal alltid oppbevares i en plastpose. Hvis sveisetra-
den oppbevares fuktig, vil den begynne & irre. Stovet setter seg fast
i slangepakkens tradleder, noe som ferer til driftsproblemer.

—— © 2017-02-09 Biltema Nordic Services AB
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9. REPARASJON OG VEDLIKEHOLD

ADVARSEL!

Stopselet ma alltid fjernes fra stromuttaket ved reparasjon og
vedlikehold.

9.1 Daglig vedlikehold nar arbeidet er avsluttet

e Tork av stov og smuss fra sveiseapparatet ved hjelp av en torr
klut. Veer spesielt grundig ved ventilasjonsapningene (13) pa
panelet foran og bak.

e Kontroller og rengjor kontaktrgret og gasshylsen for svei-
sesmuss.

e Kontroller at stramkabel, slangepakke og jordkabel er hele.

9.2 Vedlikehold en gang i aret eller ved behov.

e Skru av kdpen, og blas bort stev og smuss ved hjelp av trykkluft
under lavt trykk.

¢ Fjern sveisetraden fra slangepakken, og blas ren tradlederen
ved hjelp av trykkluft.

¢ Rengjor materullen (28) og trykkrullen (27).

9.3 Demontering av kape.

a.Skru lgs de fire skruene som er merket (a).

b.Skru lgs de fem skruene som er merket (b).

c.Skru lgs de to skruene pa handtaket som er merket (c).

d.Skru lgs de fire skruene som er merket (d).

e. Fjern beerehandtaket (3) ved & presse det mot bakpanelet og
samtidig til siden.

f. For kdpen (38) mot bakpanelet, og left den opp.




Art. 17-767

9.4 Feilsoking

FEIL

ARSAK

Den gule lysdioden Alarm
(4) lyser.

1. Spenningen er for hoy (>15 %).

2. Spenningen er for lav (< 15 %).

3. Overopphetingsvernet har lgst ut pa grunn av for
lang sveisetid uten at sveiseapparatet har fatt hvile.
4. Overopphetingsvernet har lgst ut pa grunn av
darlig ventilasjon.

TILTAK

1. Sl av strembryteren ON/OFF (16). Kontroller spenningen i stromuttaket.

2. Sla av strambryteren ON/OFF (16). Kontroller spenningen i stikkontakten samt at
skjoteledningens dimensjon er i samsvar med anbefalingene i bruksanvisningen.

3. Reduser sveisetiden slik at den ikke overstiger intermittensfaktoren.

4. Kontroller at kjoleviften kan snurre fritt og at ventilasjonsapningene ikke er tette.

Sveisetraden gar tregt eller

1. Tradrullen sitter for hardt.

1. Losne rattet (24).

2. Smuss i tradlederen.

3. Tradlederen har fatt en knekk.

4. For lavt trykk mellom trykkrullen (27) og
materullen (28).

mates ujevnt. 2. Rengjor tradlederen med trykkluft.
3. Bytt slangepakke.

4. Ok trykket ved hjelp av rattet (19).

Mye sveisesprut. 1. Feil sveiseparametre.
2. Feil mengde beskyttelsesgass.
3. Ujevn tradmating.

1. Kontroller sveiseapparatets innstillinger samt gvrige sveiseparametre.

2. Juster gassmengden, kontroller og rengjer gasshylsen, skjerm arbeidsplassen mot
vind.

3. Kontroller tradmatingen.

Sveisen inneholder porer. 1. Arbeidsstykket er ikke rent nok.
2. Feil mengde beskyttelsesgass.

1. Rengjer arbeidsstykket godt for & fjerne rust, maling med mer. Ved sveising med
flusstrad méa du fierne alt slagg for du sveiser neste streng.

2. Juster gassmengden, kontroller og rengjer gasshylsen, kontroller gassflaske, re-
duksjonsventil og gasslange, skjerm arbeidsplassen mot vind.

Lysbuen er ustabil, og det 1. For stort kontaktror.
blir mye sveisesol. 2. For lav eller ujevn spenning i stikkontakten.
3. Ujevn tradmating.

1. Bytt kontaktrer til ett med samme dimensjon som sveisetraden.

2. Kontroller spenningen i stikkontakten samt at skjoteledningens dimensjon er i sam-
svar med anbefalingene i bruksanvisningen.

3. Kontroller tradmatingen.

Lysbuen tennes ikke. 1. Arbeidsstykket er ikke rent nok.
2. Darlig jording.

1. Rengjer arbeidsstykket godt for & fjerne rust, maling med mer. Ved sveising med
flusstrdd méa du fierne alt slagg fer du sveiser neste streng.

2. Rengjor arbeidsstykket og jordklemmen. Plasser jordklemmen nzermere sveise-
punktet.

Sveiseapparatet gir ikke full | 1.
effekt. 2.

For lav spenning eller trddmatehastighet.
Darlig jording.

1. Ok spenningen eller matehastigheten.
2. Rengjer arbeidsstykket og jordklemmen. Plasser jordklemmen nzermere sveise-
punktet.

9.5 Koblingsskjema
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10. MILJOET

EE-avfall

batterier, skal leveres til gjenvinning pa eget innsamlingssted. (I

E Brukte elektriske og elektroniske produkter, deriblant alle typer
henhold til direktiv 2012/19/EU og 2006/66/EC).
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KAANNOS ALKUPERAISESTA OHJEKIRJASTA

MIG/MAG HITSAUSINVERTTERI MMI 160

SISALTO

JOHDANTO

TEKNISET TIEDOT
KAYTTOTARKOITUS
TURVALLISUUSOHJEET JA MERKIT
KONEEN OSAT

KOKOAMINEN

KAYTTO JA KASITTELEMINEN
KULJETUS JA SAILYTTAMINEN
KORJAUS JA HUOLTAMINEN

0. YMPARISTO
1. JOHDANTO

Néiden ohjeiden tarkoituksena on auttaa kayttajaa kasitteleméaéan
tuotetta turvallisesti. Ohjekirja ja erityisesti siina olevat turvallisuus-
tiedot on luettava kokonaan ennen koneen kayttamista.

1
2
3
4.
5.
6
7
8
9
1

Ohjeet on tarkoitettu henkildille, joilla on perustason tekniset
valmiudet vastaavanlaisten koneiden kayttamiseen. Mikali tallaiset
valmiudet puuttuvat, suosittelemme niiden hankkimista esimerkiksi
kurssilla tai kysymaélla ohjeita kokeneelta kéyttajaltd ennen koneen
kayttamistd. "Ammattitaitoinen korjaaja” tarkoittaa henkild4, jolla
on tarvittava koulutus ja riittédvat taidot korjausten tekemiseen
turvallisella ja oikealla tavalla. Ohjekirja on sailytettavéa aina helposti
saatavilla koneen lahelld. Konetta ei saa myydéa eteenpadin tai lainata
ilman ohjekirjaa. Valmistaja ei vastaa vahingoista, joiden syynéa tés-
sa ohjekirjassa annettujen turvallisuusméaaraysten laiminlydminen.

Ohjekirjan erityisen tarkeat tiedot on merkitty seuraavilla teksteilla:
VAARA!

Ohjeen noudattamatta jattaminen johtaa onnettomuuteen. Onnet-
tomuuden seurauksena on vakava, mahdollisesti jopa hengenvaa-
rallinen henkildvahinko tai vakava ainevahinko.

VAROITUS!

Ohjeen noudattamatta jattdminen voi johtaa onnettomuuteen. On-
nettomuuden seurauksena on vakava henkilo- tai ainevahinko.

Huomio!

Ohjeen noudattamatta jattdminen voi johtaa onnettomuuteen. On-
nettomuuden seurauksena on henkil®- tai ainevahinko.

HUOM!

Lisatietoa, tietojen huomiotta jattdminen voi johtaa vahinkoon tai
konevaurioon.

Teksteissé esiintyvat numerot (1, 2, 3...) viittaavat tuotteen osat esit-
televaéan tai ao. tekstin I&helld olevaan kuvaan.

Pienaakkosilla (a. b. c. jne.) merkityt vaiheet on tarkoitus suorittaa
aakkosten osoittamassa jarjestyksessa.

Jos tydvaiheet on merkitty pisteilld (¢), ne voidaan suorittaa missa
jarjestyksessa tahansa.

Kuvat ja yksittéisten osien kuvaukset eivat valttamatta vastaa konetta
kaikilta osin. Tallaisia poikkeavuuksia voi esiintyd esimerkiksi johdin-
ten véreissa tai painikkeiden ja sdadinten malleissa ja sijoituksessa.
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2. TEKNISET TIEDOT

Tuotenro:...................... 17-767

Malli: ... MIG/MAG Hitsauskone MMI 160
Jannite/taajuus:. ... ... ... L. 230V ~/50Hz
Nimellisteho: . .................. 6,6 kVA
Tehokerroincos @: .............. 0,7

Nimellisvirta: . .................. 28,5 A
Pistorasian sulakesuositus: ....... 16 A Hidas
Joutokayntijannite Ug:. . .......... 54V

Hitsausvirta: ................... 30 - 160A
Kuormitussuhde 25%/60 %/100 %: .. 160 A/113 A/88 A
Hitsauslangan maks. @, umpi-: .... 0,8 mm
Hitsauslangan maks. @, tayte-: .... 0,9 mm
Suojausluokka™. ................ IP21S
Eristysluokka: .................. Luokka |

585 x 320 x 470 mm

Paino: ......... .. ... L. 13 kg

* IP 21S tarkoittaa, etté hitsauslaitetta voi kayttaa alueilla, joilla kosteus ja/
tai maadoitettujen esineiden Iaheisyys nostaa onnettomuusvaaraa.

3. KAYTTOTARKOITUS

17-767 MIG/MAG Hitsausinvertteri MMI 160 on siirrettéva IGBT-tek-
niikkaan perustuva hitsausinvertteri seostamattoman, niukkaseos-
teisen ja ruostumattoman teréksen seka alumiini- ja kupariseosten
MIG/MAG-hitsaukseen. Siind on ylikuumentumissuoja, portaaton
jAnnitteen sa&to, portaaton langansy6tdn sdatd seké elektroninen
kaasuventtiili. Kone on tarkoitettu harrastekdytt66n ja keveisiin kun-
nossapitotéihin. Hitsauskoneeseen ei saa tehda muutoksia, eika sité
saa kayttda muihin kuin ylla mainittuihin tarkoituksiin.

4. TURVALLISUUSOHJEET JA MERKIT

MIG/MAG-hitsauskoneen on huomioitava aina alla mainitut seikat.
Ota liséksi huomioon tydpaikan turvallisuusohjeet ja noudata kaik-
kia laitteen kayttamista koskevia lakeja, asetuksia ja maérayksia.

4.1 Tyoskentelyalue

e Poista tydskentelyalueelta kaikki syttyvat materiaalit.

e Rajahtavat tai syttyvat nesteet ja kaasut on séilytettava tydalu-
een ulkopuolella.

e Varmista aina, etta tydskentelyalue on siisti, kuiva ja hyvin tuu-
lettuva. Al kayta hitsauskonetta kosteissa, marissé tai huonosti
tuulettuvissa tiloissa.

o Al4 tydskentele pimeéssa tai huonoissa valaistusolosuhteissa.

e Pida lapset ja asiattomat henkilét poissa tydskentelyalueelta.

o Al4 altista muita valokaaren tuottamalle vaaralliselle sateilylle.

e Asenna hitsauskone tukevalle pdydalle tai vaunuun niin, ettei se
kaadu tai putoa lattialle.

4.2 Henkiloturvallisuus

® Lue koko ndmé ohjeet huolellisesti ennen kayttoa.

¢ Kiinnitd huomiota erityisesti koneen varoitusmerkkeihin.

o Al3 kayta hitsauskonetta, jos olet vasynyt tai huumeiden, alko-

holin tai la&kkeiden vaikutuksen alainen.

Kayté aina taysin peittavaa hitsauskyparad, jonka maski suojaa

silmid vaaralliselta UV/IR-séateilylta oikein.

Kayté hitsauskésineitd, luistamattomia, teraskarkisia turvakenkié ja

asianmukaisia ty6vaatteita. Tyévaatteilta vaaditaan paloturvallisuutta,

pitkié hihoja ja/tai lahkeita seké kykyé suojata ihoa vaaralliselta UV/

IR-sateilyltd. Vaatemateriaali ei saa sulaa tai syttya palamaan, kun sii-

hen osuu hehkuva hitsauskipind. Mik&li kipinét polttavat kankaaseen

reikid, seurauksena voi olla palovammoja.

Kéyta tarvittaessa suojavarusteita, kuten hengityssuojainta,

kyparédhuppua ja kuulonsuojaimia.

Kayté suojalaseja, mikéli vaarana on hitsausroiskeet esimerkiksi

kuonanpoistossa ja hitsauksessa tietyissa asennoissa.

e Tydskentele aina hyvéssa ja tasapainoisessa tybasennossa.

o Al3 aliarvioi tdman hitsauskoneen kéyttdmiseen liittyvié vaaroja
siksi, etté olet tottunut k&yttdmaan sita.
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4.3 Hitsauskoneen kdyttaminen ja kunnossapito

e Tarkasta ennen tydn aloittamista, etté kaikki komponentit ovat
puhtaat ja toimintakunnossa.

e Varmista maadoituksen riittdvyys kiinnittdmalla maadoitusliitin mah-
dollisimman lahelle hitsattavaa pintaa. Varmista liittimen kosketus
hiomalla maadoituskohdasta pois mahdollinen ruoste, maali yms.

o Ala koskaan hitsaa epadmukavassa tydasennossa. Valta tapa-
turmat varmistamalla aina, ettd tydasentosi on tukeva. Kayta
turvavaljasta, kun tyéskentelet lattiatason ylapuolella.

o Al4 koskaan ylita hitsauskoneen kapasiteettia, 4laka anna
koneen ylikuumentua. Noudata aina kuormitussuhteesta an-
nettuja ohjeita, jotta hitsauskone ehtii jaéhtya riittavasti.

¢ Noudata aina ohjeissa suositettuja hitsausaikoja, muutoin
lampdtila nousee liikaa ja hitsauskone voi vaurioitua.

e Tarkasta ennen tydn aloittamista, etté luukku on suljettu ja kaikki
suojukset ovat paikoillaan ja toimivat oikein.

o Al4 koskaan koske liikkuviin osiin: pida sormet riittdvan kaukana
langansyéttdmoottorin kayttérullista ja tuulettimen siivista.

o Ald koskaan suuntaa hitsauspistoolia kohti muita ihmisi4 tai
omaa kehoasi.

e Muista varoa hitsauslangan sy6ttda: suuttimesta esiin tyéntyva
lanka voi aiheuttaa pistovammoja.

e Tarkasta, etté kaikki painikkeet ja sdatimet toimivat. Varmista erityi-
sesti, etta virtakytkin toimii, jotta voit katkaista hitsauskoneesta virran
koska tahansa.

o Ala kéyta viallista hitsauslaitetta. Toimita se asiantuntevaan
huoltoliikkeeseen korjattavaksi.

e Kaytéd vain Bilteman suosittelemia varaosia ja tarvikkeita.

e Korjauksissa on muistettava, etta piirikortteihin ei saa joka maa-
doittaa kayttajan ja suojaa elektroniikkaa staattiselta sahkota
Hitsauskoneen korjaaminen on annettava aina ammattitaitoisen
korjaajan tehtévaksi.

¢ Hitsauskonetta saa vain sille iimoitettuun kayttdtarkoitukseen.
Ty6 sujuu aina nopeammin ja turvallisemmin, kun hitsauskonetta
kaytetdén vain siihen, mihin se on suunniteltu.

e Kanna konetta aina sen kédensijasta. Al4 pid4 sormea hitsaus-
pistoolin liipaisimen paalla.

e Puhdista hitsauskone aina kayton jalkeen ja huolla se séanndllisesti.

e Sailytd hitsauskone kuivassa ja suojatussa paikassa, lasten ulot-
tumattomissa.

4.4 VAROITUS! Sdhkoisku voi tappaa!

=q

Sé&hkohitsit voivat aiheuttaa loukkaantumiseen tai kuolemaan johta-
van séhkdiskun. Kosketus virranalaisiin komponentteihin voi johtaa
hengenvaaralliseen sahkdiskuun ja vakaviin palovammoihin. Hitsauk-
sen aikana kaikki hitsauslankaan yhteydessé olevat metalliosat voivat
olla virranalaisia. Huono maadoitus on riski, tarkasta maadoitusliitanta
ennen hitsauksen aloittamista.

e Varmista, ettd vaatteesi ovat uivat, ja kdyta eristévia turvajalkineita.

o Eristd itsesi tydkappaleesta. Valta tybkappaleen ja maadoitus-
johdon koskettamista.

o Ala koskaan kayta hitsauskonetta, mikali sdhkdjohto, lankasuu-
tin, hitsauspistooli, hitsauslanka tai langansyétin on méarkéa. Ala
koskaan p&éasta naitd komponentteja kastumaan.

¢ Pistoke on irrotettava pistorasiasta aina korjauksen ja kun-
nossapidon ajaksi.

e Sammuta hitsauskone aina virtakytkimesta, kun et kayta sité.

e Tarkasta s&hkojohdon, maadoitusjohdon ja letkupaketin eristeet
aina ennen kayttdéa. Mikali eristeissa on vaurioita, komponentit
on vaihdettava ennen tydn aloittamista.

o Ala koskaan kierré letkupakettia tai johtoja tai kaapeleita kehosi
ympérille.

e Kayta vain valmistajan hyvaksymi& sahkdjohtoja ja letkupaketteja.
e Varmista maadoituksen riittavyys kiinnittdmalla maadoitusliitin
mahdollisimman lahelle hitsattavaa pintaa. Varmista liittimen
kosketus hiomalla maadoituskohdasta pois mahdollinen ruoste,

maali yms.

o Ala koskaan kosketa hitsauslankaa, kun olet kosketuksessa tyé-
kappaleeseen, maadoitettuun metalliin tai toisen hitsauskoneen
langansyéttimeen/elektrodiin.

o Ala koskaan kosketa hitsauslankaan, maadoituskaapeliin tai
maadoitettuun tydkappaleeseen yhta aikaa.

e Hitsauskonetta ei saa kayttda jaatyneiden putkien sulatukseen.

e Sahkokayttdiset tuotteet on suojattava sateelta tai kosteudelta,
ellei niité ei ole koteloitu asianmukaisesti.

o Kéasittele johtoja varovasti. Suojaa ne terévilta reunoilta, kuumuu-
delta ja dljylta.

e Mahdollisen jatkojohdon pinta-alan on oltava vahintdan 3,3 mm?2
ja pituuden enintdén 7,5 m. Johto ei saa olla kelalle kelattu. Jat-
kojohto on vedettava kelalta kokonaan.

o Kayté ulkona vain ulkokdyttdon hyvéksyttya jatkojohtoa.

o Ala koske hitsauskoneen kdytdn aikana maadoitettuihin pintoi-
hin, kuten putkiin, ldmpd&pattereihin ja kylmalaitteisiin. S&hkdis-
kun vaara lisdantyy, kun kehosi on maadoitettu.

4.5 VAROITUS! Myrkyllisia hoyryja ja kaasuja!

o

a—y

Hitsausprosessissa muodostuvat kaasut ja savut ovat myrkyllisia ja syr-
jayttavét raittiin ilman. Seurauksena voi olla henkildvahinko tai kuolema.

o Al4 hengité hitsausprosessissa muodostuvia kaasuja. Varmistas,
ettei hengitettava ilma ole terveydelle haitallista.

¢ Tydskentele vain hyvin tuulettuvissa tiloissa tai kéyta hengi-
tyslaitteistoa tai pisteimuria, joka ohjaa myrkylliset kaasut pois.

o Al hitsaa pintakésiteltyja (galvanoituja tai kadmiumia, sinkkia,
elohopeaa tai bariumia sisaltavid) tydkappaleita. Niistd vapautuu
myrkyllisid kaasuja, jotka ovat hengitettyna haitallisia. Poista
hitsausalueelta pintakasittely tarvittaessa, kaytéd hengityksen-
suojainta tai pisteimuria.

¢ Tiettyjen metallien kuumentuessa muodostuu erittdin myrkyl-
lisid kaasua. Lue materiaalin kdyttéturvallisuustiedote ja noudata
materiaalinvalmistajan antamia ohjeita.

o Ala koskaan hitsaa l4hella materiaaleja, joista voi vapautua
kuumentumisen myétéd myrkyllisid kaasuja. Puhdistusaineista,
suihkeista ja rasvanpoistoaineista voi vapautua kuumennuksen
yhteydessé hyvin myrkyllisia hdyryja.

e Pida paési aina hitsauspisteestd nousevan savupatsaan ulkopuolella.

¢ Aseta hitsausparametrit oikein; rauhallinen, hieno ja roiskumaton
valokaari tuottaa véhiten hitsaussavua.

4.6 VAARA! IR- ja UV-sdteilyn vaara.

=

e

Valokaari tuottaa infrapuna- (IR) ja ultraviolettisateilya (UV), joka voi
vahingoittaa silmia ja ihoa. Al koskaan katso valokaareen iiman
oikein suojaavaa silménsuojusta.
e Kéayté aina standardin EN 175:1997 mukaista hitsauskypéraa, joka
peittdd kokonaan kasvot, niskan, takaraivon ja molemmat korvat.
e Kayta standardin EN 379:2003+A1:2009 mukaista maskia. Suo-
sitettu tummuusaste on:

HITSAUS- VIRRANVOIMAKKUUS
MENETELMA
0.l 1l2.5] sl 10l 15|20l 30| a0l 50l 60l 100] 126] 150 175
MIG ohut-
levy DIN 10 DIN 11
MIG DIN 10 DIN 11
MAG onto] pnti] DN

e Peita iho kaikista kohdista, joissa se voi altistua valokaarelle.
Kayta palamattomasta materiaalista, esimerkiksi nahkasta,
valmistettuja turvajalkineita ja tydvaatteita.

e Suojaa muut samassa tilassa olevat henkil6t hitsauksen aiheut-
tamalta sateilyltd suojuksilla tai esteilld.

e Varoita tydalueella olevia ihmisia ennen valokaaren sytyttamista
niin, etté he voivat suojautua.
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4.7 VAROITUS! Tulipalovaara!

AE

Ala koskaan hitsaa sailisita tai putkia, joissa on tai on ollut syttyvia
kaasuja tai nesteitd. Hitsauksessa muodostuu 1ampd4 ja kipindita,
jotka voivat sytyttaa syttyvat tai rajahtavat materiaalit.

o Ala koskaan kayta hitsauskonetta paikoissa, joiden lahistolla on
syttyvia tai rgjahtavia materiaaleja.

e Siirra kaikki syttyva materiaali vahintdan 10 metrin paahan tyos-
kentelyalueesta. Jos syttyvaa materiaalia ei voi siirtdd, suojaa se
syttymattémalla peitteella.

e Varmista riittavilla varotoimenpiteilld, etté kipinat voi aiheuttaa
tulipaloa tai rajahdysté katveessa, halkeamissa tai muissa huomaa-
mattomissa paikoissa.

e Pida aina palosammutin helposti saatavilla tydskentelyalueen
lahella.

o Al kayta vaatteita, jossa on taskuja tai kdannettyja lahkeen-/hi-
hansuita, joihin kipinat voivat lentaa.

o Al4 koskaan pida sytytinta, tulitikkuja tai muita syttyvia esineité
mukanasi.

e Sijoita maadoitusliitin mahdollisimman l&helle hitsausaluetta niin,
ettei virta voi purkautua tuntematonta tai odottamatonta tieta
pitkin ja aiheuttaa siten sdhkdiskua tai tulipaloa.

e Jotta valokaari ei paase syttymaan vahingossa, katkaise hitsau-
slangan péa aina enintd&n 7 mm:n pituiseksi hitsauksen paatyt-
tya.

4.8 VAROITUS! Kuumaa materiaalia!

LA

Tybkappale on kuuma hitsauksen jélkeen ja se voi aiheuttaa vakavia
palovammoja varomattomassa kasittelyssa.
» Ala koskaan koske tydkappaleeseen paljain kasin hitsauksen
jalkeen.
 Ala koskaan koske hitsauslankaan, lankasuulakkeeseen, kaasu-
hylsyyn tai joutsenkaulaan hitsauksen jélkeen. Odota, kunnes ne
ovat jaahtyneet.

4.9 VAROITUS! Sahkomagneettinen kentta!

N

Hitsauskone ja sen kaapelit muodostavat sdhkémagneettisen ken-
tan, joka voi hairitd sahko- ja elektroniikkalaitteita, kuten syddmen-
tahdistimia.
e Jos sinulla on sydamentahdistin tai muu laakintalaite, keskustele
asiasta 18akarin kanssa ennen kuin k&ytat hitsauskonetta.
o Ala passta syddmentahdistinta kéyttavaa henkilda tydalueelle.
o Ala koskaan kierré letkupakettia tai maakaapelia kehosi ympé-
rille hitsauksen ajaksi.
¢ Voit vdhentdd sdhkdmagneettista sateilya kiertdmalla letkupake-
tin mahdollisuuksien mukaan maakaapelin ympdérille.
e Pida letkupaketti ja maakaapeli samalla puolella kehoasi.

4.10 VAROITUS! Kaasupullo voi rajahtaa!

Paineistettua kaasua sisaltava pullo voi rajahtaa, mikali se vaurio-
ituu, altistuu kuumuudelle tai mikali sita kasitellaan varomattomasti.
e Suojaa kaasupullo aina kuumuudelta, kipingilta, avotulelta ja
mekaanisilta iskuilta.
o Al4 kosketa kaasupulloa hitsauspistoolilla.
o Al4 koskaan hitsaa painesailiota.
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¢ Kiinnité kaasupullo aina pystyasentoon hitsausvaunuun tai kiin-
tedén rakenteeseen.

 Ala vie kaasupulloa hitsausalueelle tai sahkdpiirien vaikutusalueelle.

o Kayté hyvaksyttyja paineenalennusventtiileitd, kaasuletkuja ja
liittimia.

» Ala koskaan ota pois iskunvaimenninta kaasupullon venttiilist.

4.11 VARO! Lentdvien esineiden aiheuttama vaara.

Hitsauksessa ja kuonan poistossa syntyy roiskeita. Kayta hyvaksyt-
tya hitsauskypéraé hitsauksen aikana ja/tai suojalaseja kuonaa
poistettaessa.

Kaytd aina suojavarusteita. Suojaa silmét, hiukset ja korvakaytéavat
hitsausroiskeilta hyvéksyttyjen suojalasien, kyparédhupun ja kuulon-
suojainten avulla.

4.12 Hitsauskoneen muut merkinnat

Hitsauskoneessa on seuraavat varoitusmerkit:

AL

Varoitus! Lue ohjekirja!

Lue ja ymmarra ohjekirja kokonaan ennen hitsauskoneen kayttami-
sta. Huomioi vaarat, jotka hitsauskoneen kayttamiseen varotoimen-
pisteista huolimatta liittyy.

O

Huomio! Kéyta kuumuudenkestéavia hitsauskasineita. Tyokap-
pale, hitsauslanka, kaasusuutin, hitsaussuutin ja joutsenkaula ovat
hitsauksen jalkeen kuumia.

[ ]
VRO
’l

-

J

Huomio! Al altista hitsauslaitetta ja sen pistoketta sateelle tai
kosteudelle. Sahkdiskuvaara.

S

Virtaldhdettd voidaan kayttaa alueilla, joissa kosteus ja/tai maadoi-
tettujen esineiden laheisyys on riskitekija.

1~ ———
T2 -BI-

Koneeseen tuleva 1-vaiheinen vaihtovirta (AC) muunnetaan lahte-
véksi tasavirraksi (DC).

D>

Sahkopistokkeen saa yhdistaa vain maadoitettuun 230 V~/50 Hz
-pistorasiaan.




5. KONEEN OSAT
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Saadin, jannitteen valinta

Merkkivalo, virrankytkenta @
POWER

Kantokahva

Merkkivalo, halytys

Sé&adin, langansy6ton nopeus/virranvoimakkuus
Maadoituskaapeli

Maadoitusliitin

Hitsaussuutin (lankasuulake)

Kaasuhylsy

. Joutsenkaula

Liipaisin
Hitsauspistooli
liImanottoaukot

. Sahkojohto
. Kaasuliitanta
. Virtakytkin

Liitin +

. Liitin -

. Saadin, painorulla

. Langansydttémoottori

. Luukku

. Luukon lukitsin

. Ohjain

. Saéadin, lankakelan pidin
. S&iadin, lankakela
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6. ASENNUS/KOKOAMINEN

Ota hitsauskone pakkauksesta ja tarkasta, ettei se ole vaurioitunut
kuljetuksessa. Paina luukun lukitsinta (22) ja avaa luukku (21). Tarkasta,
ettei mikdan osa puutu:

1 kpl Hitsauskone seka letkupaketti ja maadoituskaapeli

1 kpl Syé6ttérulla 0,9/0,8 mm

1 kpl Hitsaussuutin 0,6 mm

1 kpl Hitsaussuutin 0,9 mm

1 kpl Rulla taytelankaa @ 0,8 mm - 0,2 kg

1 kpl Kaasuletku

2 kpl Letkunkiristin

Asenna mukana toimitettu hitsauslanka ja tarkasta, ettéd hitsauskone
on asetettu kaasuttomalle hitsaukselle.

7. KAYTTO
7.1 Turvalaitteet

VAROITUS!

Hitsauskonetta ei saa kayttaa, mikali jokin turvalaite puuttuu
tai ei toimi tarkoitetulla tavalla.

Virtakytkin (16)
e Kaynnisté hitsauskone painamalla virtakytkin ON-asentoon (l).
¢ Hitsauskone sammutetaan painamalla virtakytkin OFF-asentoon
©).
VAROITUS!
Kun virtakytkin on ON-asennossa, hitsausvirtapiiriin tulee
virta.

Al3 koskaan kosketa hitsauslankaan, maadoituskaapeliin tai
maadoitettuun tyd6kappaleeseen yhta aikaa - sahkéiskuvaara.
Hitsauspolttimen liipaisin (11)

Liipaisimen (11) painaminen avaa kaasuventtiilin, ja sy6ttdmoottori
alkaa syo6ttaa hitsauslankaa.

Merkkivalo, virrankytkenta (2)

Merkkivalo palaa, kun pistoke on liitetty pistorasiaan ja virtakytkin
(16) on ON-asennossa.

Merkkivalo, halytys (3)

Merkkivalo palaa, kun hitsauskone on ylikuormittunut ja ylikuumentu-
missuoja on lauennut. Silloin hitsausvirta on katkaistu automaatti-
sesti, mutta tuuletin toimii.

Kun hitsauskone sammutetaan tydn jalkeen, tuuletin voi jaéddé jok-
sikin aikaa toimintaan, jolloin merkkivalokin palaa.

Luukku (21)

Luukun tulee olla aina kiinni, kun virtakytkin (16) on ON-asennossa.
e | uukku avataan painamalla luukun lukitsin (22) alas ja avaamalla
luukku.
e | uukku suljetaan painamalla luukku kiinni samalla kun lukitsinta
painetaan alas. Lopuksi lukitsin vapautetaan.

7.2 Napaisuuden vaihtaminen

a.Avaa luukku (21).

b.Tarkasta s&atimien (17 ja 18) alla olevat liitannat.

e Kun hitsauksessa kaytetaan taytelankaa (sisaltéda juoksutetta),
punaisen kaapelin tulee olla kytkettyna liittimen - (18) ja mustan
kaapelin liittimen + (17) alle.

e Kun hitsauksessa kéytetddn umpilankaa ja suojakaasua, punaisen
kaapelin tulee olla kytkettyna liittimen + (17) ja mustan kaapelin liit-
timen - (18) alle.
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7.3 Hitsauslangan asentaminen

VAROITUS!
¢ Pistoke ei saa olla sahkopistorasiassa hitsauslangan asen-
nuksen aikana.
e Kayta asennuksessa kasineita, silla terava langanpéaa voi
aiheuttaa pistovammoja.

——
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. Avaa luukku (21).

. Avaa sdadin (19) ja tue sita itseesi pain, osta sen jélkeen pai-
norullan (27) pidike (26).

. Kierra lukitsinta (29) puolikierrosta vasemmalle ja veda se ulos.
Tarkasta, etta syottorullan (28) ulkosivulla ilmoitettu mitta vastaa
hitsauslangan lapimittaa. Jos luvut eivat tdsmad, veda syottorulla
(28) ulos ja kd&nna se tai vaihda se sopivalla uralla varustettuun
rullaan. Asenna lukitsin (29) takaisin.

. Avaa sdadinté (24) muutama kierros ja nosta sen alla oleva jousi
ulos.

. Sijoita lankarulla pitimeen (25) niin, etté se pydrii vastapaivaan,
kun langan vapaata p&ata vedetaén ulos, ks. nuoli. Asenna
takaisin jousi ja sdadin (24), tarkasta, etta lankarulla osuu
pitimen molempiin laippoihin. Kiristd sdadintd muutama kierros
niin, ettd lankarullan pyérimiseen tulee hieman vastusta.
Vapauta hitsauslanka rullasta ja katkaise langasta taitoskohta
pois sivuleikkurilla. Ala padsté otetta langasta, silld |6ystyminen
voi johtaa langan sotkeutumiseen rullassa.

. Vie langan p&a ohjaimeen (23), sy6ttorullan (28) ulommasta
lovesta ja edelleen langanohjaimeen. Laske ohjausrullan pidin
(26) alas ja nosta saadin (19) niin, etta pidin lukittuu paikalleen.
Kiristd saadinté (19) noin kierros.

. Veda kaasuhylsy (9) pois ja kierra hitsaussuutin (8) pois. Tarkasta,
ettd hitsaussuuttimen mitoitus vastaa hitsauslangan paksuutta.

i. Tydnna pistoke pistorasiaan ja paina virtakytkin (16) ON-asentoon.

j- Nosta hitsauspistooli (12) yl6s ja pidé sita niin, ettd letkupaketti
kulkee suoraan hitsauskoneesta eiké letkupaketti ole kiertynyt
eika taipunut.

. Paina liipaisinta (11), jolloin lankamoottori aloittaa hitsauslangan
sy6ttadmisen letkupaketille. Kun lanka on tullut ulos joutsenkau-
lasta (10), vapauta liipaisin (11).

I.  Asenna joutsenkaulan pdalle sopiva (8) hitsaussuutin ja kierra

suutin kiinni joutsenkaulaan (10). Asenna kaasuhylsy takaisin.

. Hienosaada lanka s&atimelld (24) niin, ettei rulla pydri, kun liipai-
sin on vapautettu. Muutoin lanka voi sotkeutua rullalla, ja valjasti
rullalla oleva lanka sybttyy hitsaukseen epétasaisesti.

. Hienosaéda painorullan paine saatimella (19). Kierrd s&adinta
kiinni niin paljon, etté hitsauspistoolista sydttyvéan hitauslangan
voi pysdyttédd peukalo-/etusormiotteella. Liian suuri painorullan
paine vaéristaa hitsauslankaa ja voi johtaa langansyéttémoot-
torin ylikuumentumiseen.

oo

7.4 Kaasupullon liittaminen

Valitse langalle ja hitsattavalle materiaalille sopiva suojakaasu. Monet
suojakaasut sisaltavat typpimonoksidia (NO), joka reagoi hitsauspro-
sessissa syntyvan myrkyllisen otsonin (O,), kanssa ja véhent&é siten
hitsauskaasun otsonipitoisuutta. Suojakaasusuosituksia:
e Seostamaton/niukkaseosteinen teras:
Argonkaasuseos, joka sisaltda 18 — 25 % hiilidioksidia. My&s
pelkka hiilidioksidi (CO,) sopii. Hitsaaminen pelkall& hiilidiok-
sidilla on edullisempaa, muodostaa enemman otsonia ja sen
my6ta myrkyllisemp&a hitsaussavua, hidastaa kuljetusnopeutta,
ja lisaksi hitsausparametrien asettaminen on vaikeampaa.

—— © 2017-02-09 Biltema Nordic Services AB
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* Ruostumaton teras:
30 % heliumia ja 2 % hiilidioksidia sisaltavéd argonkaasuseos
tai 98 % heliumia ja 2 % hiilidioksidia siséltdva kaasuseos sopii
useimmille rst-teréstyypeille. Heliumlisd parantaa tunkeutumista
materiaaliin.

e Alumiini- ja kupariseokset
Puhdas argon.

HUOM!
Mikali et ole varma, kysy neuvoa kaasuntoimittajalta.

Valitse paineenalennusventtiili suojakaasutyypin mukaan. Argon- ja
argonseoskaasun paineenalennusventtiili ei sovellu hiilidioksidipul-
loon ja péin vastoin. Kaasupullojen kierretyypit vaihtelevat pullon
sisallén ja tiheyden mukaan.

81 3233

Hitsauskone

a.Liita paineenalennusventtiili (35) kaasupulloon.

b.Kiinnita kaasuletku (36) mukana toimitetuilla letkunkiristimilla pai-
neenalennusventtiiliin (35) ja hitsauskoneen kaasuliitantaan (15).

c.Avaa hitaasti kaasupullon venttiilid (31), kunnes painemittari (33)
antaa lukeman.

d.Saada paineenalennusventtiilia sen jalkeen niin, ettd manome-
trissa (32) nakyva virtaus on noin 9 — 12 I/min.

e.Paina liipaisin alas niin, ettd takapaneelissa sijaitseva kaasuvent-
tiili avautuu ja paastaa kaasua - tarkasta kuuluuko aani.

HUOM!

e Hitsauskoneen mukana ei toimiteta kaasupulloa eikd paineena-
lennusventtiilia (35).
Esté vuodot sulkemalla kaasupullon venttiili (31) aina tyon p&at-
teeksi.
Jos kaasuvirta on liian pieni, valokaari on epdvakaa ja hitsaus-
roiskeita muodostuu runsaasti, eikd suojakaasu pysty syrjaytta-
ma&an ilmaa riittavan hyvin, jolloin hitsipalosta/metallisulasta
tulee epdpuhdasta ja siten vdhemmaén lujaa.
Liian suuri kaasuvirta aiheuttaa turbulenssia, jolloin valokaareen
imeytyy ilmaa, mik& voi vaikuttaa hitsipalon lujuuteen.
Kytke musta maadoituskaapeli miinusnapaan (18). Hitsaaminen
kaasulla.

7.5 Tyokappaleen valmistelu

Ennen hitsaamista tydkappale on valmisteltava. Puhdista pinta ruostees-
ta, liasta, pintakasittelyaineista, hilseesta, dljysta, liuottimista ja vastaa-
vista, muutoin hitsaussaumasta voi tulla huokoinen ja hauras. Tunkeutu-
mista ja lujuutta voi parantaa paksujen tydkappaleiden paittaisliitoksissa
hiomalla reunoja ohuemmaksi. Valitse sopiva hitsausliitos hitsausasen-
non ja tarvittavan lujuuden mukaa. Suosittelemme ohutlevyhitsaukseen
mahdollisuuksien mukaan limiliitosta paittaisliitoksen sijaan.

Paittaisliitokset Pienaliitokset

e W
— 1 K \
Puoli-V-hitsi K-hitsi
T-liitos
60° 60°
%, ol N/
/ X /’jﬂ
V-hitsi X-hitsi Limiliitos

7.6 Hitsausparametrit

Monet parametrit vaikuttavat hitsausprosessiin, ja niilld on suuri
merkitys hitsaustuloksen kannalta. Parhaan tuloksen saamiseksi
parametrit on sovitettava toisiinsa. Jannitteen ja langansyétténo-
peuteen vaikuttavia tekijoita ovat tydkappaleen materiaali ja aine-
vahvuus, suojakaasutyypin valinta, hitsauslangan tyyppi, hitsaus-
sauman tyyppi seka hitsausasento. Alla oleva ohjearvotaulukko
auttaa jénnitteen ja langansy6ton perusvalinnassa.
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SET UP GUIDE OHJEARVOTAULUKON SELITYKSET
Material: | Thread: Gas: Polarity: | @ mm Thickness of material: :Il Materiaalityyppi:
> o x Steel: Teras
X AN Stainless steel:
N S +/- |* 1,2mm 1,5 mm 3,2 mm 5,0 mm Ruostumaton teras
@ OIO @ OIO @ °|° @ OIO O Hitsauslangan tyyppi:
Steel @ [2%A 0,6 1 [15-2 2 25-35 | 35 3-4 5 | 6-7 ~— | @umpianka OTaytelanka
18% CO, | & o
Er7os-6 | NO) ‘(,! Suojakaasutyyppi
0,8 - - 2 2-3 3 2,5-3,5 4,5 5-6
Steel . 100 % 0,6 2 2-3 3,5 3-4 4,5 4-5 8 6-75
co o
2 cas 0,8 2 1,56-2 3,5 2-25 4,5 25-35 8 5-6 v .
er7os-6 | NO) O g (ﬁ Hitsauslangan paksuus
A
Steel O - 0,9 2,5 1,6-2 3 2,0-25 3,5 2,5-3,0 45 | 4-45
&\E’Es j Materiaalin paksuus

E7T1T-GS y-
Stainless . 68 % Ar 0,6 2,5 3-4 3 -5 4 5-6 7 5-6 @ Jannitteen asettaminen
steel 32/%0 ':)e mj 08 25 | 25-3 3 -3 4 35-4 8 | 4-5

. b
S::;Tless noy - |IE i/f OIO Langansyétén asettaminen

a. Jannitteen asettaminen

Jannite ohjaa valokaaren |[dmpétilaa ja pituutta. Katso ohjearvo
taulukosta ja valitse asetus jannitteensdadinta (1) kd&ntamalla. Jos
jénnite on liian pieni, hitsauksesta kuuluu hakkaava &éni ja hitsista
tulee korkea, kapea ja huonosti tunkeutuva. Jos jannite on liilan
suuri, 8ani on sihiseva ja hitsausroiskeita muodostuu paljon. Hitsista
tulee leved ja molemmilla puolilla on reunahaava.

b. Langansyoéttonopeuden asettaminen

Langansyo6ton saatimelld (5) valitaan nopeus, jolla hitsauslankaa syd-
tetdan hitsaussuuttimesta seka virranvoimakkuus. Hitsauslankaa tulee
sy6ttdd samalla nopeudella kuin se sulaa. Aseta langannopeuden
s&adin pari astetta ohjearvotaulukon suositusarvoa suuremmaksi. Ota
samasta materiaalista testikappale, joka on samanpaksuinen ja sam-
alla tavalla kasitelty kuin hitsattava tykappale. Pid& hitsauspistoolia
toisessa kédessé ja vahenné langansydtdn nopeutta (5) toisella ka-
delld. Kuuntele &anta: se muuttuu sylkevasté ratisevaksi ja sitten taas
sylkevéksi, ja kun nopeus on liian hidas, hitsauspistooli pyrkii loiton-
tumaan tydkappaleesta. Lisédd tdman jélkeen langansy6tdn nopeutta
ratisevan énialueen keskelle — tdma on oikea esiasetus. Jos muutat
jotakin hitsausparametria, syotténopeutta on hienosdadettava.

c. Hitsauspistoolin ja tyokappaleen vilinen kulma

Pida hitsauspistoolia tydn aikana tavalla, joka tuntuu mukavimmalta.
Kokeile erilaisia otteita, kunnes 16ydét itsellesi parhaiten sopivan.
Hitsauspistoolin kallistus vaikuttaa hitsaustulokseen ja vaihtelee
hitsausasentojen mukaan. 60 asteen Kallistus hitsin pituussuunnassa
on useimmissa tapauksissa paras, silld silloin kahva on tydkappaleen
suuntainen. Jos kulmaa suurennetaan, lampétila nousee ja tunkeu-
masta tulee syvempi.

30° 45°

< 2
X} N %:%
Al N a8 W

Hitsauspistoolin kaltevuus
hitsin pituussuunnassa

Hitsauspistoolin kaltevuus
hitsin poikittaissuunnassa

Hitsauspistoolin kallistusta voi vaihdella hitsin poikittaissuunnassa
hitsisulan tarkkailun helpottamiseksi ja valokaaren suuntaamiseksi.
Kallistus vaikuttaa hitsin muotoon ja tunkeumaan. Sovita kallistus
hitsaussaumatyypin mukaan.

d. Hitsaussuuttimen etdisyys

Tybkappaleen ja hitsaussuuttimen vélinen etéisyys on pidettéva
tasaisena koko hitsauksen ajan, muuten lampétila vaihtelee. Suo-
sitettu etdisyys on hitsauksessa noin 10 mm. Jos etéisyys on liian
pitkd, valokaari alkaa sylkea ja jyrsia.
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e. Kuljetusnopeus

Myétéahitsaus Vastahitsaus

& =

Hitsisula

Tarkoittaa nopeutta, jolla hitsauspistoolia kuljetetaan hitsia kohti tai
siitd eteenpdin. My6tahitsaus tuottaa leveédn hitsin, jonka tunkeuma
on jonkin verran pienempi. Ahtaissa tiloissa hitsaamiseen leveéhitsi-
nen myoétahitsaus on suositeltava valinta, silla se védhentaa tarvetta
hitsauspistoolin kohdistamiseen sivusuunnassa. Vastahitsaus tuot-
taa kapean hitsin, jonka on korkeakupuinen ja syvélle tunkeutuva.

Tasaisen ja hyvan hitsin saamiseksi hitsauspistoolia on kuljetet-
tava tasaisesti, vakaasti ja oikealla nopeudella. Jos hitsauspistoolia
kuljetetaan liian nopeasti suhteessa asetettuun jénnitteeseen ja
langansyéttdnopeuteen, [Ampdtila jaa liian matalaksi ja tunkeuma
pieneksi. Jos kuljetusnopeus on liian hidas, lampétila nousee liian
korkeaksi ja sulaa materiaalia ja hitsisulaa tulee paljon, eli kuumuus
vaikuttaa suureen alueeseen hitsin ymparilla.

Levedmman hitsipalon saamiseksi hitsauspistoolia voi liikuttaa
puolelta toiselle. Silloin on tarke&da pysayttaa liike hetkeksi jokaisen
kdannoksen yhteydessa.

7.7 Kuormitussuhde

Takapaneelissa on taulukko hitsausajan pituudesta 10 minuutin
jaksolla.

X 30% 60% 100%
I, 160 A M3 A 88 A
U, 22V 19,7V 18,4V

X = Hitsausaika %:eina 10 minuutin jaksosta.
I, = Hitsausvirta
U, = Hitsausjénnite
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Kun hitsausvirta on 88 A, hitsausta voi jatkaa keskeytyksetta. Kun
hitsausvirta on 160 A, hitsauskoneella voi hitsata 3,3 minuuttia,
lopun aikaa koneen on levattéva, jotta se jadhtyy eika ylikuumennu.

HUOM!

Noudata aina suositettuja hitsausaikoja, muutoin lampé&tila nousee
liikaa ja hitsauskone voi vaurioitua.

7.8 Hitsaaminen

VAROITUS!
¢ Valokaaren sateilylle altistuminen voi johtaa sokeutumiseen
ja palovammoihin. Ala koskaan sytyt3 valokaarta, jos et ole
riittdvasti suojautunut. Kayta hyvaksyttya suojakyparaa,
palosuojattuja kasineita, pitkia housuja ja pitkdhihaista
puseroa seka teraskarkisia turvajalkineita.
¢ Sihkoisku voi olla tappava. Ala koskaan hitsaa, jos seisot,
olet polvillasi tai makaat maadoitetun tyé6kappaleen paalla.
e Polttoainesailidita, paineastioita ja nosto- ja vetolaitteita
saavat hitsata vain hyviaksytyt hitsaajat, silla virheellinen
hitsaus voi johtaa henkilévahinkoihin ja/tai hitseja on seu-
rattava muutosten varalta.
e Onnettomuusvaaraa voi vahentaa seuraavasti:
- Kay lapi koko tyo ja suunnittele se ennen aloittamista.
- Rajaa tyoalue ja hanki palonsammutin helposti saata-
ville. Suunnittele mahdollinen sammutus ennen tyén
aloittamista.

HUOM!

e Koehitsaa ensi testikappale, joka on samaa materiaalia, saman
paksuinen ja samalla tavalla kasitelty kuin hitsattava tydkappale.
Hienosaada langan syéttdnopeus.

e Harjoittele hitsaamista, jos hitsauskone on uusi tai et ole
kayttanyt sitd aikaisemmin. Kokeile hitsausparametreille erilaisia
asetuksia, jotta ndet, miten ne vaikuttavat hitsaustulokseen.

o Letkupaketin taivuttaminen vaikuttaa langansyottéon, silla kitka
lisdantyy. Yrité pitéa letkupaketti hitsauksessa aina mahdollisim-
man suorana.

a.Valmistele ja kiinnité tydkappale.

b.Valitse sopiva hitsauslanka ja -suutin hitsaustehtédvdn mukaan.

c. Suihkuta hitsaussuuttimeen ja kaasusuuttimeen hitsaussuihketta,
jotta mahdolliset roiskeet eivét tartu kiinni. Toista aina 10 minuutin
hitsauksen jélkeen.

d.Varmista maadoituksen riittévyys kiinnittdmalld maadoitusliitin mah-
dollisimman l&helle hitsattavaa pintaa. Varmista liittimen kosketus
hiomalla maadoituskohdasta pois mahdollinen ruoste, maali yms.

e.Jos kdytat suojakaasua: liitd kaasupullo, avaa sen venttiili (31) ja
s&ada kaasunvirtaus paineenalennusventtiililld (34).

f. Tarkasta, ettd vaatteesi peittavéat paljaan ihon ja etté olet pu-
kenut kaikki k&silld olevan tehtdvan vaatimat suojavarusteet.
Varmista, ettd muut samassa tilassa olevat henkil6t ovat suojau-
tuneet valokaaren sateilylta.

g.Katkaise hitsauslanka noin 5 mm:n pa&han hitsaussuuttimesta.

h. Liit pistoke pistorasiaan.

i. Aseta jannite (1) ja sy6ttdnopeus (5) ohjearvotaulukon avulla.

j. Paina virtakytkin (16) ON-asentoon.

k.Ota hitsauspistooli kdteen ja suuntaa ja aseta se aloituskohtaan
suositetussa kulmassa. Paina liipaisinta (11) ja aloita hitsaus.

7.9 Hitsausasennot

MIG/MAG-hitsauksella voi hitsata kaikissa hitsausasennoissa.

Pystyhitsaus alas-
jayléspain

Jalkohitsaus Vaaka-asento Lakihitsaus

a. Jalkohitsaus

Jalkohitsaus on edullisin ja siihen kannattaa aina pyrkia. Ty on
helpompaa, nopeampaa ja saa aikaan suurimman tunkeutuman.
Asento ei vaadi hitsaajalta yhté paljon kuin muut hitsausasennot.
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b. Vaaka-asento

Vaaka-asennossa hitsauspistooli kallistetaan niin, ettd lanka suun-
tautuu materiaaliin sauman ylapuolelle. TAma estaa hitsaussulan
valumisen alaspain, kun kuljetusnopeus on riittédvén hidas. Hitsaus-
pistoolin kallistuksen tulee olla 30° hitsin poikittaissuunnassa.

c. Pystyhitsaus alas- ja ylospain

Sauman voi hitsata alhaalta yléspain tai ylhaélta alaspain. Jos
hitsaus tehdaén alhaalta yldspéin, hitsaussulan hallitseminen on
helpompaa, kuljetusnopeus on hitaampi ja tunkeuma syvempi. Hit-
sauspistoolin kallistuskulman tulee olla 45° — 60° hitsin pituussuun-
nassa ja 0° sen poikittaissuunnassa, jolloin hitsaussulan hallitsemi-
nen on helpompaa.

d. Lakihitsaus

Tama on vaikein hitsausasento. Hitsauspistoolia tulee pitaa 60
asteen kulmassa hitsin pituussuunnassa niin, ettei metallisula putoa
kaasuhylsyyn. Poikittaissuuntaisen kallistuskulman tulee olla 0°,
jotta lanka ohjautuu saumaan oikein. Jos hitsaussulaa putoilee,
vahenna lampétilaa. Silloin hitsaussula on helpompi saada railoon.

7.10 Monipalkohitsaus

Paksuissa tydkappaleissa railon tayttdminen voi vaatia enemman
kuin yhden hitsauspalon tekemista. Hio tydkappaleen reunat niin,
kulma on oikea valitun litostyypin mukaan.

a.Aloita hitsaamalla pohjapalko. Limilitoksessa elektrodia on kal-
listettava niin, etta suurin osa lammdsté kohdistuu paksuimpaan
osaan.

b.Hitsaa sen jélkeen ensimmainen téyttdpalko.

c.Tee sen jélkeen lisda tayttdpalkoja, kunnes railo on kiinni.

d.Hitsi on valmis.

HUOM!

Taytelankaa kaytettdessé on tarkeds, ettd kuona poistetaan huolel-
lisesti ennen seuraavan palon hitsaamista.

7.11 Pistehitsaus

Pistehitsauksessa hitsataan kaksi limittdin olevaa metallikappaletta
yhteen, ja se voi toimia vaihtoehtona limiliitoksille. Pistehitsaus
voidaan tehda kolmella tavalla. Jokaisella tavalla on omat etunsa ja
haittansa.

a b c

a.Lé&pipolttomenetelméssa ylempi kappale poltetaan kiinni
alempaan. Aseta jannite ohjearvotaulukon korkeimman arvon
mukaan, tai hieman korkeammaksi, ja sd&dé langansyoton
nopeus taulukon mukaan. Al3 kayt4 taytelankaa tai @ 0,6 mm:n
hitsauslankaa, elleivat metallikappaleet ole hyvin ohuita.

b.Tulppahitsaus tuottaa tasaisimmet ja siisteimmat hitsit. Tassa
menetelméssa ylemman kappaleen reunaan tehdéén reikia
stanssaamalla tai poraamalla. Valokaari suunnataan reién |api,
ja tunkeuma tapahtuu alemmassa kappaleessa. Anna hitsisulan
tayttaa reika niin, ettd ylemman kappaleen pinta tulee tasaiseksi.
Aseta jannite ja sy6ttdnopeus ohjearvotaulukon mukaan.

c. Kolopienahitsauksessa tehdaan limiliitos ei-yhtenaiselld hitsill&.
Jannite ja langansyo6tténopeus sdadetaan ohjearvotaulukon
mukaan.
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8. KULJETUS JA SAILYTTAMINEN

Kuljeta hitsauskonetta aina muovipussissa alkuperaispakkaukses-
saan. Silloin se on suojassa kolhuilta ja kosteudelta.

Valmistelu séilytysta varten:

e |rrota pistoke pistorasiasta.

e |rrota mahdollinen kaasupullo.

e Puhdista hitsauskone ja letkupaketti.

e Ota hitsauslankarulla pois, se tulee sailyttaa erikseen muovipus-
sissa ja omassa pakkauksessaan niin, ettei kosteus ym. vahing-
oita lankaa.

e Tarkasta, ettd hitsauskone, letkupaketti ja maadoituskaapeli ovat
ehjat, vaihda kuluneet ja/tai vaurioituneet osat.

e Sailyta hitsauskonetta mahdollisuuksien mukaan muovipussissa
alkuperédispakkauksessaan.

e Sailyta hitsauskone puhtaassa, kuivassa ja polyttémassa pai-
kassa, poissa lasten ja sivullisten ulottuvilta.

e Sailyta kone aina lampétilassa -10 — +40 °C.

o Al4 sailyta hitsauskonetta sydvyttavien kemikaalien, liuottimien
tai lannoitteiden laheisyydessa. Téllaiset aineet muodostavat
usein hajoamistuotteita, jotka voivat vaurioittaa hitsauskonetta
pysyvasti.

HUOM!

Sailyta hitsauslanka aina kuivassa paikassa muovipussissa. Jos hit-

sauslankaa sdilytetdan kosteassa, se alkaa patinoitua ja letkupaketin
langanjohtimeen tarttuu poly4, jolloin odotettavissa on toimintahairi-
oita.

9. KORJAUS JA HUOLTAMINEN

VAROITUS!
Pistoke on irrotettava pistorasiasta aina korjauksen tai kun-
nossapidon ajaksi.

9.1 Paivittainen kunnossapito tyon paatteeksi

e Pyyhi pély ja lika hitsauskoneesta kuivalla liinalla. Puhdista etu-
ja takapaneelin ilmanottoaukot (13) erityisen huolellisesti.

e Tarkasta ja puhdista hitsaussuutin ja kaasuhylsy hitsausroiskeista.

e Tarkasta, ettei sdhkdjohdossa, letkupaketissa tai maadoituskaa-
pelissa ole vaurioita.

9.2 Kunnossapito kerran vuodessa tai tarvittaessa

¢ Avaa kotelo ja puhalla pély ja lika pois matalapaineisella paineil-
malla.

¢ Ota hitsauslanka letkupaketista ja puhalla langanohjain puhtaak-
si paineilmalla.

e Puhdista syéttorulla (28) ja painorulla (27).

9.3 Kotelon avaaminen

a.Avaa nelja (a)-merkittya ruuvia.

b.Avaa viisi (b)-merkittya ruuvia.

c.Avaa kahvan kaksi (c)-merkittya ruuvia.

d.Avaa nelja (d)-merkittya ruuvia.

e.Ota kahva (3) pois painamalla sitd samaan aikaan sivulle ja kohti
takapaneelia.

f. Siirra koteloa (38) kohti takapaneelia ja nosta se ylos.

27
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9.4 Vianmaaritys

VIKA

SYY

TOIMENPIDE

Keltainen Alarm-
merkkivalo (4)
palaa.

1. Jénnite on liian korkea (>15 %).

2. Jannite on liian alhainen (< 15 %).

3. Ylikuumentumissuoja on lauennut, koska hitsausko-
netta on kdytetty yhtéjaksoisesti liian kauan.

4. Ylikuumentumissuoja on lauennut, koska ilmanvaihto
on riittdmaton.

1. Sammuta kone virtakytkimella (16). Tarkasta pistorasian jannite.

2. Sammuta kone virtakytkimella (16). Tarkasta pistorasian jannite ja onko jatkojohdon
koko ohjekirjan suositusten mukainen.

3. Vahenna hitsausaikaa niin, ettei se ylitd kuormitussuhdelukua.

4. Tarkasta, etta tuuletin py0rii esteetta ja etteivat iimanottoaukot ole tukossa.

Hitsauslanka liikkuu
hitaasti tai epata-
saisesti.

1. Lankarulla on liian tiukalla.
2. Langanohjaimessa on likaa.
3. Langanohjaimessa on taive.

4. Painorullan (27) ja sy&ttorullan (28) paine on liian pieni.

. Avaa saadin (24).

. Puhdista langanohjain paineilmalla.
. Vaihda letkupaketti.

. Liséa painetta saatimella (19).

Runsaasti hitsaus-
roiskeita.

1. Hitsausparametrit on sédadetty vaarin.
2. Suojakaasun virtaus on saadetty vaarin.
3. Langansyo6ttd tapahtuu epatasaisesti.

. Tarkasta hitsauskoneen asetukset ja muut hitsausparametrit.
. Saada kaasunvirtaus, tarkasta ja puhdista kaasuhylsy, suojaa tyopiste ilmavirroilta.
. Tarkasta langansyétto.

ON= | hON=

Hitsissa on huo-
kosia.

1. Tybkappaletta ei ole puhdistettu oikein.
2. Suojakaasun virtaus on saadetty vaarin.

1. Puhdista tydkappale huolellisesti ruosteesta, maalista ym. Jos kaytéat taytelankaa,
poista kuona huolellisesti ennen seuraavan palon hitsaamista.

2. S&ada kaasunvirtaus, tarkasta ja puhdista kaasuhylsy, tarkasta kaasupullo, paineena-
lennusventtiili ja kaasuletku, suojaa tydpiste ilmavirroilta.

Valokaari on epéva-
kaa ja hitsausrois-
keita muodostuu
runsaasti.

1. Hitsaussuutin on liian suuri.
2. Séhkdverkon jannite on liian alhainen tai vaihtelee.
3. Langansy6ttd tapahtuu epatasaisesti.

1. Vaihda hitsaussuutin, joka vastaa hitsauslangan lapimittaa.
2. Tarkasta pistorasian jannite ja onko jatkojohdon koko ohjekirjan suositusten mukainen.
3. Tarkasta langansyo6tto.

Valokaari ei syty.

1. Tybkappaletta ei ole puhdistettu oikein.
2. Maadoituskosketus on huono.

1. Puhdista tyokappale huolellisesti ruosteesta, maalista ym. Jos kaytéat tdytelankaa,
poista kuona huolellisesti ennen seuraavan palon hitsaamista.

2. Puhdista tydkappale ja maadoitusliitin. Sijoita maadoitusliitin ldhemmaksi hitsauspis-
tetta.

Hitsauskone ei saa-
vuta taytta tehoa.

1. Jannite ja/tai langansy6ttdnopeus on liian pieni.
2. Maadoituskosketus on huono.

1. Lisa4 jannitetta ja/tai langan sydtténopeutta.
2. Puhdista tydkappale ja maadoitusliitin. Sijoita maadoitusliitin IAhemmaksi hitsauspistetta.

9.5 Kytkentikaavio
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10. YMPARISTONSUOJELU

Elektroniikkajate

paristot, on toimitettava kierratykseen. (Direktiivien 2012/19/
EU ja 2006/66/EC mukaisesti).

E Kéytetyt sédhko- ja elektroniset laitteet, myds kaikki akut ja
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OVERSZETTELSE AF DEN ORIGINALE BRUGSANVISNING

MIG/MAG INVERTERSVEJSEMASKIN MMI 160

INDHOLD 2. TEKNISKE DATA
1. INTRODUKTION Artnr: oo 17-767
2. TEKNISKE DATA Model:....... ... MIG/MAG svejser MMI 160
3. ANVENDELSESOMRADE Spaending/frekvens: .. ............ 230V ~/50Hz
4. SIKKERHEDSFORSKRIFTER OG SYMBOLER Maerkeeffekt:. . .......... ... .. ... 6,6 kVA
5. OVERSIGTSBILLEDE Effektfaktorcos¢@: ............... 0,7
6. MONTERING Maerkestrom:. .. ........ ... ... .. 28,5A
7. BRUG OG HANDTERING Anbefalet sikring, eludtag: ......... 16 A treeg
8. TRANSPORT OG OPBEVARING Tomgangsspaending Uy . ... ....... 54V
9. REPARATION OG VEDLIGEHOLDELSE Svejsestrom: . . ... ... 30 - 160A.
10. MILJO Intermittens 25% /60 % /100 %: ... 160 A/ 113 A/ 88 A
Maks. @ svejsetrad, massiv:........ 0,8 mm
1. INDLEDNING Maks. @ svejsetrad, rortrad: . ....... 0,9 mm
Denne vejledning er skrevet for at gere det lettere for operatoren Beskyttelseskla_sse*: """"""" IP21S
at bruge produktet pa en sikker made. Laes hele brugsanvisningen Isplatlorjsklasse. ity Klasse |
) ; o . Dimensioner LxBxH:.............. 585 x 320 x 470 mm
igennem for brug, og veer seerligt opmaerksom pa sikkerhedsinfor- Vaegt: 13 kg
matlone.rne. ) *|P 21S indebeerer, at svejsemaskinen kan bruges i omrader, hvor der er oget
Instruktionerne er beregnet til personer med en grundleeggende risiko for ulykker p& grund af fugt og/eller naerhed til jordforbundne genstande.

teknisk viden om brugen af lignende maskiner. Det anbefales, at .
uerfarne personer skaffer sig feerdigheder ved at deltage i et kursus 3. ANVENDELSESOMRADE

eller konsultere erfarne brugere, inden de benytter maskinen. Med 17-767 MIG/MAG Invertersvejsemaskine MMI 160 er en beerbar inverter-
"kvalificeret reparater” menes en person, der har den uddannelse og  syejsemaskine med IGBT-teknik beregnet til MIG/MAG svejsning i ulege-
viden, der kreeves for at foretage reparationer pa en sikker og korrekt et |avtlegeret og rustfrit stal samt aluminium- og kobberlegeringer. Den
méde. Opbevar altid denne manual i neerheden af maskinen, s bru-  gr ydstyret med overhedningssikring, trinles speendingsindstilling, trinles

geren har den ved handen. Maskinen ma kun seelges eller udlénes, indstilling af trddhastighed samt elektronisk gasventil. Den er beregnet til
hvis denne manual feglgeor med. Producenten har ikke noget ansvar bade hobbyprojekter og mindre vedligeholdelsesarbejder. Svejseren mé
for skader, der opstar pa grund af manglende opmaerksomhed om ikke bygges om eller bruges til andet end det ovenfor nzevnte arbejde.

sikkerhedsinformationerne i denne manual.
Informationerne i denne manual betegnes som falger: 4. SIKKERHEDSFORSKRIFTER OG SYMBOLER

FARE! Nar der arbejdes med MIG/MAG-svejseren, skal falgende punkter
altid overholdes. Veer opmaerksom pa arbejdsstedets sikkerheds-
forskrifter, og overhold de love, regler og forordninger, der geelder,
hvor produktet anvendes.

Der vil ske en ulykke, hvis forskriften ikke falges. Ulykken medfo-
rer alvorlige personskader, muligvis dedsfald eller alvorlig materiel

skade.

ADVARSEL! 4.1 Arbejdsomrade

Der kan ske en ulykke, hvis forskriften ikke folges. Ulykken medforer ~ ® Hold arbejdsomrédet frit for breendbare materialer.

alvorlige personskader eller materiel skade. e Opbevar eksplosive eller brandfarlige vaesker og luftarter uden
Forsigtig! for arbejdsomrédet.

e Veer omhyggelig med, at arbejdsomradet er rent, tert og godt
udluftet. Brug ikke svejseren i fugtige, vade eller darligt udluf-
tede omgivelser.

Arbejd ikke i merke, eller nar belysningen er darlig.

Hold bern og uvedkommende veek fra arbejdsomradet.

Hold den farlige straling fra lysbuen afskaermet fra de andre
personers synsfelt.

Monter svejsemaskinen pé et bord eller svejsevogn, sa den ikke
kan veelte eller falde ned pa gulvet.

Der kan ske en ulykke, hvis forskriften ikke folges. Ulykken medfarer
personskade eller materiel skade.

OBS!

Supplerende information: Risiko for mindre maskinskade, hvis for-
skriften ikke folges.

Hvis der bruges tal (1, 2, 3...) i teksten, henviser de til den pageel-
dende del pa et oversigtsbillede eller en tilhgrende illustration.

Hvis afsnit er opstillet med a. b. c. osv., skal instruktionerne udfgres

i samme reekkefolge. 4.2 Personlig sikkerhed
Hvis opstillingen star med punkter (¢), kan handlingerne udfores i * Lees og forstd brugsanvisningen inden brug.
vilkarlig reekkefolge. o Veer saerligt opmeerksom pa maskinens advarselssymboler.

¢ Brug ikke svejsemaskinen, hvis du er treet eller pavirket af stoffer,
alkohol eller medicin.

® Benyt altid en heldeekkende svejsehjelm med korrekt bleendings-
beskyttelse, som beskytter gjnene mod den farlige UV/IR-straling.

¢ Benyt svejsehandsker, skridsikre beskyttelsessko med stalnzese
og ordentlig arbejdstej. Arbejdstgjet skal vaere flammesikkert med
lange aermer og lange ben samt beskytte huden mod farlig UV/
IR-straling. Brug ikke toj af et materiale, der kan smelte eller ga i
brand, hvis det rammes af gladende svejsesprajt. Hvis et svejse-
sprojt breender igennem stoffet, kan det forarsage brandskade.

e Anvend om nadvendigt beskyttelsesudstyr som eksempelvis
andedraetsveern, balaklave og herevaern.

e Brug beskyttelsesbriller ved risiko for sprgijt, f.eks. ved fiernelse af
slagger eller svejsning i bestemte stillinger.

e Indtag altid en god arbejdsstilling med god balance.

¢ Lad ikke det, at du bliver vant til maskinen, fore til uforsigtighed.

Vi patager os ikke ansvaret for, at illustrationer og beskrivelser af
enkelte detaljer evt. ikke altid er i fuld overensstemmelse med ma-
skinen. Eksempler p& sadanne detaljer kan vaere farver pa ledninger
eller udformning og placering af knapper og greb.
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4.3 Brug og pleje af svejsemaskinen

e Kontrollér, at alle komponenter er rene og fungerer, inden arbej-

det pabegyndes.

Kontrollér, at der er korrekt jordforbindelse, ved at anbringe jord-

klemmen sa teet som muligt pa den overflade, der skal svejses.

Slib eventuel rust, maling eller lignende pa jordingspunktet vaek

for at opna den bedste kontakt.

Svejs aldrig i en ubekvem arbejdsstilling. St altid stabilt for at

undga ulykker. Benyt sikkerhedssele ved arbejde over jordniveau.

Overskrid aldrig svejsemaskinens kapacitet og undga at overop-

hede svejsemaskinen. Folg altid instruktionerne vedrgrende

intermittens, sa svejsemaskinen far tilstraekkelig keling.

Folg altid de svejsetidscyklusser, der anbefales i brugsanvis-

ningen, for at undgéd overdrevet varmeudvikling og undgéa skader

pa svejsemaskinen.

Kontrollér inden arbejdet pabegyndes, at alle beskyttelsesan-

ordninger er pa plads, og at de fungerer.

Beror aldrig beveegelige dele, hold fingrene pa sikker afstand af

tradfedermotorens drivruller og ventilatorens vinger.

Ret aldrig svejsepistolen mod en person eller mod en del af din

egen krop.

Veer forsigtig ved fadning af svejsetraden, sa du ikke stikker dig

pa traden, nar den kommer ud af trddmundstykket.

Kontrollér, at alle knapper og greb fungerer. Veer isser omhyggelig

med, at afbryderen virker, s& du altid kan slukke for svejsemaskinen.

Brug ikke en defekt svejsemaskine. Indlevér den til et autoriseret

serviceveerksted til reparation.

* Brug kun tilbehgr og reservedele anbefalet af Biltema.

¢ \ed reparation skal du undga at bergre nogen printplader uden

at have korrekt jordforbindelse, sa printpladen ikke beskadiges af

statisk elektricitet.

Svejsemaskinen méa udelukkende repareres af en kvalificeret

reparator.

Brug kun svejsemaskinen til det, den er beregnet til. Arbejdet er

altid sikrere og hurtigere, nar svejsemaskinen bruges til det, den

er konstrueret til.

Tag altid fat i maskinens handtag, nar svejsemaskinen skal bae-

res. Hold ikke fingeren pa svejsepistolens afbryder.

Renger svejsemaskinen efter brug, og efterse den regelmeessigt.

® Opbevar svejsemaskinen pa et tort og sikkert sted uden for
barns raekkevidde.

4.4 ADVARSEL! Elektriske stod kan drasbe!

H

Elektrosvejsemaskiner kan generere et elektrisk sted, der kan for-
arsage kveestelser eller dod. At bergre stremferende komponenter
kan forarsage et alvorligt elektrisk sted og alvorlige brandskader.
Ved svejsning er alle metalkomponenter, som er koblet til svejsetra-
den, potentielt stramferende. Darlig jordforbindelse udger en risiko.
Sorg for, at der er jordforbindelse, inden svejsningen pabegyndes.

® Benyt tort toj og isolerede beskyttelsessko.

e Sorg for, at du er isoleret fra emnet. Undlad at bergre emnet og
jordforbindelsen.

Benyt aldrig svejsemaskinen, hvis elkablet, tradmundstykket,
svejsepistolen, svejsetraden eller tradfederenheden er fugtige.
Disse komponenter ma aldrig udsaettes for vand.
Stikket skal veere taget ud af stikkontakten ved al reparation og
vedligeholdelse.
Sluk altid for svejsemaskinen med ON/OFF-strgmafbryderen,
nar svejsemaskinen ikke er i brug.

Kontrollér, at isoleringen pa elkablet, jordkablet og slangepakken
ikke er beskadiget inden brug. Hvis dette er tilfeeldes, skal de
udskiftes straks, og inden arbejdet pabegyndes.
¢ Vikl aldrig slangepakken eller nogen af kablerne omkring kroppen.
* Brug kun elkabler og slangepakke, der er godkendt af producenten.
Kontrollér, at der er korrekt jordforbindelse, ved at anbringe jord-
klemmen sa test som muligt pa den overflade, der skal svejses.
Slib eventuel rust, maling eller lignende pa jordingspunktet vaek
for at opnad den bedste kontakt.
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Beror aldrig svejsetraden, hvis du er i kontakt med emnet, jordet
metal eller tradmundstykket/elektroden pa anden svejsmaskine.
Beror aldrig svejsetraden, jordkablet eller det jordede emne
samtidig.

Svejsemaskinen ma ikke bruges til at optg frosne rer.

e Udsaet ikke elektriske produkter for regn eller fugt, hvis de ikke har
en kapslingsklasse, der tillader det.

Handter ledninger forsigtigt, og beskyt dem mod varme, olie og
skarpe kanter.

Eventuelle forleengerledninger skal have et kabelareal p& mindst
3,3 mm2 og ma ikke veere leengere end 7,5 m eller veere viklet op
pa en rulle. Traek altid hele elkablet ud af kabeltromlen.
Udenders mé& der kun anvendes forleengerledninger, som er
godkendt til udendears brug.

Undga kontakt med jordede genstande, f.eks. ror, radiatorer og
koleanleeg, nar du arbejder med svejsemaskinen. Risikoen for
elektrisk stod @ges, nar du er forbundet til jord.

4.5 ADVARSEL! Giftige dampe og gasser!

o

Gasser og reg, der dannes ved svejseprocessen, er giftige og
fortreenger frisk luft og kan forarsage personskade eller dad.

e Undga at indande gasser, der dannes ved svejseprocessen.

Kontrollér, at den luft, du indander, ikke er sundhedsskadelig.

¢ Arbejd udelukkende i velventilerede lokaler og benyt ellers ande-
draetsudstyr eller punktafsugning til at fore de giftige gasser vaek.
Svejs aldrig pa overfladebehandlede emner (galvaniserede, eller
som indeholder kadmium, zink, kviksalv eller barium). De afgiver
giftige gasser, som er skadelige at indande. Hvis det er ngdven-
digt, fiernes overfladebehandlingen fra svejseomradet. Benyt
andedraetsudstyr eller punktafsugning.
Gasserne fra visse metaller, som opvarmes, er ekstremt giftige.
Se sikkerhedsdatablad for materialet, og felg materialeprodu-
centens anvisninger.
Svejs aldrig i neerheden af materialer, der afgiver giftige gasser
ved opvarmning. Damp fra renggringsmidler, sprays og affedt-
ningsmidler kan veere meget giftige, nar de opvarmes.
Hold aldrig hovedet i den ragfane, der stiger op fra svejsepunk-
terne.
Indstil svejseparametrene korrekt, en rolig og fin lysbue uden
svejsesprgjt afgiver den mindste masngde svejserag.

4.6 ADVARSEL! Risiko for IR- og UV-straling.

|

Lysbuen frembringer infrared (IR) og ultraviolet (UV) straling, som
kan forarsage skader pa gjne og hud. Kig aldrig pa lysbuen uden
korrekt blaending pa gjenbeskyttelsen.

e Benyt altid en svejsehjelm, som daekker hele ansigtet fra nakke
til isse og forbi begge orer, og som opfylder standard EN
175:1997.

e Benyt en blaendingsbeskyttelse, som opfylder standard EN
379:2003+A1:2009. Den anbefalede taethedsgrad er:

SVEJSE- STROMSTYRKE
METODE
0.8 1l 2.5 sl 10l 15| 20l 30l a0l 50| 6ol 100] 12| 150] 175
MIG tyndp-
lade DIN 10 DIN 11
MIG DIN 10 DIN 11
MAG oiNto] omn1i] N1z

e Dzek al hud, som eksponeres for lysbuen, med beskyttelsessko
og tej af flammesikkert materiale, f.eks. laeder.

e Benyt skeerme eller barrierer for at beskytte andre personer i
lokalet mod stralingen, som opstar ved svejsningen.

e Advar personer i arbejdsomradet, inden lysbuen teendes, sa de
kan beskytte sig.
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4.7 ADVARSEL! Risiko for brand! ¢ Hold gasflasken vaek fra svejseomradet og elektriske kredslgb.
e Benyt godkendt reduktionsventil, gasslange og koblinger.
e Fjern aldrig stedbeskyttelsen ved gasflaskens ventil.

4.11 FORSIGTIG! Flyvende genstande.

AE

Svejs aldrig pa beholdere eller rar, der indeholder eller har indeholdt
brandfarlige gasser eller stoffer. Svejsning danner varme og gnister, S— E
. . AU
der kan anteende breendbare eller eksplosive materialer.
e Benyt aldrig svejsemaskinen, nar der er brandfarlige eller eks-

plosive materialer i naerheden.
e Fjern alle brandbare materialer i mindst 10 meters afstand fra

Svejsning og fjernelse af slagge medfarer sprgjt. Brug godkendt
svejsehjelm ved svejsning og/eller beskyttelsesbriller ved fiernelse

arbejdsomradet. Hvis det brandbare materiale ikke kan flyttes, af slagge.
skal det tildaekkes med et brandsikkert overtraek. Benyt altid beskyttelsesudstyr. Godkendte beskyttelsesbriller,

o Treef forsigtighedsforanstaltninger for at sikre, at omkringflyven-  balaklava og herevaern for at beskytte gjne, hér og gregangene mod
de gnister ikke forarsager brand eller eksplosion i skjulte rum, svejsesprojt.

spraekker eller rum, som du ikke kan se.
e Hav altid en ildslukker ved handen i naerheden af arbejdsomradet.
e Beer tej, som ikke har lommer eller opfoldede ben/aermer, som Folgende advarselssymboler findes pa svejsemaskinen:
kan opsamle svejsesprgijt.
e Hav aldrig lightere, teendstikker eller andre brandbare genstande
e Anbring jordklemmen s& taet pa svejseomradet som muligt for °
at undgd, at strammen gér ukendte og uventede veje, som kan
forérsage elektrisk stad eller brand. Advarsel! Laes brugsanvisningen!
e For at undga utilsigtet anteending af lysbuer afklippes svejsetra-

den, sa den ikke stikker mere end 7 mm ud fra mundstykket, nar
svejsnhingen er ophort.

4.8 ADVARSEL! Varmt materiale!

4.12 Qvrige symboler pa svejsemaskinen.

Lees og forsta hele brugsanvisningen, inden maskinen bruges. Res-
pekter og tag hensyn til de risici, der findes ved brugen af svejse-
maskinen.

O

TV IR
— Forsigtig! Benyt varmebestandige svejsehandsker. Arbejdsemne,
Emnet er varmt efter svejsning og kan forarsage alvorlige brandska-  gyejsetrad, gasmundstykke, kontaktrer og svanehals er varme efter
der, hvis det ikke handteres forsigtigt. svejsning.
e Beror aldrig emnet med de bare haender efter svejsning. KO
¢ Beror aldrig svejsetrdden, trddmundstykket, gaskoppen eller '
svanehalsen efter svejsning. Vent, til de er kalet af. J

4.9 ADVARSEL! Elektromagnetisk felt! Forsigtig! Udszet ikke svejsemaskinen og dens stik for regn eller

fugt. Risiko for elektrisk stad.

2.3 S

Svejsemaskinen og dens kabler danner et elektromagnetisk felt, der  Stromkilden kan bruges i omrader, hvor der er eget risiko for ulykker

kan forstyrre elektrisk og elektronisk udstyr, f.eks. pacemakere. p& grund af fugt og/eller naerhed til jordforbundne genstande.
e Hvis du bruger pacemaker eller andet medicinsk udstyr, skal du
radfere dig med din laege, inden svejsemaskinen anvendes. 1~ Vl GD I—l_Br ===
¢ Hold personer med pacemaker pa afstand af arbejdsomradet. f2
o VikI.aI<.jrig slangepakken eller jordkablet omkring din krop under Den indg&ende 1-fasede vekselstrom (AC) omdannes til udg&ende
svejsning. jeevnstrem (DC).

e Vikl slangepakken omkring jordkablet, nar det er muligt, for at
reducere den elektromagnetiske straling.
¢ Hold slangepakken og jordkablet pa samme side af din krop. :DD

4.10 ADVARSEL! Risiko for eksploderende gasflaske.
Elkontakten méa udelukkende tilsluttes en stikkontakt med jord, 230

V~ /50 Hz.

Gasflasker med gas under hgijt tryk kan eksplodere, hvis de beskadi-
ges eller udsaettes for haje temperaturer eller handteres uforsigtigt.
e Udsaet aldrig en gasflaske for kraftig varme, gnister, abne flam-
mer eller mekaniske stod.
e Beror aldrig gasflasken med svejsepistolen.
¢ Svejs aldrig pa trykbeholdere.
e Gasflasken skal altid forankres opretstdende pé& en svejsevogn
eller en stationeer plads.
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Greb, spaendingsregulator

Lysdiode, Power E

POWER

Beerehandtag
Lysdiode, Alarm | & &

ALARM

Greb, tradfadningshastighed/stremstyrke
Jordkabel

Returklemme

Kontaktrer (trddmundstykke)

Gaskop

. Svanehals

. Aftreekker

. Svejsepistol

. Koleluftsdbninger

Ledning

. Gastilslutning
. Stremafbryder ON/OFF

Stikbesning +

. Kontakt —

. Greb, trykrulle

. Tradfedermotor

. Deeksel

. Daeksellds

. Styrekugle

. Greb, holder til tradspole
. Holder, tradspole
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6. INSTALLATION/MONTERING

Pak svejseaggregatet ud og kontrollér, at det ikke er beskadiget
under transporten. Tryk pé lasen til lugen (22) og abn lugen (21).
Kontrollér, at der ikke mangler noget i leverancen:

1 stk. stramaggregat med slangepakke og jordkabel

1 stk. foderrulle 0,9/0,8 mm

1 stk. kontaktmundstykke 0,6 mm

1 stk. kontaktmundstykke 0,9 mm

1 rulle flustrdd @ 0,8 mm - 0,2 kg

1 stk. gasslange

2 stk. slangeklemmer

Monter den medfalgende svejsetrad og kontrollér, at svejsemaski-
nen er indstillet til gaslos svejsning.
7. ANVENDELSE

7.1 Sikkerhedsanordninger

ADVARSEL!

Svejsemaskinen ma ikke bruges, hvis en sikkerhedsanordning
mangler, eller hvis den ikke har den pataenkte funktion.

Stromafbryder ON/OFF (16)
® For at starte svejsemaskinen: Tryk stremafbryderen i "ON-
tilstand” (1).
® For at slukke svejsemaskinen: Tryk streamafbryderen i "OFF-
tilstand” (O).

ADVARSEL!

Nar stromafbryderen er i "ON”-tilstand, er svejsestromkredsen
aktiveret.

Bergr aldrig svejsetraden, jordkablet eller det jordede emne
samtidig. Risiko for elektrisk stad.

Aftraekkeren pa svejsehandtaget (11)

Nar aftraskkeren (11) trykkes ind, &bnes gasventilen, og federmoto-
ren begynder at fore svejsetraden frem.

Lysdiode, Power (2)

Lysdioden lyser, nar stikket er sat i stikkontakten, samtidig med at
strgmafbryderen (16) star i "ON-tilstand”.

Lysdiode, Alarm (3)

Lysdioden lyser, nar svejsemaskinen er overbelastet, og overophed-
ningssikringen er udlest. Sa lukkes der automatisk for svejsestrammen,
men ventilatoren korer.

Nar svejsemaskinen slukkes efter arbejdet, kan ventilatoren fort-
saette med at kare et stykke tid, hvor lysdioden er teendt.

Daekslet (21)

Lugen skal altid veere lukket, nar stremafbryderen (16) star i "ON-
position”.
e Lugen abnes ved at trykke lugens 1as ned (22), hvorefter lugen
kan abnes.
e Lugen lukkes ved at trykke lugen ind, samtidig med at lugens las
trykkes ned. Slip lugens las.

7.2 Omkobling af polaritet

a.Abn daekslet (21).

b.Kontrollér tilslutningerne under greb (17 & 18).

¢ Ved svejsning med flustrad (rertrad) skal det rode kabel veere
tilsluttet under greb - (18) og det sorte kabel under greb + (17).

¢ \ed svejsning med massiv svejsetrad og beskyttelsesgas skal
det rade kabel veere tilsluttet under greb + (17) og det sorte kabel
under greb - (18).
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7.3 Montering av svejsetrad

ADVARSEL!

o Stikket ma ikke veere sluttet til stikkontakten ved montering
af svejsetrad.

¢ Benyt handsker ved montering af svejsetrad, sa du ikke stik-

ker dig pa den skarpe tradende.

23

. Abn daekslet (21).

. Losn grebet (19) og for grebet ind mod dig selv. Laft derefter

holderen (26) til trykrullen (27) opad.

c. Drej lasegrebet (29) en halv omgang mod venstre og treek den
udad. Aflees dimensionen, som vises pa faderrullens (28) yder-
side, og kontrollér, at den stemmer overens med svejsetradens
diameter. Hvis dimensionen ikke passer, treekkes faderrullen (28)
ud og vendes eller udskiftes med en med passende spor. Montér
lasegrebet (29) igen.

d. Lasn grebet (24) et par omgange, og loft fiederen ud under grebet.

e. Placer tradrullen pa holderen (25), s& den drejer mod uret, nar
den lgse ende treekkes ud. Se pilen. Monter fiederen og grebet
igen (24), kontrollér, at tradrullen hviler pa begge holderens
flanger. Speend grebet nogle omgange, sé der er en smule
modstand, nar tradrullen drejes.

f. Lasn svejsetraden fra dens lasning pa rullen og klip et stykke af
med en bidetang, sa der ikke er nogen bgjninger pa traden. Hold
fast i traden for at undgad, at svejsetradrullen filtrer sammen.

g. For trddenden ind i styrlederen (23), for den over det ydre spor
i foderrullen (28) og ind i tradlederen. Feeld holderne til styrerul-
len (26) ned, og loft grebet (19) op, sé& holderen I&ses fast. Drej
grebet (19) cirka en omgang.

h. Treek gaskoppen (9) af og skru kontaktraret los (8). Kontrollér, at
kontaktreret har samme dimension som svejsetraden.

i. Seet stikket i stikkontakten og tryk afbryderen (16) i positionen "ON”.

j. Loft svejsepistolen (12) op og hold den, sé slangepakken gér lige ud
fra svejsemaskinen, sé den ikke er rullet sammen eller bojet.

k. Tryk pa aftreekkeren (11), s& trddmotoren begynder at fade svej-
setraden ind i slangepakken. Nar traden fodes ud af svanehal-
sen (10), slippes aftraekkeren (11).

I. Traek et passende kontaktrer (8) over svejsetraden, og skru
mundstykket fast i svanehalsen (10). Monter gaskoppen igen.
m. Finjuster grebet (24), s& tradrullen ikke drejer, efter at du har slup-
pet aftraekkeren, da dette kan fa tradrullen til at filtre, samtidig
med at den ikke mé sidde sa hardt, at trdden fades ujaevnt ud.

n. Finjuster trykket pa trykrullen med grebet (19). Skru grebet sa

fast, at man kan stoppe svejsetraden ved at holde den fast med

tommel- og pegefinger, nér traden fades ud af svejsepistolen.

Sterre tryk pa trykrullen deformerer svejsetraden og kan over-

belaste tradfedermotoren.

oo

7.4 Tilslutning af gasflaske

Veelg en beskyttelsesgas, der er beregnet til den trad og det
materiale, der skal svejses. Mange beskyttelsesgasser indeholder
kveelstofoxid (NO), der reagerer med den giftige ozon (O,), der dan-
nes ved svejseprocessen, og nedbringer dermed koncentrationen i
svejserogen. Anbefalet beskyttelsesgas til:
¢ Ulegeret/lavtlegeret stal:
Er en argongasblanding med 18-25 % kuldioxid. Man kan lige-
ledes benytte ren kuldioxid (CO,). Svejsning med ren kuldioxid
er billigere, afgiver mere ozon og dermed giftigere svejserag,
betyder lavere fremfaringshastighed og desuden er det vanskeli-
gere af indstille svejseparametrene.

¢ Rustfrit stal:
Er en argongasblanding med 30 % helium og 2 % kuldioxid eller
98 % helium og 2 % kuldioxid til de fleste typer af rustfrit stal.
Heliumtilseetningen betyder storre indtreengen i materialet.

e Aluminium og kobberlegeringer
Er ren argon.

OBS!
Hvis du er usikker, skal du kontakte din gasleverander for at f& vejledning.

Veelg reduktionsventil efter typen af beskyttelsesgas. En reduk-
tionsventil til argon- eller argongasblanding passer ikke til en gas-
flaske med kuldioxid eller omvendt. Afhaengigt af indhold og teethed
har gasflaskerne forskellige typer af gevind.

a.Tilslut en reduktionsventil (35) til gasflasken.

b.Fastger gasslangen (36) ved hjaelp af de medfalgende slang-
eklemmer pa reduktionsventilen (35) og gastilslutningen (15) pa
svejsemaskinen.

c.Abn langsomt gasflaskens ventil (31), til dens trykmaler (33) giver
udslag.

d.Juster derefter reduktionsventilen, sa flowet, der vises p& mano-
meteret (32), er ca. 9-12 I/min.

e. Tryk pa aftraekkeren, s& gasventilen, der er placeret ved bagpa-
nelet, slipper gas igennem. Kontrollér, om der hgres en lyd.

OBS!

e Gasflaske og reduktionsventil (35) medfalger ikke ved levering af
svejsemaskinen.

e Luk altid gasflaskens ventil (31) efter arbejdets afslutning for at
undga leekager.

e For svagt gasflow medferer en ustabil lysbue, mange sprojt,
og beskyttelsesgassen kan ikke fortreenge luften ordentligt, sa
svejsestrengen/smelten bliver forurenet, hvilket giver darligere
holdbarhed.

e For stort gasflow medferer turbulens, sa der suges luft ind i
lysbuen, hvilket kan pavirke svejsestrengens holdbarhed.

e Det sorte jordkabel kobles til minuspolen (18). Svejsning med gas.

7.5 Klargoring af emnet

Inden svejsningen pabegyndes, skal emnet klargeres. Renger
overfladen for rust, snavs, overfladebehandling, flager, olie, oplas-
ningsmiddel og lignende, for at undgé at svejsefugen bliver poras
og sprad. Kanten pa tykkere emner kan slibes ned til stumpsem,

sd indtresngningen og holdbarheden bliver bedre. Vaelg en egnet
svejsefuge afhaengig af svejsningens position og den enskede hold-
barhed. Ved svejsning i tyndplade anbefales det, at man om muligt
vaelger en overlappende fuge i stedet for en stumpsom.

Endefuger Kaldfuge
450 450
| 4 |7
| K y
Halv V-fuge K-fuge
T-forbindelse
60° 60°
\ / R
£ X /
V-fuge X-fuge Overlappings-

forbindelse
7.6 Svejseparametre
Der er mange parametre, der styrer processen og har stor betydning
for svejseresultatet. De skal tilpasses hinanden for at opna det bedste
svejseresultat. De faktorer, der pavirker indstillingen af spaending og
tradfedningshastighed, er emnets materiale og godstykkelse, valg af
beskyttelsesgas, typen af svejsetrad, typen af svejsesem samt svejs-
ningens placering. Brug nedenstdende vejledende tabel til grovind-
stilling af spaending og tradfedningshastighed.
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SET UP GUIDE

FORKLARING AF DEN VEJLEDENDE TABEL

Material: Thread: Gas: Polarity: | @ mm Thickness of material: o . .
L Materialetype:
[ - 7 ? Steel: Stal
v N . X . 2
N — AES 1,2 mm 1,5mm 3.2 mm 5,0 mm Stainless steel: Rustfritt stal
@ OIO @ OIO @ OIO @ OIO € | Type af svejsetrad
e ‘ Massiv trad O Flustrad
Steel @ |[12%~ 0,6 1 |15-2 2 25-35 | 35 3-4 5 6-7
z,\?c:;o 0 L 58S Type af beskyttelsesgas
ER70S-6
0,8 - - 2 2-3 3 25-35 | 45 | 5-6
Steel @ [1°% 0,6 2 2-3 35 3-4 4,5 4-5 8 [6-75|| @
Co, oas 0,8 2 [15-2| 35 2-25 45 | 25-35 | 8 5-6 —V—(ﬁ Diameter pa svejsetrad
Er7os-6 | NO) S =
Steel O - 0,9 25 [15-2 3 20-25 | 35 | 25-30 | 45 |[4-45 Materialetykkelse
ET1T-GS Y-
Stainless @ |[ce%Ar 0,6 25 | 3-4 3 -5 4 5-6 7 | 5-6 (V} Indstilling af spzending
steel 32/%0 ':)e mj 08 25 | 25-3 3 -3 4 35-4 8 | 4-5
i ° O+ -0 2 .
S::gl"ess wnoy - |10 i/f OIO Indstilling af tradfedning
a. Indstilling af spaending e. Fremforingshastighed
Spaendingen regulerer varmen og buelaengden, aflees tabellen, og Frasveising Motsveising
drej spaendingsregulatoren (1) til den anbefalede indstilling. Hvis
spaendingen er for lav, hgres der en hakkende lyd ved svejsning,
og svejsesgmmen bliver hgj og smal med darlig indtraengning. Ved
for hgj spaending heres en hvaesende lyd med meget svejsesproit,

svejsesgmmen bliver bred med smeltekanter pa hver side.

b. Indstilling av tradfedningshastighed

Tradfedningsregulatoren (5) regulerer den hastighed, hvormed svej-
setraden fodes ud af kontaktreret, samt stremstyrken. Ved svejs-
ning skal svejsetraden fades frem med samme hastighed, som

den smelter. Stil tradfedningsregulatoren et par trin hgjere end den
anbefalede veerdi ifglge tabellen. Lav en test med samme materiale,
forarbejdning og tykkelse, som skal svejses senere. Hold svejsepi-
stolen i den ene hand og reducer tradfedningshastigheden (5) med
den anden hand. Lyt til lyden, som aendrer sig fra en spruttende til en
knitrende lyd og derefter begynder at sprutte igen, og svejsepisto-
len trykkes vaek fra emnet: Sa er hastigheden for lav. Forgg derefter
tradfederhastigheden til midt i det omrade, hvor lyden knitrede; sé er
indstillingen korrekt til den forudindstillede speending. Ved endring
af en af svejseparametrene skal fedningshastigheden finjusteres.

c. Svejsepistolens vinkel pa emnet

Ved svejsning holdes svejsepistolen pa den méde, der foles mest
bekvem. Prov forskellige greb, indtil du finder det, der passer dig
bedst. Svejsepistolens heeldning pavirker svejseresultatet og varie-
rer i forskellige svejsepositioner. En heeldning pa 60° i svejsemaski-
nens laengderetning er optimal i de fleste tilfaelde. Her er handtaget
parallelt med emnet. @ges vinklen, tilferes der mere varme, og
indtreengningen bliver dybere.

30:.| 45°
= vl
ooy R %%
Al N My Ay

Sveisepistolens vinkel
pa tvers av sveisen

Sveisepistolens vinkel i
sveisens lengderetning

Svejsepistolens haeldning i svejsemaskinens tveerretning kan varie-
res, sd man bedre kan se smeltebadet og styre lysbuen. Heeldning-
en pavirker svejsningens form og indtraengning. Tilpas hzeldningen
efter typen af svejsefuge.

d. Kontaktrorsafstand

Afstanden mellem emnet og kontaktreret skal holdes konstant
under hele svejsningen, ellers bliver varmetilfarslen ujaevn. Den
anbefalede afstand ved svejsning er ca. 10 mm. Hvis afstanden er
for stor, begynder lysbuen at sprutte og hvaese.
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Smeltebad

Er den hastighed, hvormed svejsepistolen fores hen imod eller vaek
fra svejsemaskinen. Frasvejsning giver en bred svejsesgm med
noget mindre indtreengning. Ved svejsning pa begraenset plads an-
befales frasvejsning med en bred svejsesom, som mindsker kravene
til korrekt sideveerts positionering af svejsepistolen. Modsvejsning
giver en smal svejsesgm med hgj kant og stor indtreengning.

For at opna en jeevn og god svejsesam skal svejsepistolen fares med
en konstant, jaevn og korrekt hastighed. Hvis svejsepistolen fores for
hurtigt i forhold til den indstillede spaending og tradfedningshastighed,
betyder det, at varmen bliver for lav, hvilket betyder, at svejsesemmen
bliver smal og indtraengningen begreenset. Hvis fremferingshastighe-
den derimod er for lav, bliver varmen for hgj med meget nedsmeltet
materiale og et stort smeltebad, hvilket betyder, at et stort omrade
omkring svejsesgmmen bliver varmepavirket.

For at f& en bredere svejsestreng, kan svejsepistolen beveeges fra
side til side. Her er det vigtigt at bremse bevaegelsen en smule ved
hver vending.

7.7 Intermittens

Pa bagpanelet sidder en tabel over, hvor leenge man kan svejse i en
periode pa 10 minutter.

X 30% 60% 100%
I, 160 A 13 A 88 A
U, 22V 19,7V 18,4V

X = Svejsetid i % af en 10 minutters periode.
I, = Svejsestram
U, = Svejsespanding
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Nar svejsestrommen er 88 A, kan man svejse kontinuerligt. Ved en
svejsestram p& 160 A kan man svejse i 3,3 minutter, resten af tiden skal
svejsemaskinen hvile, sa den keler af og ikke bliver overophedet.

OBS!

Folg altid de anbefalede svejsetidscyklusser for at undga overdrevet
varmeudvikling og undga skader pa svejsemaskinen.

7.8 Svejsning

ADVARSEL!

e Eksponering for straling fra lysbuen kan medfare blindhed
og brandskader. Taend aldrig for lysbuen, hvis du ikke er
tilstreekkeligt godt beskyttet. Benyt godkendt beskyttelse-
shjelm, flammesikre handsker, lange bukser og langzermet
skjorte og beskyttelsessko med stalnase.

Elektriske stod kan vaere dodelige. Svejs aldrig, hvis du

star, ligger pa knae eller ligger pa det jordede emne.

Svejsning i braendstoftanke, trykbeholdere, lofteanord-

ninger og trazskanordninger mé udelukkende udferes af

kvalificerede svejsere, idet forkert udfort svejsning kan fore

til personskader, og/eller skal besigtiges, hvis de sendres.

For at mindske risikoen for ulykker:

- Gennemtaenk og planleeg arbejdet, inden du gar i gang.

- Afskaerm arbejdspladsen og hav en brandslukker let til-
geengelig og planlaeg en eventuel slukningsindsats, inden
arbejdet pabegyndes.

OBS!

e Lav en provesvejsning forst i et praveemne i samme materiale,
forarbejdning og tykkelse som det materiale, der skal svejses
senere. Finjuster her tradfedningshastigheden.

Lav en pravesvejsning, hvis svejsemaskinen er ny, eller hvis du

ikke har brugt den tidligere. Eksperimentér gerne med forskellige

indstillinger af svejseparametrene for at se, hvordan de pavirker
svejseresultatet.

Hvis slangepakken er bgjet, pavirker det tradfedningen pé grund

af aget friktion. Prgv altid at svejse med en sa lige slangepakke

som mulig.

a.Klarger og fastspaend emnet.

b.Veelg og monter egnet svejsetrad og kontaktrer, der er tilpasset
svejsningen.

c. Spray svejsespray pa kontaktrer og gasmundstykke, sa eventu-
elle svejsestaenk ikke gror fast, og gor det efter hver 10 minutters
svejsning.

d.Kontrollér, at der er korrekt jordforbindelse, ved at anbringe jord-
klemmen sa teet som muligt pa den overflade, der skal svejses.
Slib eventuel rust, maling eller lignende pa jordingspunktet vaek
for at opna den bedste kontakt.

e.Ved svejsning med beskyttelsesgas tilsluttes gasflasken og
gasflaskens ventil (31) &bnes, og derefter indstilles gasflowet pa
reduktionsventilen (34).

f. Kontrollér, at dit tej deekker bar hud, og at du baerer passende
beskyttelsesudstyr til det arbejde, der skal udferes. Kontrollér, at
ovrige personer i lokalet er beskyttet mod lysbuens straling.

g-Klip svejsetraden af, sa den stikker ca. 5 mm uden for kontakt-
mundstykket.

h. Slut stikkontakten til eludtaget.

i. Indstil speendingen (1) og federhastigheden (5) i henhold tabellen.

j- Tryk afbryderen (16) ind til position ON.

k.Hold svejsepistolen i den anbefalede haeldning og placer den pa
startpunktet. Tryk pa aftraekkeren (11) og begynd at svejse.
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7.9 Svejsestillinger

Med en Mig/Mag-svejsemaskine kan man svejse i samtlige svej-
sestillinger.

==

Vertikalt,
liggende

Vertikalt,

stdende Under, opp

Horisontalt

a. Horisontalt

Den horisontale stilling er mest hensigtsmaessig, og det ber derfor
tilstraebes at benytte denne. Arbejdet gér lettere og hurtigere og
farer til sterre indtraengning. Det stiller ikke de samme krav til den,
der svejser, som de andre svejsestillinger gor.

b. Vertikalt, liggende

Ved liggende vertikal svejsning skal svejsepistolen vinkles, s&
traden rettes mere mod materialet oven for fugen. S& forhindrer
man smeltebadet i at lobe nedad, hvis fremferingshastigheden er
tilstreekkeligt lav. Svejsepistolens hzeldning i svejsemaskinens tvaer-
retning skal vaere 30°.

c. Vertikalt, staende

Man kan enten svejse ovenfra og ned eller nedefra og op. Hvis
svejsningen sker nedefra og op, er det lettere at kontrollere smelte-
badet, lavere fremforingshastighed og dybere indtraengning. Svej-
sepistolens haeldning skal vaere 45°-60° i svejsemaskinens laengde-
retning og 0° i svejsemaskinens tveerretning for bedre kontrol med
smeltebadet.

d. Nedefra og op

Dette er den sveereste svejseposition. Svejsepistolen skal holdes i
60° i svejsemaskinens laengderetning, sa der ikke drypper smeltet
metal ned i gaskoppen. Vinklen i forhold til svejsemaskinens tveer-
retning skal veere 0°, s& tradden far den rigtige retning i fugen. Hvis
det drypper fra smeltebadet, reduceres varmen. S& er det lettere at
fa smeltebadet ned i spalten.

7.10 Svejsning med flere strenge

Ved svejsning af tykkere emner kan det veere nedvendigt med mere
end én svejsestreng for at lukke spalten. Slib kanterne p& emnet, sa
vinklen er korrekt i henhold til den valgte fugetype.

By

a.Start med at svejse rodstrengen. Ved forbandt med overlap skal
elektroden hezeldes, sa storstedelen af varmen rammer den tyk-
keste del.

b.Svejs derefter den forste fyldstreng.

c.Fortseet med fyldstrenge, til spalten er lukket.

d.Faerdig svejsesom.

oBSs!

Ved svejsning med flustradd er det vigtigt omhyggeligt at fierne al
slagger for hver streng.
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7.11 Punktsvejsning

Ved punktsvejsning skal to overlappende metalstykker svejses
sammen og kan veere et alternativ til overlappende sesmme. Det
kan gares med tre forskellige metoder. Hver metode har fordele og
ulemper.

<& &

a.Ved gennembraendingsmetoden braendes det gverste stykke
fast til det underste. Indstil spaendingen til den hgjeste vaerdi i
tabellen eller noget hgjere og indstil tradfedningshastigheden i
henhold til tabellen. Benyt ikke flustrad eller @ 0,6 mm svejse-
trad, medmindre metalstykkerne er meget tynde.

b.Propmetoden er den metode, der giver de jeevneste og peeneste
svejsesomme. Ved denne metode stanses eller bores der huller
langs kanten af det gverste stykke. Lysbuen rettes gennem hul-
let, og der sker indtraengning i det nederste stykke. Lad smelte-
badet fylde hullet op, s& det overste stykke bliver jeevnt. Indstil
spaendingen og fedningshastigheden i henhold til tabellen.

c. Punktoverlapningsmetoden er en overlappende forbandt, hvor
svejsesemmen ikke er kontinuert. Spaending og tradfednings-
hastighed skal indstilles i henhold til tabellen.

8. TRANSPORT OG OPBEVARING

Transportér svejsemaskinen i en plastpose i dens originalemballage.
Sa er den beskyttet mod sted og fugt.

Ved opbevaring:

e Tag stikket ud af stikkontakten.

e Frakobl en eventuel gasflaske.

e Renggr svejseaggregatet og slangepakken.
Fjern rullen med svejsetrad, den skal opbevares separat i en
plastpose og i sin emballage, sa trdden ikke beskadiges af fugt
eller lignende.
Kontrollér, at svejseaggregatet, slangepakken og jordkablet er
hele, udskift slidte og/eller snavsede dele.
Opbevar om muligt svejsemaskinen i en plastpose i dens origi-
nalemballage.
Opbevar svejsemaskinen i et rent, tert rum uden fugt, util-
geengeligt for bern og andre uvedkommende.
Opbevar altid maskinen ved en temperatur pd mellem -10 ° C og
+40 °C.
Opbevar ikke svejsemaskinen i neerheden af aetsende kemikalier,
oplesningsmidler eller gadningsstoffer. Disse produkter er ofte ned-
brydende og kan forarsage uoprettelig skade pa din svejsemaskine.

OBS!
Opbevar altid svejsetraden tert i en plastpose. Hvis svejsetraden

opbevares fugtigt, begynder den at irre, og fugten seetter sig pa
slangepakkens tradledere, hvilket forarsager driftsproblemer.
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9. REPARATION OG VEDLIGEHOLDELSE

ADVARSEL!

Stikket skal veere taget ud af stikkontakten ved al reparation
og vedligeholdelse.

9.1 Daglig vedligeholdelse ved arbejdets afslutning

e Tor fugt og shavs af svejseaggregatet med en tor klud. Veer
seerligt omhyggelig med at afterre keledbningerne (13) pa for- og
bagpanelet.

e Kontrollér og renger kontaktraret og gaskoppen for svejsespraijt.

e Kontrollér, at elkabel, slangepakke og jordkabel er ubeskadigede.

9.2 Vedligeholdelse en gang om aret eller efter behov

e Skru kappen af og blees fugt og snavs veek med trykluft under
lavt tryk.

o Afmonter svejsetraden fra slangepakken og blaes tradlederen
ren med trykluft.

e Rengor foderullen (28) og trykrullen (27).

9.3 Afmontering af kappen.

a.Lasn de fire skruer, der er meerket (a).

b.Lasn de fem skruer, der er meerket (b).

c.Lesn de to skruer p& handtaget, der er meerket (c).

d.Lasn de fire skruer, der er maerket (d).

e. Afmonter beerehandtaget (3) ved at trykke det mod bagpanelet
og samtidig ud mod siden.

f. For kappen (38) mod bagpanelet og laft den op.
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9.4 Fejlfinding

FEJL

ARSAG

AFHJZELPNING

Den gule lysdiode
Alarm (4) lyser.

1. Spzendingen er for hgj (>15 %).

2. Spaendingen er for lav (< 15%).

3. Overophedningsbeskyttelsen er blevet udlost pa
grund af for lang svejsetid, uden at svejsemaskinen har
faet lov at hvile.

4. Overophedningsbeskyttelsen er blevet udlgst pa
grund af darlig ventilation.

1. Sluk for stremafbryderen ON/OFF (16). Kontrollér spaendingen i stikkontakten.

2. Sluk for stramafbryderen ON/OFF (16). Kontrollér spaendingen i stromstikket, og at for-
lzengerledningens dimension er i overensstemmelse med anbefalingerne i brugsanvisningen.
3. Reducer svejsetiden, sa den ikke overstiger intermittensfaktoren.

4. Kontrollér, at ventilatoren kan dreje frit, og at keleluftabningerne ikke er stoppet til.

Svejsetraden gar 1. Tradrullen sidder for hardt. 1. Losn drejegrebet (24).
treegt eller fodes 2. Snavs i tradlederen. 2. Rengor tradlederen med trykluft.
ujaevnt. 3. Tradlederen er blevet bgjet. 3. Udskift slangepakken.
4. For lille tryk mellem trykrullen (27) og federrullen 4. Forog trykket med grebet (19).
(28).
Meget svejsesproijt. . Forkerte svejseparametre. 1. Kontrollér svejseaggregatets indstillinger samt ovrige svejseparametre.
. Forkert flow af beskyttelsesgas. 2. Juster gasflowet, kontrollér og renger gaskoppen, afskeerm arbejdspladsen mod traek.
. Ujeevn tradfedning. 3. Kontrollér tradfedningen.

Svejsesgmmen
indeholder porer.

. Emnet er ikke korrekt rengjort.
. Forkert flow af beskyttelsesgas.

N=|ON=

1. Renger emnet omhyggeligt for rust, maling osv. Ved svejsning med flustrad skal al slagge
renses af, inden neeste streng svejses.

2. Juster gasflowet, kontrollér og renger gaskoppen, kontrollér gasflasken, reduktionsventil
og gasslange, afskeerm arbejdspladsen mod treek.

Lysbuen er ustabil,
og der kommer me-
get svejsesproijt.

-

. For stort kontaktror.
2. For lav eller ujeevn spaending i stramudtaget.
3. Ujeevn tradfedning.

1. Udskift kontaktreret med et, der har samme dimension som svejsetraden.

2. Kontrollér speendingen i stromstikket, og at forleengerledningens dimension er i overens-
stemmelse med anbefalingerne i brugsanvisningen.

3. Kontrollér tradfedningen.

Lysbuen teender
ikke.

1. Emnet er ikke korrekt rengjort.
2. Darlig jordforbindelse.

1. Renger emnet omhyggeligt for rust, maling osv. Ved svejsning med flustrad skal al slagge
renses af, inden nzeste streng svejses.
2. Renger emnet og jordklemmen. Anbring jordklemmen taettere pa svejsepunktet.

Svejsemaskinen
udvikler ikke fuld
effekt.

1. For lav spaending og/eller tradfedningshastighed.
2. Darlig jordforbindelse.

1. Jg spaendingen og/eller foadningshastigheden.
2. Renger emnet og jordklemmen. Anbring jordklemmen teettere pa svejsepunktet.

9.5 Eldiagram
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batterier, skal afleveres der, hvor der indsamles til genbrug.

E Brugte elektriske og elektroniske produkter, ogsa alle typer

(Int. direktiv 2012/19/EU og 2006/66/EC).
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