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SVETSINVERTER
SVEISEINVERTER
HITSAUSINVERTTERI
SVEJSEINVERTER

MI 130

SE - Lds igenom hela bruksanvisningen och férsta innehéllet innan produkten anvands fér férsta
géngen. Spara bruksanvisningen i anslutning till maskinen foér framtida bruk.
NO - Les gjennom hele bruksanvisningen og forsté innholdet for du bruker produktet. Ta vare p&

bruksanvisningen for fremtidig bruk.
FI - Lue kéyttéohje kokonaan ja varmista, ettd ymmarrat sen sisallén, ennen kuin kaytét tuotetta

ensimmadisen kerran. Siilytéd kayttdohje varmassa paikassa tulevaa tarvetta varten.
DK - Laes hele manualen, og veer sikker pa, at du forstar indholdet, for du tager produktet i brug
forste gang. Opbevar manualen sammen med maskinen, s& du har den til fremtidig brug. c E
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BILTEMA Art. 18-435

EU- FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE EF-OVERENSSTEMMELSESERKL/AERING c €
EU-VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS EF-SAMSVARSERKL/AERING
EC DECLARATION OF CONFORMITY

Produkt nr/ Produkt nr/ Tuotenro/ Produkt nr/ Product no: 18-435
Produkinamn/ Produkt navn/ Tuotenimi/ Produki navr/ Product name:

SVETSINVERTER MI130
SVEISEINVERTER MI130
HITSAUSINVERTTERI MI130
SVEJSEINVERTER MI130
MIG INVERTER MI130

BILTEMA
Garnisonsgatan 26, 2nd FL
SE-254 66 HELSINGBORG
SWEDEN

Denna forsékran om dverensstémmeilse utférdas
pa tillverkarens eget ansvar.

Denne overensstemmelseserklzering udstedes pa
fabrikantens ansvar.

Tamé& vaatimustenmukaisuusvakuutus on annettu
valmistajan yksinomaisella vastuulla.

Denne samsvarserkizeringen er utstedt pa
produsentens eneansvar.

This declaration of conformity is issued under the
sole responsibility of the manufacturer.

Foremalet for forsékran ovan éverensstémmer med den relevanta unionslagstiftningen om harmonisering:
Genstanden for erklaeringen, er i overensstemmelse med den relevante EF-harmoniseringslovgivning:
Edella kuvattu vakuutuksen kohde on asiaa koskevan unionin yhdenmukaistamisiainsaadannon vaatimusten
mukainen:

Erkleeringens gjenstand er i samsvar med de relevante deler av E@S sitt harmoniseringsregelverk:

The object of the declaration is in conformity with the relevant Community harmonisation

iegislation:

Directive Standard/ Regulation
2014/35/EU EN 60974-1:2018+A1:2019
2014/30/EU EN 60974-10:2014+A1:2015
2011/65/EU EN 63000:2018
2009/125/EC (EU) 2019/1784

Undertecknat for/ Underskrevet for og pa vegne af/ Puolesta allekirjoittanut/ Undertegnet for og pa vegne av/
Signed for and on behalf of: Biltema

HELSINGBORG 2021-06-

Froduct Manager BILTEMA
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BRUKSANVISNING | ORIGINAL

SVETSINVERTER Ml 130

SAKERHET

Sidkerhetssymboler och foreskrifter

Lé&s bruksanvisningen

Forsta alla sdkerhetsvarningar, instruktioner,
illustrationer och specifikationer innan du
anvander produkten.

Risk for UV- och IR-stralning

&

e Varning! Stralning fran ljusbagen kan orsaka
ogonskador och/eller branna huden. Anvand
alltid godkénd svetshjalm och skyddsklader.

e Titta aldrig pa en ljusbage utan godkénda svets-
glaségon med ett moérkertal p& 10 eller hogre.

e Skydda exponerad hud mot stralningen.

o Ogonen pa eventuella &ské&dare eller personer i
narheten skall ocksé skyddas fran stralningen.

Anvénd skarmar, barridrer och utrusta dskadare
med svetshjalm/mask.

e Varna personer i ndrheten innan du tander ljus-
bagen.

Anvand skyddshandskar
Anvand skyddsskor

Risk for elstot

¢ Varning! En elst6t fran svetselektroden kan vara dodlig.
o Vidror inte svetselektroden eller ett metallféremal

som ar i kontakt med arbetsstycket samtidigt.

Isolera dig fran arbetstycket.

Anslut jordklamman sa nara svetspunkten som
mojligt pa en val rengjord punkt med god led-
ningsférmaga. Dalig jordning &r farligt.

Vid service och reparation skall alltid elkontakten
vara avlagsnad fran stromuttaget. Reparera eller
byt alla skadade kablar innan anvéndning.

Utsétt inte jordkabeln med jordklamma, svetska-
beln med elektrodhéllare, stromkaéllan eller dess
elkontakt for vata.

Risk fér brand eller explosion

Varning! Svetssténk kan orsaka brand eller
explosion.

Svetsa aldrig i narheten av brannbart material.
Avlagsna allt material som ar inom 10 meter fran
svetsplatsen. Gar det inte att avliagsna tack éver
materialet med brandséker filt eller dylikt.
Gnistor kan antanda brandfarligt materialet 1ang
tid efter det att arbetet avslutats. Om brandfara
féreligger skall brandvakt vara utplacerad i minst
fyra timmar.

Svetsa inte i behallare eller rér som innehaller
eller har innehallit brandfarliga, explosiva eller
okanda &mnen.

Svetsa inte bransletankar, sévida du inte &r en
kvalificerad svetsare och har rengjort tanken
ordentligt och sakerstallt att alla angor &r borta.
Ha inte lattantandliga saker, sdsom téndare eller
téndstickor, i fickan nér du svetsar.

Jorda arbetsstycket ndrma svetspunkten och var
noga med att jordklamman har god ledningsfér-
bindelse med arbetsstycket. Om sa inte ar fallet
sa ar det stor risk for gnistbildning.

Risk for giftig rok och gaser

Varning! Det bildas giftig rék vid svetsning som
kan orsaka allvarlig skada eller dod. Svetsa en-
bart i en valventilerad lokal. | mindre lokaler skall
rékutsug anvéndas.

Undvik att andas in rék/gaser som bildas i svets-
processen.
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e Svetsa inte pa belagda ytor som innehaller kad-
mium, zink, kvicksilver eller barium. D& kommer
giftiga gaser att bildas som &r farliga att inandas.

o Vissa metaller avger giftiga gaser da de upp-
hettas, kontrollera med tillverkaren och dess
datablad dér information och instruktioner skall
finnas.

e Svetsa inte i ndrheten av @mnen som avger giftiga
gaser da de upphettas.

Risk for starkt magnetiskt falt

¢ Varning! Det elektromagnetiska féltet kan orsaka
problem fér personer med pacemaker. Anvand
inte svetsen om du har en pacemaker utan att
forst konsultera med din lakare.

e Kontrollera att personer i omgivningen inte bar
pacemaker och hall dem borta fran svetsomradet
och varna dem for riskerna.

e \ira inte svetskabeln eller jordkabeln runt krop-
pen.

Risk for exploderande gasbehallare med
skyddsgas

e Varning! En gasbehéllare med skyddsgas kan
explodera om den hanteras ovarsamt eller utsatts
for hog varme eller stralning.

e Gasbehallaren skall alltid vara upprattstaende.

Arbetsomrade

e Stada regelbundet. Damm, avfall och brate pa
en arbetsplats dkar risken for olycka, brand och
explosion.

Arbeta inte i morker eller dalig belysning.
Forvara explosiva eller brandfarliga vatskor och
gaser utanfor arbetsomradet.

Hall arbetsomradet fritt fran brannbara material.

Ha alltid en brandslackare latt atkomlig vid ar-
betsomradet.

Arbeta enbart i en ren, torr och vélventilerad
arbetsmiljo.

Hall barn och obehériga utanfor arbetsomradet.
Ha férbandslada och telefon tillgangligt.
Placera stromaggregatet pa en stabil bank el-
ler vagn sa att den inte valter eller faller ner pa
golvet.

BILTEMA

Art. 18-435

Personlig sdkerhet

Las alltid manualen fére anvandning.

Var sarskilt uppmarksam pa maskinens varnings-
symboler.

Anvand inte produkten om du ar trétt eller paver-
kad av droger, alkohol eller medicin.

Anvand skyddsutrustning sdsom skyddshand-
skar och godkand svetshjalm enligt CE direktiv
EU 2016/425.

Forsékra dig om att eventuella personer i omgiv-
ningen &r skyddade mot den skadliga stralningen
frén ljusbagen.

Bar ordentliga arbetsklader som skyddar huden
mot svetsstank, UV- och IR-strélning samt halk-
sékra skor.

Anvand harnat om du har langt har, bar inte
smycken eller |6st sittande klader som kan
fastna.

Svetsa aldrig i en obekvam position, upprétthall
alltid en god arbetsstéllning med bra balans.

Vid arbete ovanfér mark, anvand alltid sékerhets-
sele.

Lat aldrig din vana vid svetsen leda till oférsiktig-
het.

Vira aldrig elkabeln eller ndgon svetskabel runt
kroppen.

Anvadndning och skotsel av maskiner

Kontrollera att alla skydd sitter pa plats och ar i
god funktion.

Kontrollera att alla maskindelar, sarskilt de rér-
liga, ar hela och sitter korrekt monterade.
Kontrollera att alla knappar och reglage fungerar.
Var séarskilt noga med att strdombrytaren fungerar
sa att du alltid kan sténga av svetsen.

Anvand ej en defekt svets. Lamna in den till en
behdrig serviceverkstad for reparation.

Anvand endast original tillbehdr och reservdelar.
Anvand endast svetsen for avsett
anvandningsomrade. Arbetet gar alltid sakrare
och fortare om svetsen anvands till det den ar
konstruerad for.

Overskrid inte svetsens kapacitet. Overhetta inte
svetsen utan ta alltid hansyn till dess intermittens
sd att stromaggregatet kyls av emellanat.

Fatta alltid tag i svetsens barhandtag nér du bér
den.

Férhindra oavsiktligt start genom att bryta strom-
men fore service och reparation eller nar svetsen
inte anvands.

Tag alltid bort verktyg och andra |6sa delar fran
svetsen fore start.

Lamna aldrig en svets obevakad da strémmen &r
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paslagen.

e Rengdr svetsen efter anvdndning och serva den
regelbundet.

e Vidror inte rérliga delar.

Elsakerhet

e Stromaggregatet far enbart anslutas till ett 230V
~ 50 Hz strémuttag.

¢ Exponera inte elektriska maskiner fér regn eller
fukt om de ej &r kapslade for det.

e Anvand inte svetsen om elkontakten eller svets-
elektroden ar vata. Dessa komponenter maste
vara helt torra vid anvéndning.

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

e Eventuell férlangningskabel far ej vara virad pa en
rulle. Drag ut hela kabeln fran kabelvindan.

e Anvand enbart korrekt dimensionerade férlang-
ningskablar med tanke pa langd och kabelarea i
forhallande till uttagen stromstyrka.

e Utomhus ska endast férlangningskablar som &ar
godkanda fér utomhusbruk anvandas.

e Undvik kontakt med jordade ytor, till exempel ror,
radiatorer och kylanlaggningar nér du arbetar
med maskinen. Risken for elstét 6kar nér du &r
jordad.

e Jorda arbetsstycket s nara svetsomradet som
mojligt for att uppratthalla en sa bra kontakt som
mojligt.

e Latingen kroppsdel komma i kontakt med
svetselektroden om du &r i kontakt med arbets-
stycket, jordklamman eller en elektrod fran en
annan svets.

e |nnan svetsen ansluts till eluttaget, kontrollera
alltid att isoleringen pa elkabeln och svetskab-
larna ej skadats.

¢ Eventuella reparationer och kabelbyte ska utféras
av behorig elektriker.

PRODUKTBESKRIVNING

Produktens avsedda anvdandningsomrade
MIG-svets i gasloést grundutférande. Kan utrustas
fér MIG-svetsning med gas eller fér MMA-svetsning.
Egenskaper
Stegl6s instéllning av strom matning.

e Portabel tack vare 1ag vikt.

e Utrustad med IGBT-transistorer och dverhett-

ningsskydd.

Svetsen kan anvandas for privat bruk och yrkesbruk
med rekommenderade tillbehér och i enlighet med
bruksanvisningens instruktioner. All annan anvand-
ning betraktas som felaktig. Svetsen far inte modifie-
ras, 6ppnas eller repareras av obehdrig.
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Tekniska data

Spéanning/frekvens:. .. ....... 1-fas ~ 230V 50 Hz
Max effekt: ............. ... 4,6 kVA

Strom: .. ... 20A
Rekommenderad sékring. . . .. 16 A
Elektrodstorlek:. ... ......... 1,6-3,2 mm
Svetskabel: .. .............. 1.8 m/10 mm?2

Utgaende stromomrade MIG:. .30-130 A
Utgaende stromomrade MMA:.30-115 A

Intermittensfaktor MIG 35%: 130 A
Intermittensfaktor MIG 60%: 99 A
Intermittensfaktor MIG 100%: 77 A
Intermittensfaktor MMA 35%: 115 A
Intermittensfaktor MMA 60%: 88 A
Intermittensfaktor MMA 100%: 68 A

Effektfaktor Cos®: .......... 0,7
Kapslings- och skyddsklass: . .IP 21S
Isolationsklass: . ............ F
Dimension: ................ 367x153x290 mm
Vikto. oo 7,7 kg
MMA

Tomgangsforbrukning: ... ... <50W
Effektivitet: .. .............. >80 %
MIG

Tomgangsforbrukning: ... ... <50W
Effektivitet: .. .............. >80 %

*Intermittensfaktorn forklarar hur lange svetsen

kan anvandas under period pa 10 minuter vid olika
stromstyrkor. Vid 30 A kan svetsen anvandas 35 % av
tiden. Resterande 65 % ska svetsen vila.

Kritiska ravaror (sida 43)

EU har listat 30 mineraler och metaller som &r kritiska
for vart samhalle med hansyn till ekonomisk bety-
delse och tillgadngsrisk. Som information till kunden
anger Biltema vilka kritiska ravaror som ingar i vissa
produkter. | denna produkt finns de kritiska ravaror
som ar markerade med ett kryss i hdgerkolumnen.

UPPACKNING

Férpackningens innehall

Las igenom hela manualen och packa dérefter upp
svetsen och kontrollera att ingen del saknas eller
att den skadats under transporten. Férpackningen
innehaller:

e Manual

e Svetskabel med MIG-handtag
e Jordkabel med klamma

e Gasslang
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Maskindelar

Avtryckare

. MIG-handtag

. Slanganslutning, gas

Flakt

Strémkabel

Strombrytare ON/OFF

Lasskruv, lucka

Barhandtag

. Indikatorlampa ON/OFF

10.Varningslampa, éverbelastning

11. Indikatorlampa, matning

12.Indikatorlampa VRD (Voltage reduction device)

13.Justerknapp, svetsmetod

14.Justerratt, matning

15.Justerknapp, dimension svetstrad

16.Justerratt SYN funktion

17. Kabelanslutning (-)

18.Kabel (placeras i den kabelanslutning som inte
jordkabeln placeras i)

19.Kabelanslutning (+)

20.Jordkabel

CONDO A DN
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22.Hallare
23.Tryckrulle
24 . asratt
25.Matarrulle
26.Styrledare
27.Tradrulle
28.Ratt

Art. 18-435
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ANVANDNING
Sadkerhetsanordningar

VARNING!

Svetsen far inte anvdndas om nagon sakerhets-
anordning saknas eller om den inte har avsedd
funktion.

Strombrytaren ON/OFF (6)
e For att starta svetsen, tryck in strémbrytaren i
"ON-lage” (1).
e For att stdnga av svetsen, tryck in strémbrytaren i
"OFF-lage” (O).
VARNING!
Da strombrytaren ar i "ON” ldge sa ar svets-
stromkretsen aktiverad.

Vidror aldrig svetstraden, jordkabeln eller det
jordade arbetsstycket samtidigt, risk for elstot.

Avtryckaren pa svetshandtaget (1)

D& avtryckaren trycks in Oppnas gasventilen och
matarmotorn bérjar mata fram svetstraden.

Varningslampa, dverbelastning (10)
Lysdioden lyser d& svetsen &r 6verbelastad och
Overhettningsskyddet |6st ut. Svetsstrommen sténgs
dé av automatiskt men kylflakten ar igang.

Vid avsténgning av svetsen efter arbete kan kylflak-
ten vara igang en stund varvid lysdioden &r tand.

Luckan

Luckan skall aIIt"id vara stangd da strombrytaren (6)
ar i "ON-lage”. Oppna/stang luckan med pa lasskru-
ven (7).

Omkoppling av polaritet

a. Vid svetsning med flussfylld trad utan gas ska
kabeln (18) placeras i kabelanslutning (17) som &r
markt med ett minus. Jordkabeln (20) ska kopp-
las i kabelanslutning (19) som ar méarkt med plus

b. Vid svetsning med homogen trdd och gas ska
kabeln (18) palceras i kabelanslutning (19) som ar
markt med ett plus. Jordkabeln (20) ska kopplas i
kabelanslutning (17) som ar mérkt med minus.

BILTEMA
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Montering av svetstrad

VARNING! Stickkontakten far inte vara ansluten
till eluttaget vid montering av svetstrad.

Oppna luckan:
a. Lossa lasskruven och lyft locket.

Kontrollera att matarrullens dimension
6verensstammer med svetstrddens diameter:

a. Lossa ratten (21) och for den mot dig, lyft darefter
upp hallaren (22) for tryckrullen (23).

b. Vrid lasratten (24) ett halvt varv och dra ut den.

c. Las av dimensionen som visas p& matarrullens
(25) utsida.

d. Om dimensionen inte éverensstammer, dra ut
matarrullen (25) och vand eller byt ut den mot en
med passande spar.

e. Montera tillbaka lasratten (24).

Montera tradrullen:

a. Lossa ratten (28) nagra varv och lyft ut fjadern
under ratten.

b. Placera tradrullen s& att den snurrar moturs da
den |6sa anden dras ut, se pil.

c. Montera tillbaka fjadern och ratten (28), kontrol-
lera att tradrullen vilar pa hallarens b&da flansar.

d. Dra &t ratten nagra varv sé att det ar lite mot-
stand nar tradrullen snurras.

For in svetstraden:

a. Dra fram svetstrad fran rullen och klipp av en bit
med en avbitartdng sé att det inte finns nagot
veck pa traden. Slapp inte greppet om traden for
d& kan det bli trassel i svetstradsrullen.

b. For in trddandan i styrledaren (26) for den Gver
det yttre sparet pa matarrullen (25) och in i tradle-
daren.

c. Fall ned styrrullens héllare (26) och lyft upp ratten
(21) sa att hallaren lases fast. Dra &t ratten (21) ett
varv.

Starta svetsen och mata fram svetstrad

a. Dra av gashylsan och skruva loss kontaktroret.
Kontrollera att kontaktréret har samma dimension
som svetstraden.

b. Anslut stickkontakten i eluttaget och tryck in
strombrytaren i 1age "ON”.

c. Lyft upp svetspistolen och hall den sa att slang-
paketet gar rakt ut fran svetsen och sa att den
inte ar virad eller bojd.

d. Tryck in avtryckaren varvid trddmotorn borjar
mata in svetstraden i slangpaketet. Da traden
matas ut ur svanhalsen, sldpp avtryckaren.

e. Tra pa ett passande kontaktror 6ver svetstraden
och skruva fast munstycket i svanhalsen. Mon-
tera tillbaka gashylsan.

f. Finjustera ratten (28) sa att tradrullen inte snurrar
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efter det att avtryckaren slappts, detta kan med-
fora trassel i tradrullen, samtidigt som den inte
sitter s& hart att trdden matas ut ojamnt.

g. Finjustera trycket pa tryckrullen med ratten (21).
Skruva at ratten s& mycket att det gar att stoppa
svetstraden med ett tum-/pekfingergrepp da
traden matas ut ur svetspistolen. Storre tryck
pé tryckrullen deformerar svetstrdden och kan
Overbelasta tradmatarmotorn.

Anslutning av gasflaska
Valj skyddsgas avsedd for den trdd och det material
som skall svetsas. Manga skyddsgaser innehaller
kvavemonoxid (NO) som reagerar med det giftiga
ozonet (O,) som bildas i svetsprocessen, dérmed
minskar koncentrationen i svetsréken. Rekommende-
rad skyddsgas for:
¢ Olegerat/laglegerat stal:
Ar en argongasblandning med 18 - 25% koldiox-
id. Det gér ocksé att anvénda ren koldioxid (CO,).
Svetsning med ren koldioxid ar billigare, avger
mer ozon och dérmed giftigare svetsrok, medfor
lagre framfoéringshastighet och dessutom sa ar
det svarare att stalla in svetsparametrarna.
¢ Rostfritt stal:
Ar en argongasblandning med 30% helium och
2% koldioxid eller 98% helium och 2% koldioxid
for de flesta typerna av rostfritt stal. Heliumtillsat-
sen medfér stérre intrdngning i materialet.
e Aluminium och kopparlegeringar
Ar ren argon.

OBS!
Vid osakerhet kontakta din gasleverantor for rad.
Vélj reduceringsventil efter typ av skyddsgas. En
reduceringsventil for argon- eller argongasbland-
ning passar inte till en gasflaska med koldioxid eller
vice versa. Beroende pé innehéll och densitet sa har
gasflaskor olika typer av génga.

31

Gasflaska|

a. Anslut en reduceringsventil pa gasflaskan.

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

c. Oppna sakta gasflaskans ventil till dess tryckma-
taren ger utslag.

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

e. Tryck in avtryckaren s& att gasventilen, som ar
placerad vid bakpanelen, slapper igenom gas,
kontrollera om det hors nagot ljud.

OBS!
e Gasflaska eller reduceringsventil medféljer inte
svetsen.
Stang alltid gasflaskans ventil efter arbetets slut
for att undvika lackage.
For litet gasflode medfor en instabil ljusbage,
mycket sprut och skyddsgasen kan inte trdnga
undan luften ordentligt sa att svetsstrangen/
smaltan blir fororenad vilket medfér séamre hall-
fastighet.
For stort gasflode medfor turbulens sa att luft
sugs in i ljusbagen vilket kan paverka hallfastig-
heten pa svetsstrangen.
e Koppla den svarta jordkabeln till minuspolaritet.
Svetsning med gas.

Preparering av arbetsstycket

Innan svetsningen pabdorjas skall arbetsstycket
forberedas. Rengdr ytan fran rost, smuts, ytbehand-
ling, flagor, olja, I16sningsmedel och dylikt for att
svetsfogen inte skall bli pords och spréd. Kanten pa
tjockare arbetsstycken kan slipas ned p& stumfogar
sa att intrangningen och hallfastigheten blir storre.
Valj 1ampligt svetsférband beroende svetslage och
Onskad hallfastighet. Vid svetsning i tunnplat rekom-
menderas att om mgjligt vélja ett dverlappsférband
istéllet for en stumfog.

Stumfogar Kalfogar
|45 14
\ K \
Halv V-fog K-fog
T-férband
N (605 %
\/ X 7
V-fog X-fog "
Overlappsforband
Svetsparametrar

Det finns manga parametrar som styr proces-

sen och har stor betydelse for svetsresultatet. De
skall anpassas till varandra for bésta svetsresultat.
Faktorer som paverkar instéllningen av spanning och
trddmatningshastighet ar arbetsstyckets material och
godstjocklek, val av skyddsgas, typ av svetstrad, typ
av svetsfog samt svetslage. Anvand nedanstdende
rikttabell for grovinstéllning av spanning och traédmat-
ningshastighet.
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SET UP GUIDE

Material: | Thread: Gas: Polarity: | @ mm Thickness of material: :I:'
! =3 o ‘
o
N - +- |* 1,2mm 1,5 mm 3,2mm 5,0 mm
olo olo olo olo
Steel @ |[2%A | o6 1,5-2 2,5-35 3-4 6-7
18% CO, | § cas
(NO) ?/!
=1 o8 2-3 25-35 5-6
Steel @ |[100% _ | o6 2-3 3-4 4-5 6-7,5
co, cas 0,8 1,5-2 2-25 25-35 5-6
(NO) LA
Steel O - 0,8 1,5-2 2,0-2,5 2,5-3,0 4-45
\&zxs ,.
e
Stainless @ [B%A 0,6 3-4 -5 5-6 5-6
steel 30 % He 0,8 25-3 2-3 35-4 4-5
. 2% CO, cAs,
Stainless NO 2 S+ -9
steel (NO)

FORKLARING TILL RIKTTABELLEN

tjocklek som skall svetsas senare. Provsvetsa.
e. Justera med SYN-justerratten (16) under svetsning

Instélining av svetsparametrar

Denna svets ar utrustad med SYN funktion. Det
innebar att nar trddmatningen justeras sa foljer d&ven
spanningen med. Vid svetsning skall svetstraden
matas fram med samma hastighet som den smaélter.

a. Vrid justerratten for trddmatning (14) till rekommen-
derad matningshastighet.

b. Justera med justerratten SYN (16) sa att den pekar
rakt upp i mittenlaget.

c. Ta en provbit med samma material, férarbete och

Typ av material: och lyssna. Nar svetsningens ljud knattrar &r juste-
§;§ Stegl: Stal ) ringen korrekt. Utanfor den korrekta instélliningen
N Stainless steel: Rostfritt stdl férandras ljudet till mer spottande.
> Typ av svetstrad: f. Om du vill &ndra svetshastigheten kan du justera
matningen och sedan géra om instéalliningen.
~— @ soiid trad O Flusstrad
Svetspistolens vinkel till arbetsstycket
E] Typ av skyddsgas Vid svetsning hall svetspistolen pa ett satt som kanns
mest bekvamt. Prova olika grepp tills du finner ett
som passar dig bast. Svetspistolens lutning paverkar
?i ) . . svetsresultatet och varierar i olika svetslagen. En
(ﬁ Diameter pd svetstrad lutning p& 60° i svetsens l&ngdriktning &r i de flesta
a fall optimalt, d& &r handtaget parallellt med arbets-
stycket. Okas vinkeln s4 tillférs det mer virme och
j Materialtjocklek intrangningen blir djupare.
OIO Installining av tradmatning 32: ‘ﬁ-l
AN YRS
R A Y Y

Svetspistolens lutning i
svetsens langdriktning

Svetspistolens lutning i
svetsens tvarriktning.
Svetspistolens lutning i svetsens tvarriktning kan
varieras for att lattare kunna se sméltbadet och rikta
ljusbagen. Lutningen paverkar svetsens form och
intrdngning. Anpassa lutningen efter typ av svetsfog.

Kontaktrérsavstand
Avstandet mellan arbetsstycket och kontaktréret
skall hallas konstant under hela svetsningen annars

© 2021-09-28 Biltema Nordic Services AB —
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| SE J BILTEMA Art. 18-435

blir varmetillférseln ojamn. Rekommenderat avstand
vid svetsning &r ca 10 mm. Om avstandet &r for langt
borjar ljusbagen spotta och frasa.

e.Framforingshastighet

Fransvetsning Motsvetsning

Smaltbad

Ar den hastighet som svetspistolen férs mot eller fran
svetsen. Fransvetsning ger en bred svets med nagot
mindre intrangning. Vid svetsning i trdnga utrymmen
rekommenderas fransvetsning med en bred svets
som minskar kraven pa ratt sidledspositionering av
svetspistolen. Motsvetsning ger en smal svets med
hog rége och stor intrangning.

For att erhalla en jamn och bra svets skall svetspisto-
len foras med en konstant, jAmn och korrekt hastig-
het. Om svetspistolen fors for snabbt i férhallande till
instélld spanning och tradmatningshastighet innebar
det att varmen blir for 1&g, varvid svetsen blir smal
och intréngningen liten. Om framféringshastigheten
daremot ar for Iangsam, blir véarmen for stor med
mycket nedsmalt material och ett stort smaltbad
varvid en stor zon runt svetsen blir virmepéaverkad.

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

Intermittens
P& bakpanelen finns en tabell pa hur lange det gar
att svetsa under en 10 minutersperiod.

X 35% 60% 100%
l, 130 A 99 A 77 A
U, 205V 19V 17V

X = Svetstid i % av en 10 minuters period.
I, = Svetsstrom
U, = Svetsspanning

D4 svetsstrommen &r 77 A gar det att svetsa kontinu-
erligt. Vid en svetsstrom pa 130 A gér det svetsa i 3,3
minuter, resten av tiden behéver svetsen vila s att
den svalnar och inte blir dverhettad.

OBS!

Folj alltid rekommenderade svetstidscykler for att
undvika 6verdriven varmeutveckling och undvika
skada pa svetsen.

Svetsning

VARNING!

e Exponering av stralning fran ljusbagen kan
medféra blindhet och brannskada. Tand ald-
rig ljusbagen om du inte ar tillrdckligt skyd-
dad. Anvdnd godkand skyddshjalm, flamsékra
handskar, langbyxor och langarmad skjorta
och skyddskor med stalhatta.

Elst6t kan vara dodlig. Svetsa aldrig om du

star, knabaojer eller ligger pa det jordade

arbetsstycket.

Svetsning i bransletankar, tryckkarl, lyftanord-

ningar och draganordningar far enbart svetsas

av kvalificerad svetsare dar felaktigt utférd

svetsning kan leda till personskador och/eller

som behéver besiktigas om de férandras.

e For att minska olycksrisken:

- Tank igenom och planera arbetet innan du
paborijar det.

- Avskdrma arbetsplatsen och ha brand-
slackare lattillganglig och planera eventuell
slackningsinsats innan arbetet pabérjas.

OBS!

e Provsvetsa forst i en provbit med samma mate-
rial, férarbete och tjocklek som det material som
senare skall svetsas. Finjustera da trddmatnings-
hastigheten.

o Ovningssvetsa om svetsen &r ny eller om du inte
har anvant den férut. Experimentera gérna med
olika instéllningar av svetsparametrarna for att se
hur de paverkar svetsresultatet.

Om slangpaketet &r bojt paverkar det tradmat-

ningen pga 6kad friktion, forsok alltid att svetsa

med sa rakt slangpaket som mgjligt.

a. Preparera och spann fast arbetsstycket.

b. Valj och montera lamplig svetstradd och kontaktrér
anpassade till svetsningen.

c. Spraya svetsspray pa kontaktrér och gasmun-
stycke sd att inte eventuellt svetsstank fastnar
och gor det efter var 10:de minuts svetsning.

d. Férsakra dig om bra jordning genom att placera
jordklamman s& narma som mgjligt den yta som
skall svetsas. Slipa bort eventuell rost, farg eller
dylikt p& jordningspunkten for att erhdlla basta
kontakt.

e. Vid svetsning med skyddsgas, anslut gasflaskan

—— © 2021-09-28 Biltema Nordic Services AB
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och 6ppna gasflaskans ventil (31) och stall daref-
ter in gasflodet pa reduceringsventilen (34).

f. Kontrollera dina klader sa att de técker bar hud
och du bér passande skyddsutrustning for det
arbete som skall utféras. Kontrollera att 6vriga
personer i lokalen &r skyddade frén ljusbagens
stralning.

g. Klipp av svetstraden sa att den ar ca 5 mm utan-
fér kontaktmunstycket.

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
rekommenderad lutning vid startpunkten. Tryck in
avtryckaren (11) och bdrja svetsa.

Svetslagen

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

) é - \
S

Horisontalt Vertikalt, Vertikalt, Underupp
Liggande Staende

a.Horisontalt

Horisontallaget &r mest gynnsamt och boér darfér
efterstravas. Arbetet ar lattare, snabbare och medfor
storre intrangning. Det stéller inte samma krav pa den
som svetsar som de andra svetsldgena gor.

b.Vertikalt, liggande

Vid liggande vertikal svetsning skall svetspistolen
vinklas s att trdden riktas mer mot materialet ovan-
for fogen. D& forhindras smaéltbadet att rinna nedat
om framforingshastigheten &r tillrackligt 1ag. Svetspi-
stolens lutning i svetsens tvérriktning skall vara 30°.

c.Vertikalt, staende

Det gér att svetsa antingen ovanifran och ner eller
nerifrdn och upp. Om svetsningen sker nerifran och
upp sa &r det lattare att kontrollera sméltbadet,
lagre framféringshastighet och djupare intrangning.
Svetspistolens lutning skall vara 45° - 60° i svetsens
langdriktning och 0° i svetsens tvéarriktning for béattre
kontroll pa smaltbadet.

d.Underupp

Det ar det svaraste svetslaget. Svetspistolen skall
hallas i 60° i svetsens langdriktning s att inte smalt
metall droppar ned i gashylsan. Vinkeln fér svetsens
tvarriktning skall vara 0° s& att traden riktas ratt in i
fogen. Om det droppar fran smaltbadet, minska vér-
men. D3 ar det lattare att fa smaltbadet i spalten.

Svetsning med flera strangar
Vid svetsning av tjockare arbetsstycken kan det

behdvas mer &n en svetsstrang for att sluta spalten.
Slipa kanterna pa arbetsstycket sé att vinkeln &r kor-
rekt enligt vald fogtyp.

.
7

N

a
i E e 4o
T "
e
i v v
b 7L
TR b e B
e s e n i a
e AR | S

a. Borja med att svetsa rotstréangen. Vid dverlapps-
forband skall elektroden lutas s& att den mesta
varmen traffar den tjockaste delen.

b. Svetsa darefter den forsta fylinadsstrangen.

c. Fortsatt med fylinadsstrangar tills spalten ar
sluten.

d. Fardig svets.

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

Punktsvetsning
Vid punktsvetsning skall tva dverlappande metall-
stycken svetsas ihop och kan vara ett alternativ
till dverlappsfogen. Det kan ske med tre olika
metoder. Varje metod har sin fér- och nackdel.

a b g

a. Genombranningsmetoden brénner fast dvre
stycket med det undre. Stall in spanningen pa det
hogre vardet i rikttabellen eller ndgot hogre och
justera tradmatningshastigheten enligt rikttabel-
len. Anvand inte flusstrad eller @ 0,6 mm svets-
trdd om inte metallstyckena &r mycket tunna.

b. Pluggmetoden ar den metod som ger de jam-
naste och snyggaste svetsarna. | denna metod
stansas eller borras hél Iangs kanten pa det Gvre
stycket. Ljusbagen riktas genom hélet och in-
trangning sker i det undre stycket. Lat smaéltbadet
fylla upp hélet s& att 6vre stycket blir jamnt. Stall
in spanningen och matningshastigheten enligt
rikttabellen.

c. Punktdverlappningsmetoden ar ett dverlappsfér-
band dér svetsen inte &r kontinuerlig. Spéanning
och tradmatningshastighet skall stallas in enligt
rikttabellen.

11
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[ SE
SKOTSEL

Fels6kning
FEL

Varningslampa
for dverbelast-
ning (10) lyser.

BILTEMA

ORSAK

1. Spanningen &r for hog (>15%).
2. Spénningen ar for lag (< 15%).
8. Overhettningsskyddet har 16st
ut pga for lang svetstid utan att
svetsen fatt vila.

4. Overhettningsskyddet har 16st ut
pga dalig ventilation.

Art. 18-435

ATGARD

1. Stang av strémbrytaren ON/OFF. Kontrollera
spanningen i eluttaget.

2. Stang av strombrytaren ON/OFF. Kontrollera
spanningen i eluttaget samt att férlangningska-
belns dimension ar i enlighet med bruksanvisning-
ens rekommendationer.

3. Minska svetstiden sa att den inte Gverstiger
intermittensfaktorn.

4. Kontrollera att kylflakten kan snurra fritt, att kyl-
luftéppningarna inte &r igentéppta.

Svetstraden gar
trégt eller matas
ojamnt.

1. Tradrullen sitter for hart.

2. Smuts i tradledaren.

3. Tradledaren har fatt en knackbaj.
4. For litet tryck mellan tryckrullen
och matarrullen.

1. Lossa ratten.

2. Rengor tradledaren med tryckluft.
3. Byt slangpaket.

4. Oka trycket med ratten.

Mycket svets-
sprut.

1. Felaktiga svetsparametrar.
2. Felaktigt fléde av skyddsgas.
3. Ojamn tradmatning.

1. Kontrollera svetsaggregatets instéllningar samt
ovriga svetsparametrar.

2. Justera gasflodet, kontrollera och rengdr gas-
hylsan, skarma av arbetsplatsen fran luftdrag.

3. Kontrollera tradmatningen.

Svetsen inne-
haller porer.

1. Arbetsstycket &r inte korrekt
rengjort.
2. Felaktigt flode av skyddsgas.

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

2. Justera gasflodet, kontrollera och rengér gas-
hylsan, kontrollera gasflaska, reduceringsventil och
gasslang, skdrma av arbetsplatsen fran luftdrag.

Ljusbagen ar
instabil och
det blir mycket
svetsstank.

1. For stort kontaktror.

2. For 14g 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 ar i enlighet med
bruksanvisningens rekommendationer.

3. Kontrollera trédmatningen.

Ljusbagen téands
inte.

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

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

2. Rengdr arbetsstycket och jordklamman. Placera
jordkldamman narmare svetspunkten.

Svetsen ut-
vecklar inte full
effekt.

1. For 1ag spanning och/eller trad-
matningshastighet.
2. Daélig jordkontakt.

1. Oka spanningen och/eller matningshastigheten.
2. Rengdr arbetsstycket och jordklamman. Placera

jordkldamman narmare svetspunkten.

A VARNING! Koppla ur elektriciteten fére

underhall.

Rengoring

Torka av med torr trasa. Anvand inga starka reng6-

ringsmedel.

Transport och forvaring
Avlagsna slangpaket och jordkabel. Férvara pa tort,

—— © 2021-09-28 Biltema Nordic Services AB

damm- och frostfri plats, utom rackhall fér barn och
obehdriga.

Avfall
Forbrukade elektriska och elektroniska
E produkter, déribland alla typer av batterier, ska
lamnas till avsett insamlingsstalle for atervinning.
mmmm (Enligt direktiv 2012/19/EU och 2006/66/EC).
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Art. 18-435

Oversettelse av original bruksanvisning

SVEISEINVERTER

SIKKERHET

Sikkerhetssymboler og forskrifter

Les bruksanvisningen

Forsta alle sikkerhetsadvarsler, instruksjoner,
illustrasjoner og spesifikasjoner for du bruker
produktet.

Fare for UV- og IR-straling

&

e Advarsel! Stréling fra lysbuer kan forarsake
oyeskader og/eller brenne huden. Bruk alltid
godkjent sveisehjelm og vernetoy.

¢ |kke se pa en lysbue uten godkjente sveisebriller
med merketall pa 10 eller hoyere.

e Beskytt eksponert hud mot stralingen.

* @ynene til eventuelle tilskuere eller personer i
naerheten ma ogsé beskyttes mot stralingen.

Bruk skjermer og barrierer, og utstyr tilskuere
med sveisehjelm/-maske.

e Advar personer i naerheten for du tenner lysbuen.

Bruk arbeidshansker

Bruk vernesko

Fare for elektrisk stot

e Advarsel! Et elektrisk stot fra sveiseelektroden
kan vaere dadelig.

Ikke ta pa sveiseelektroden eller en metallgjen-
stand som er i kontakt med arbeidsstykket
samtidig.

Isoler deg fra arbeidsstykket.

Koble jordklemmen sa naer sveisepunktet som
mulig, pa et sted som er grundig rengjort og har
god ledeevne. Darlig jording er farlig.

Ved service og reparasjon skal alltid stopselet
trekkes ut av stikkontakten. Reparer eller bytt alle
skadede kabler for bruk.

Jordkabelen med jordklemme, sveisekabelen
med elektrodeholder, stramkilde eller stopsel ma
ikke utsettes for veeske.

Fare for brann eller eksplosjon

Advarsel! Sveisesprut kan fore til brann eller
eksplosjon.

Ikke sveis i nzerheten av brennbart materiale.
Fjern alt materiale som er innenfor 10 meter fra
sveisestedet. Hvis materialet ikke kan fjernes,
ma det tildekkes med brannsikkert teppe eller
lignende.

Gnister kan antenne brannfarlig materiale lenge
etter at arbeidet er avsluttet. Hvis det er brann-
fare, ma det utplasseres brannvakt i minst fire
timer.

Ikke sveis i beholdere eller rer som inneholder
eller har inneholdt brannfarlige, eksplosive eller
ukjente stoffer.

Ikke sveis drivstofftanker hvis du ikke er kva-
lifisert sveiser, har rengjort tanken grundig og
kontrollert at all damp er borte.

Ikke ha brennbare ting, for eksempel lighter eller
fyrstikker, i lommen mens du sveiser.

Jord arbeidsstykket neer sveisepunktet, og pase
at jordklemmen far god forbindelse med arbeids-
stykket. Hvis ikke, er det stor fare for gnistdan-
nelse.

Fare for giftig royk og gass

e Advarsel! Det dannes giftig reyk ved sveising.

Den kan forarsake alvorlig skade eller ded. Sveis
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i lokaler med god ventilasjon. | mindre lokaler ma
det brukes roykutsug.

Ikke pust inn reyk/gass som oppstar under
sveising.

Ikke sveis pa belagte overflater som inneholder
kadmium, sink, kvikksglv eller barium. Da dannes
det giftige gasser som det er farlig & puste inn.
Enkelte metaller avgir giftige gasser nar de
varmes opp. Kontakt produsenten og kontroller
databladet, der det skal vaere informasjon og
anvisninger.

Ikke sveis i naerheten av stoffer som avgir giftige
gasser nar de varmes opp.

Fare for sterkt magnetfelt

Advarsel! Det elektromagnetiske feltet kan for-
arsake problemer for personer med pacemaker.
Hvis du har pacemaker, méa du kontakte lege for
du bruker sveiseapparatet.

Kontroller at personer i naerheten ikke har pace-
maker, hold dem unna sveiseomradet og advar
dem om risikoene.

Ikke snurr sveisekabelen eller jordingskabelen
rundt kroppen.

Fare for eksploderende gassbeholder med
beskyttelsesgass

Advarsel! En gassbeholder med beskyttelses-
gass kan eksplodere hvis den handteres uverent
eller blir utsatt for hey varme eller straling.

Gassbeholderen skal alltid sta oppreist.

Arbeidsomrade

—— © 2021-09-28 Biltema Nordic Services AB

Rydd regelmessig. Stov, avfall og rot pa en
arbeidsplass oker risikoen for ulykker, brann og
eksplosjon.

Du ma ikke arbeide i marke eller i darlig belys-
ning.

Oppbevar eksplosive eller brannfarlige vaesker og
gasser utenfor arbeidsomradet.

Sorg for at det ikke er brennbart materiale i
arbeidsomradet.

Ha alltid et brannslukningsapparat for handen.

Arbeid i et rent og tert arbeidsmiljo med god
ventilasjon.

Barn og uvedkommende ma ikke oppholde seg i
arbeidsomradet.

Ha forstehjelpsskrin og telefon tilgjengelig.

BILTEMA

Art. 18-435

Plasser stremaggregatet pa en stabil benk eller
vogn slik at det ikke kan velte eller falle ned pa
gulvet.

Personlig sikkerhet
e Les alltid bruksanvisningen for bruk.

Legg spesielt merke til maskinens varselsymbo-
ler.

Ikke bruk produktet hvis du er trott eller pavirket
av stoff, alkohol eller medisin.

Bruk verneutstyr, for eksempel hansker og god-
kjent sveisehjelm, i samsvar med CE-direktiv EU
2016/425.

Sorg for at eventuelle personer i neerheten be-
skyttes mot den skadelige stralingen fra lysbuen.
Bruk solide arbeidskleer som beskytter huden
mot sveisesprut og UV- og IR-strdler. Bruk ogsa
sklisikre sko.

Bruk harnett hvis du har langt har. lkke bruk
smykker eller lgstsittende kleer som kan sette seg
fast.

Du ma ikke sveise i en ukomfortabel stilling, ha
alltid en god arbeidsstilling med god balanse.
Ved arbeid i heyden ma du alltid bruke sikrings-
sele.

La aldri dine vaner ved sveiseapparatet gjore deg
uforsiktig.

Ikke snurr stramkabelen eller sveisekabler rundt
kroppen.

Bruk og vedlikehold av maskiner

Kontroller at alle sikkerhetsanordninger er pa
plass og fungerer.

Kontroller at alle maskindeler, spesielt de bevege-
lige, er hele og riktig montert.

Kontroller at alle knapper og betjeningsanordnin-
ger fungerer. Veer spesielt ngye nar du kontrolle-
rer at strombryteren fungerer slik at du alltid kan
sla av sveiseapparatet.

Ikke bruk sveiseapparatet dersom det er defekt.
Lever den til egnet serviceverksted for repara-
sjon.

Bruk kun originalt tilbehgr og reservedeler.
Sveiseapparatet ma kun brukes til de oppgaver
det er tiltenkt. Arbeidet er alltid tryggere og
raskere hvis sveiseapparatet brukes til det som
det er konstruert for.

Ikke overskrid sveiseapparatets kapasitet. Du
ma ikke overopphete sveiseapparatet. Ta alltid
hensyn til intermittensforholdene, slik at stremag-
gregatet avkjoles innimellom.

Produktet ma alltid baeres etter handtaket.
Unnga ugnsket start ved & bryte streammen for
service og reparasjon eller nér sveiseapparatet
ikke er i bruk.
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e Du ma alltid fjerne verktoy og andre Igse deler fra
sveiseapparatet for start.

e Sveiseapparatet ma aldri std uten tilsyn nar
streammen er slatt pa.

* Rengjor sveiseapparatet etter bruk, og gjennom-
for regelmessig vedlikehold.

o |kke ta pa bevegelige deler.

Elsikkerhet

e Stremaggregatet mé kun kobles til et stramuttak
med 230V ~ 50 Hz.

¢ Elektriske maskiner méa ikke eksponeres for regn
eller fuktighet hvis de ikke er innkapslet for det.

¢ |kke bruk sveiseapparatet hvis stopselet eller
sveiseelektroden er vate. Disse komponentene
ma veere helt torre under bruk.

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

e Eventuell skjoteledning mé ikke veere rullet opp
pa en trommel. Trekk ut hele ledningen fra trom-
melen.

e Bruk kun skjoteledning som er korrekt dimen-
sjonert med tanke pa lengde og kabeltverrsnitt i
forhold til uttatt stromstyrke.

e Utenders ma du kun bruke skjgteledninger som er
godkjent for utendoersbruk.

e Nar maskinen er i bruk, ma du unnga kontakt
med jordede flater, for eksempel ror, radiatorer og
kjoleanlegg. Faren for elektrisk stot gker nar du
er jordet.

¢ Arbeidsstykket ma jordes sa naer sveiseomradet
som mulig for & fa sé god kontakt som mulig.

¢ |kke la kroppsdeler komme i kontakt med svei-
seelektroden hvis du er i kontakt med arbeids-
stykket, jordingsklemmen eller en elektrode fra et
annet sveiseapparat.

e For du kobler sveiseapparatet til stikkontakten,
ma du kontrollere at isolasjonen pa stremkabelen
og sveisekablene ikke er skadet.

e Eventuelle reparasjoner og kabelbytte ma utfores
av kvalifisert elektriker.

PRODUKTBESKRIVELSE

Produktets tiltenkte bruk
MIG-sveiseapparat i gasslos grunnutferelse. Kan utsty-
res for MIG-sveising med gass eller for MMA-sveising.
Egenskaper

¢ Trinnles justering av strammating.

® Baerbar takket vaere lav vekt.

¢ Med IGBT-transistorer og overopphetingsvern.

Sveiseapparatet kan brukes privat og i jobb med
anbefalt tilbehor og i samsvar med informasjonen
i bruksanvisningen. All annen bruk anses som feil.
Sveiseapparatet ma ikke modifiseres, apnes eller
repareres av uvedkommende.

BILTEMA
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Tekniske data

Spenning / frekvens:. . ....... 1-fase ~ 230 V 50 Hz
Maks. effekt:. . ............. 4,6 kVA

Strom: . ... 20 A

Anbefalt sikring. .. .......... 16 A
Elektrodestorrelse: . ... ...... 1,6-3,2 mm
Sveisekabel: ............... 1.8 m/10 mm?

Utgaende stremomrade MIG:. .30-130 A
Utgaende stremomrade MMA:.30-115 A

Intermittensfaktor MIG 35 %: 130 A
Intermittensfaktor MIG 60 %: 99 A
Intermittensfaktor MIG 100 %: 77 A
Intermittensfaktor MMA 35 %: 115 A
Intermittensfaktor MMA 60 %: 88 A
Intermittensfaktor MMA 100 %: 68 A

Effektfaktor Cos®: .......... 0,7
Kapslings- og beskyttelsesklasse: . ..IP 21S
Isolasjonsklasse:. .. ......... F

Storrelse:. . ......... .. ... 367 x 153 x 290 mm
Vekt: ... 7,7 kg

MMA

Tomgangsforbruk: .......... <50W
Effektivitet: .. .............. >80 %

MIG

Tomgangsforbruk: .......... <50W
Effektivitet: .. .............. >80 %

*Intermittensfaktoren forklarer hvor lenge sveiseap-
paratet kan brukes i en periode p& 10 minutter ved

forskjellige stramstyrker. Ved 30 A kan sveiseappa-
ratet brukes i 35 % av tiden. Resterende 65 % skal
sveiseapparatet hvile.

Kritiske ravarer (side 43)

EU har samlet 30 mineraler og metaller som er
kritiske for samfunnet nar det gjelder skonomi og til-
gang. Som informasjon til kunden angir Biltema hvilke
kritiske ravarer som er brukt i enkelte produkter.
Dette produktet inneholder de kritiske ravarene som
er merket med et kryss i kolonnen til hgyre.

UTPAKKING

Pakken inneholder

Les gjennom hele bruksanvisningen, og pakk deretter
opp sveiseapparatet. Kontroller at det ikke mangler
deler og at det ikke har blitt skadet under transport.
Pakken inneholder:

e Bruksanvisning

¢ Sveisekabel med MIG-handtak
e Jordkabel med klemme

e Gass-slange

© 2021-09-28 Biltema Nordic Services AB —
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Maskindeler

Avtrekker

. MIG-handtak

. Slangetilkobling, gass

Vifte

. Stromkabel

. Strembryter PA/AV

Laseskrue, luke

. Beerehandtak

. Indikatorlampe PA/AV
10.Varsellampe, overbelastning

11. Indikatorlampe, mating
12.Indikatorlampe VRD (Voltage reduction device)
13.Justeringsknapp, sveisemetode
14.Justeringsratt, mating

CONDUO S WN =

15.Justeringsknapp, dimensjon sveisetrad 22 Holder
16.Justeringsratt SYN-funksjon 23.Trykkrull
17. Kabeltilkobling (-) 24.Lasehjul
18.Kabel (plasseres i den kabeltilkoblingen jordkabe- 25 Materull
len ikke plasseres i) 26.Styreleder
19.Kabeltilkobling (+) 27.Tradrull
20.Jordkabel 28.Ratt

Art. 18-435
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BRUK Montering av sveisetrad

Sikkerhetsanordninger ADVARSEL! Stopselet ma ikke veere koblet i
stikkontakten nar du monterer sveisetrad.

ADVARSEL!

Sveiseapparatet skal ikke brukes hvis det man- i\pne luken:

gler en sikkerhetsanordning eller hvis en sikker- a. Losne laseskruen, og loft lokket.

hetsanordning ikke fungerer.

Strombryter PA/AV (6) Kontroller at materullens dimensjon stemmer
med sveisetradens diameter:
a. Losne rattet (21), og for det mot deg. Loft deretter
opp holderen (22) for trykkrullen (23).
b. Vri Iaserattet (24) en halv omdreining, og trekk det

e Trykk strembryteren til "ON” (I) for & starte svei-
seapparatet.

e Trykk strembryteren til "OFF” (O) for & stoppe
sveiseapparatet.

ut.
ADVARSEL! c. Les av dimensjonen som vises p& utsiden av
Nar streambryteren er slatt pa ("ON”), er sveise- materullen (25).
stremkretsen aktivert. d. Hvis dimensjonen ikke stemmer, ma du trekke ut
Du ma aldri ta pa sveisetraden, jordkabelen eller materullen (25) og snu den eller bytte den mot en
jordet arbeidsstykke samtidig da det kan fore til med passende spor.
elektrisk stot. e. Monter laserattet (24) igjen.

Montere tradrullen:

a. Losne rattet (28) noen omdreininger, og loft ut
fijseren under rattet.

b. Plasser tradrullen slik at den snurrer mot urvise-
ren nar du trekker ut den lgse enden, se pilen.

c. Monter fjaeren og rattet (28) igjen. Kontroller at
tradrullen hviler pa begge flensene pa holderen.

d. Stram rattet noen omdreininger, slik at det er litt
motstand nar tradrullen snurres.

For inn sveisetraden:
a. Trekk fram sveisetrad fra rullen, og klipp av en
Luken bit med en avbitertang, slik at traden er rett. Ikke

Luken skal alltid vaere lukket nér strambryteren (6) er i slipp taket i tréden, siden det kan fore til uorden i

«ON-posisjon». Apne/lukk luken med laseskruen (7). sveisetradrullen.
b. For tradenden inn i styrelederen (26), for den over

det ytre sporet pa materullen (25) og inn i tradle-
Omkobling av polaritet deren.
c. Fell ned styrerullens holder (26), og loft opp rattet
(21), slik at holderen lases fast. Stram rattet (21)
en omdreining.

Sla pa sveiseapparatet, og mate ut sveisetrad
a. Trekk av gasshylsen, og skru lgs kontaktroret.
Kontroller at kontaktreret har samme dimensjon
som sveisetraden.
b. Koble stgpselet til stikkontakten, og sla strom-
bryteren til «<ON».
c. Loft opp sveisepistolen og hold den slik at slan-

Avtrekker pa sveisehandtaket (1)

Nar du trykker inn avtrekkeren, &pnes gassventilen,
og matemotoren begynner & mate ut sveisetraden.

Varsellampe, overbelastning (10)

Lysdioden lyser nar sveiseapparatet er overbelastet
og overopphetingsvernet har Igst ut. Da slas sveise-
stremmen av automatisk, men kjgleviften gar.

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

a. Ved sveising med flussfylt trad uten gass skal gepakken gér rett ut fra sveiseapparatet uten &
kabelen (18) plasseres i kabeltilkoblingen (17) veere snurret eller bayd.
som er merket med minus. Jordkabelen (20) skal d. Trykk inn avtrekkeren. Tradmotoren begynner &
kobles til kabeltilkoblingen (19) som er merket mate sveisetraden i slangepakken. Nar traden
med pluss. . mates ut av svanehalsen, slipper du avtrekkeren.
b. Ved sveising med homogen trad og gass skal ka- ¢, Tre pa egnet kontaktrar over sveisetraden, og
belen (18) plasseres i kabeltilkobling (19) som er skru fast munnstykket i svanehalsen. Monter
merket med pluss. Jordkabelen (20) skal kobles gasshylsen igjen.
til kabeltilkobling (17) som er merket med minus. f. Finjuster rattet (28) slik at tradrullen ikke snurrer

nar du slipper avtrekkeren. Det kan fore til uorden
17 © 2021-09-28 Biltema Nordic Services AB —
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pa tradrullen, samtidig som den ikke sitter sa
hardt at trdden mates ut ujevnt.

. Finjuster trykket pa trykkrullen ved hjelp av
rattet (21). Stram rattet sa langt at du kan stoppe
sveisetraden mellom tommel og pekefinger nar
den mates ut av sveisepistolen. Hoyere trykk pa
trykkrullen vil deformere sveisetraden og kan
overbelaste tradmatermotoren.

Koble til gassflaske
Velg beskyttelsesgass som er egnet for trdden og
materialet som skal sveises. Mange beskyttelsesgas-
ser inneholder nitrogenoksid (NO) som reagerer med
det giftige ozonet (O,) som dannes i sveiseprosessen
og pa den maten reduseres konsentrasjonen i sveise-
royken. Anbefalt beskyttelsesgass for:

¢ Ulegert/lavlegert stal:
Er en argongassblanding med 18-25 % karbon-
dioksid. Du kan ogsa bruke ren karbondioksid
(CO,). Sveising med ren karbondioksid er billige-
re, avgir mer ozon og dermed giftigere sveiser-
ayk, gir lavere fremferingshastigheter og i tillegg
er det vanskeligere & stille inn sveiseparametrene.
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 mate-
rialet.
Aluminium og kobberlegeringer
Er ren argon.

OBS!

Hvis du er usikker, ber du kontakte gassleveranderen
din for a fa hjelp.

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

a. Koble en reduksjonsventil pa gassflasken.

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

C. Apne gassflaskens ventil sakte til trykkmaleren

BILTEMA
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gir utslag.
d. Juster deretter reduksjonsventilen slik at meng-
den som vises pa manometeret, er ca. 9-12 |/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 leveres ikke med
sveiseapparatet.
Du ma alltid stenge gassflaskens ventil nar arbei-
det er utfert, slik at du unngar lekkasje.
For lav gasstilfersel forer til ustabil lysbue, mye
sprut og at beskyttelsesgassen ikke kan trenge
helt under luften slik at sveisestrengen blir enhet-
lig, noe som gir darligere holdbarhet.
For hay gassmengde forer til turbulens slik at
det suges Iuft inn i lysbuen, noe som kan pavirke
sveisestrengens holdbarhet.
Koble den svarte jordkabelen til minuspolaritet.
Sveise med gass.

Forberede arbeidsstykket

For sveisingen pabegynnes, ma arbeidsstykket
forberedes. Rengjor overflaten for rust, smuss,
overflatebehandling, flak, olje, lesemidler og lignende
for & unnga porgs og spra sveis. Kanten pa tykkere
arbeidsstykker kan slipes ned slik at inntrengningen
og holdbarheten blir bedre. Velg egnet sveiseforbin-
delse avhengig av sveisemetode og ensket holdbar-
het. Ved sveising i tynt metall anbefaler vi at du velger
overlapping istedenfor endeskjot.

Stumfogar Kalfogar
147 14
\ K \
Halv V-fog K-fog
T-férband
N (605 %
\/ X 7
V-fog X-fog "
Overlappsforband
Sveiseparametre

Det er mange parametre som styrer prosessen og har
stor betydning for sveiseresultatet. De ma tilpas-

ses hverandre for best mulig resultat. Faktorer som
pavirker innstilling av spenning og trdédmatehastighet,
er arbeidsstykkets materiale og godstykkelse, valg av
beskyttelsesgass, type sveisetrad, type sveisefuge
samt sveisemate. Bruk tabellen nedenfor for grovinn-
stilling av spenning og trddmatehastighet.
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SET UP GUIDE
Materiale: | Thread: Gas: Polarity: | @ mm Thickness of material: j
| = 9
A A
N S - | T 1,2 mm 1,5 mm 3,2 mm 5,0 mm
olo olo olo olo

Steel . 72 % Ar 0,6 1,5-2 2,5-3,5 3-4 6-7

18% CO, | § cns

(NO) R %!

0,8 - 2-3 2,5-3,5 5-6

Steel . 100 % 0,6 2-3 3-4 4-5 6-7,5

co, cas 038 1,5-2 2-25 2,5-3,5 5-6

(NO) -
Steel O - 0,8 1,5-2 2,0-2,5 2,5-3,0 4-4,5

[
Stainless . 68 % Ar 0,6 3-4 4-5 5-6 5-6
steel 300 % He s 0,8 2,5-3 2-3 3,5-4 45
Stainless zNé’ co, S i/!
steel (NO)

FORKLARING AV TABELLEN

\yé Type materiale:
N

Steel: Stal
Stainless steel: Rustfritt stal

Type sveisetrad:
@ soiid trad O Flusstrad

Type beskyttelsesgass

(%]
l(ﬁ Sveisetradens diameter
A
| Materialtykkelse
OIO Innstilling av trddmating

Innstilling av sveiseparametere

Dette sveiseapparatet er utstyrt med SYN-funksjon.
Det betyr at nar tradmatingen justeres, folger ogsa
spenningen med. Ved sveising skal sveisetraden ma-
tes frem med samme hastighet som den smelter.

a. Vri justeringsrattet for trddmating (14) til anbefalt
matehastighet.

b. Juster med justeringsrattet SYN (16), slik at den
peker rett opp i midtre posisjon.

c. Ta en testbit av. samme materiale, forarbeid og
tykkelse som skal sveises senere. Prov & sveise.

e. Juster med SYN-justeringsrattet (16) under svei-
sing, og lytt. Nar sveisingens lyd knatrer, er justerin-
gen korrekt. Utenfor korrekt innstilling er lyden mer
spyttende.

f. Hvis du vil endre sveisehastigheten, kan du justere
matingen og deretter gjennomfere innstillingen pa
nytt.

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

X 4
(0} NS
N N Y Y

Svetspistolens lutning i
svetsens langdriktning

Svetspistolens lutning i
svetsens tvarriktning.

Sveisepistolens vinkel tverrgdende kan varieres for &
gjeore det enklere & se smeltebadet og rette lysbuen.

Vinkelen pavirker sveisens form og inntrengning.
Tilpass vinkelen etter type sveisefuge.

Kontaktroravstand

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

e.Fremforingshastighet

Fransvetsning Motsvetsning

Smaltbad

Er den hastigheten som sveisepistolen feres mot eller
fra sveisen. Sveising fra deg gir bred sveis med noe
mindre inntrengning. Ved sveising pa 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 hoy topp og stor inntrengning.

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

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

Intermittens
P& bakpanelet finner du en tabell som viser hvor len-
ge du kan sveise i lgpet av en periode p& 10 minutter.

X 35% 60 % 100 %
l, 130 A 99 A 77A
U, 205V 19V 17V

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

BILTEMA
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Nar sveisestrgmmen er 77 A, kan du sveise kontinu-
erlig. Ved sveisestrom pa 130 A kan du sveise i 3,3
minutter. Resten av tiden ma sveiseapparatet hvile
slik at det avkjoles og ikke blir overopphetet.

OBS!

Du ma alltid felge anbefalte sveisesykluser for &
unnga overdreven varmeutvikling og unnga skader pa
sveiseapparatet.

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,
flammesikre hansker, lange bukser, skjorter
med lange ermer og vernesko med stéalhette.
Elektriske stot kan veere dedelige. Du ma aldri
sveise hvis du star, star pa kne eller ligger pa
arbeidsstykket som er jordet.

Sveising av drivstofftanker, trykkbeholdere,
lofteanordninger og trekkanordninger skal kun
utfores av kvalifiserte sveisere, siden feil utfort
sveising kan forarsake personskader eller
kreve ettersyn hvis de forandres.

For a redusere faren for ulykker:

Tenk gjennom og planlegg arbeidet for det
pabegynnes.

Skjerm arbeidsplassen og ha brannsluk-
ningsapparat for handen. Planlegg eventuell
slukking for arbeidet padbegynnes.

OBS!

* Provesveis forst pa en provebit med samme
materiale, forarbeid og tykkelse som materialet
du skal sveise senere. Finjuster trddmatehastig-
heten.

Prov deg frem hvis sveiseapparatet er nytt eller

du ikke har brukt det for. Eksperimenter gjerne

med ulike innstillinger for sveiseparametrene for
se hvordan de pavirker resultatet.

Hvis slangepakken er beyd, vil det pavirke trad-

matingen pa grunn av gkt friksjon. Prov 8 ha sa

rett slangepakke som mulig mens du sveiser.

Forbered og fest arbeidsstykket.

Velg, og monter egnet sveisetrad og kontaktrer

tilpasset sveisingen.

. Spray sveisespray pa kontaktrer og gassmunn-
stykke slik at ikke eventuelt sol setter seg fast.
Gjenta dette hvert 10. minutt nar du sveiser.

. Serg for god jording ved a plassere jordklemmen
sa nzer overflaten som skal sveises som mulig.
Slip bort eventuell rust, lakk eller liknende fra
jordingspunktet for & f& best mulig kontakt.

. Ved sveising med beskyttelsesgass méa du koble
til gassflasken og apne ventilen (31). Juster deret-
ter gassmengden ved hjelp av reduksjonsventilen

a
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(34).
f. Kontroller at kleerne dine dekker bar hud, og bruk
egnet verneutstyr 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 kontaktmunnstykket.

h. Koble stapselet til stikkontakten.

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

j- Sla pa ("ON”) strembryteren (16).

k. Hold sveisepistolen, og plasser den i anbefalt
vinkel ved startpunktet. Trykk inn avtrekkeren
(11), og begynn & sveise.

Sveisestilling

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

£

Horisontalt Vertikalt, Vertikalt, Underupp
Liggande Staende

a.Horisontalt

Horisontalt er mest gunstig og ber derfor etterstre-
bes. Arbeidet er lettere, gar raskere og gir hoyere
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 vin-
kles slik at traden rettes mer mot materialet over fu-
gen. Da forhindrer du at smeltebadet renner nedover
hvis fremferingshastigheten er hay nok. Sveisepisto-
lens vinkel pa tvers av sveisen skal veere 30°.

c.Vertikalt, staende

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

d.Under, opp

Dette er den vanskeligste sveisestillingen. Sveisepis-
tolen ma holdes ved 60° i sveisens lengderetning for
a unnga at smeltet metall drypper ned i gasshylsen.
Vinkelen pa tvers av sveisen skal veere 0° slik at tra-
den rettes inn i fugen. Hvis det drypper fra smelteba-
det, ma du redusere varmen. Da er det enklere a fa
smeltebadet i spalten.

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.

R Y

e
i e

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.

OBS!
Ved sveising med flusstrad er det viktig a fierne alt
slagg for hver streng.

Punktsveising
Ved punktsveising skal to overlappende metallstyk-
ker sveises sammen, og dette kan veere et alter-
nativ til overlappingsfugen. Det kan gjeres pa tre
mater. Hver metode har sine fordeler og ulemper.

a b .

a. Gjennombrenningsmetoden brenner det ovre
stykket fast i det nedre. Still inn spenningen til de
hoyre verdien i tabellen eller litt hayere, og juster
trddmatehastigheten i samsvar med tabellen.
Ikke bruk flusstrad eller @0,6 mm sveisetrad med
mindre metallstykkene 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
inntrengningen skjer i det nedre stykket. La smel-
tebadet fylle opp hullet slik at det agvre stykket blir
jevnt. Still inn spenningen og matehastigheten i
samsvar med tabellen.

c. Punktoverlappingsmetoden er en overlap-
pingsmetode hvor sveisen ikke er kontinuerlig.
Spenning og trddmatehastighet skal stilles inn i
samsvar med tabellen.
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VEDLIKEHOLD

Feilsoking
FEIL

Varsellampe for
overbelastning
(10) lyser.

BILTEMA

ARSAK

1. Spenningen er for hay (>15 %).
2. Spenningen er for lav (< 15 %).
3. Overopphetingsvernet har lost
ut pa grunn av for lang sveisetid
uten at sveiseapparatet har fatt
hvile.

4. Overopphetingsvernet har lost
ut pa grunn av darlig ventilasjon.

Art. 18-435

TILTAK

1. SIa av strambryteren ON/OFF. Kontroller spennin-
gen i stramuttaket.

2. Sla av strembryteren ON/OFF. 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 ven-
tilasjonsapningene ikke er tette.

Sveisetraden
gér tregt eller
mates ujevnt.

1. Tradrullen sitter for hardt.

2. Smuss i tradlederen.

3. Tradlederen har fatt en knekk.
4. For lavt trykk mellom trykkrul-
len og materullen.

1. Losne rattet.

2. Rengjer tradlederen med trykkluft.
3. Bytt slangepakke.

4. Ok trykket ved hjelp av rattet.

Mye svei-
sesprut.

1. Feil sveiseparametre.

2. Feil mengde beskyttelsesgass.

3. Ujevn tradmating.

1. Kontroller sveiseapparatets innstillinger samt
ovrige sveiseparametre.

2. Juster gassmengden, kontroller og rengjer gass-
hylsen, skjerm arbeidsplassen mot vind.

3. Kontroller trddmatingen.

Sveisen inne-
holder porer.

1. Arbeidsstykket er ikke rent
nok.

2. Feil mengde beskyttelsesgass.

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

2. Juster gassmengden, kontroller og rengjer gass-
hylsen, kontroller gassflaske, reduksjonsventil og
gasslange, skjerm arbeidsplassen mot vind.

Lysbuen er
ustabil, og det
blir mye svei-
sesol.

1. For stort kontaktror.

2. For lav eller ujevn spenning i
stikkontakten.

3. Ujevn tradmating.

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

2. Kontroller spenningen i stikkontakten samt at
skjoteledningens dimensjon er i samsvar med anbe-
falingene i bruksanvisningen.

3. Kontroller trddmatingen.

Lysbuen tennes
ikke.

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

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

2. Rengjor arbeidsstykket og jordklemmen. Plasser
jordklemmen neermere sveisepunktet.

Sveiseappara-
tet gir ikke full
effekt.

1. For lav spenning eller traédma-
tehastighet.
2. Darlig jording.

1. Ok spenningen eller matehastigheten.
2. Rengjor arbeidsstykket og jordklemmen. Plasser
jordklemmen neermere sveisepunktet.

A ADVARSEL! Koble fra strammen for

vedlikehold.

Rengjoring

Toerk av med en torr klut. lkke bruk sterke rengjeringsmidler.

Transport og oppbevaring

Fjern slangepakke og jordkabel. Oppbevares pa et
tort, stovfritt og frostfritt sted utilgjengelig for barn og
uvedkommende.

Avfall
Elektriske og elektroniske produkter, inkludert
Ealle typer batterier, skal leveres til gjenvinning. (I
henhold til direktiv 2012/19/EU og 2006/66/EC).
]
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Alkuperaisten kayttoohjeiden kdidnnos

HITSAUSINVERTTERI MI 130

TURVALLISUUS

Turvamerkinnat ja -maaraykset

Lue kayttoohje

Perehdy kaikkiin turvallisuusmaarayksiin,
varoituksiin, ohjeisiin, kuviin ja teknisiin tietoihin
ennen tuotteen kayttoa.

UV- ja infrapunaséteilyn vaara

&

Varoitus! Valokaaren séteily voi aiheuttaa silma-
vammoja ja/tai polttaa ihoa. Kayta aina hyvaksyt-
tyd hitsauskypéraa ja suojavaatteita.

Ala koskaan katso valokaareen ilman hyvaksytty-
ja hitsauslaseja, joiden tummuus on vahintaan 10.
Suojaa paljas iho sateilylta.

Mahdollisten katsojien ja l1&helld olevien
henkildiden silmat on my&s suojattava sateilylta.
Kéyté suojaseinia tai sulkuja tai anna katsojille
hitsauskyparat/-maskit.

Varoita lahellé olevia henkildité, ennen kuin syty-
tat valokaaren.

Kayta suojakasineita
Kayta turvajalkineita

Sahkoiskun vaara

e Varoitus! Hitsauspuikon aiheuttama sahkoisku
voi olla tappava.

o Ala koske hitsauspuikkoon tai metalliesineeseen,
joka koskee samalla tybkappaleeseen.

e FErista itsesi tydkappaleesta.

¢ Yhdistéd maadoituspihti mahdollisimman lahelle
hitsauskohtaa hyvin puhdistettuun kohtaan,
jonka johtavuus on hyva. Huono maadoitus on
vaarallinen.

¢ Pistoke on irrotettava pistorasiasta aina huolto- ja
korjaustdiden ajaksi. Korjaa tai vaihda vahingoit-
tuneet kaapelit ennen kayttamista.

¢ Maadoituskaapelia ja maadoituspihti, hitsaus-
kaapelia ja puikonpidinté seka virtalahdetta ja sen
pistoketta ei saa altistaa kosteudelle.

Tulipalon tai rajadhdyksen vaara

Varoitus! Hitsausroiskeet voivat aiheuttaa tulipa-
lon tai réjahdyksen.

Al4 koskaan hitsaa |ahella palavaa materiaa-

lia. Poista kaikki materiaali 10 metrin séteelta
hitsauspaikasta. Jos palavaa materiaalia ei voida
poistaa, peita se tulenkestavalla huovalla tai
vastaavalla.

Kipinat voivat sytyttéda palovaarallisen materiaalin
myds pitk&n ajan kuluttua tyon lopettamisesta.
Jos on olemassa palovaara, palovahdin on varti-
oitava paikkaa vahintéan neljan tunnin ajan.

Ala hitsaa sailisit4 tai putkia, joissa on palovaaral-
lisia, rajahtavia tai tuntemattomia aineita.

Hitsaa polttoainesailiité vain, jos olet koulutettu
hitsaaja ja olet puhdistanut séilién huolellisesti ja
varmistanut, etta kaikki hdyryt ovat haihtuneet.
Ala pida sytyttimia, tulitikkuja tai muita helposti
syttyvia tavaroita taskuissa, kun hitsaat.
Maadoita tyokappale hitsauskohdan lahelta ja
varmista, ettd maadoituspihdillda on hyva johta-
vuus tydkappaleeseen. Muussa tapauksessa
kipindinnin vaara on suuri.

Myrkyllisen savun ja kaasujen vaara

¢ Varoitus! Hitsauksessa syntyy myrkyllistd savua,
joka voi aiheuttaa vakavan henkilévahingon tai
kuoleman. Hitsaa vain hyvin tuuletetuissa paikois-
sa. Ahtaissa tiloissa on kaytettéva kohdepoistoa.

e Valta hitsauksen aikana syntyvéan savun/kaasujen
hengittdmista.
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o Ala hitsaa pinnoitettuja pintoja, jotka sisaltavét
kadmiumia, sinkki&, elohopeaa tai bariumia.
Niistd muodostuu myrkyllisid kaasuja, jotka ovat
vaarallisia hengittaa.

e Tietyistd metalleista vapautuu kuumennettaes-
sa myrkyllisid kaasuja. Tarkista valmistajalta ja
metallin tietolehdeltd, josta tietojen ja ohjeiden
pitaisi 16ytya.

o Al3 hitsaa sellaisten aineiden laheisyydess4,
joista muodostuu kuumennettaessa myrkyllisia
kaasuja.

Voimakkaan magneettikentdn aiheuttama vaara

¢ Varoitus! Sdhkdmagneettinen kentta voi aiheut-
taa ongelmia sydamentahdistinta kayttaville hen-
kilsille. Ala kayta hitsauslaitetta, ennen kuin olet
keskustellut asiasta ladkarisi kanssa, jos sinulla
on sydamentahdistin.

e Varmista, ettei |1ahist6lla olevilla henkilgilla ole sy-
damentahdistimia, ja pida heidat poissa hitsaus-
alueelta ja varoita heita riskeista.

o Al3 kiedo hitsaus- tai maadoituskaapelia itsesi
ympdirille.

Suojakaasusailion rajahdysvaara

¢ Varoitus! Suojakaasuséili6 voi rajahtaa, jos sita
kasitellddn varomattomasti tai se altistuu korkeal-
le [Ampdtilalle tai sateilylle.

e Kaasusailién on aina oltava pystyasennossa.

Tyoskentelyalue

e Pida alue siistind. Pdly, roskat ja materiaalijate
lisadvat onnettomuuksien, tulipalojen ja rajahdys-
ten vaaraa.
Ala tybskentele pimeéssé tai huonoissa valais-
tusolosuhteissa.
Sélyta rajahtavat tai syttyvat nesteet ja kaasut
tybalueen ulkopuolella.
Pida tyoskentelyalue puhtaana syttyvistd materi-
aaleista.
Pida aina palosammutin helposti kasilla tydsken-
telyalueella.
Tydskentele aina puhtaassa, kuivassa ja hyvin
iimastoidussa tydymparistdssa.
Pida lapset ja sivulliset pois tydskentelyalueelta.
Varaa ensiaputarvikkeet ja puhelin kasille.
Aseta virtaldhde tukevalle pdydalle tai vaunuun
niin, ettei se kaadu tai putoa lattialle.

BILTEMA

Art. 18-435

Henkiloturvallisuus

Lue aina kayttdohje ennen kayttoa.

Kiinnita erityistd huomiota koneen varoitusmerk-
keihin.

Ala kayta tuotetta, jos olet vasynyt tai huumeiden,
alkoholin tai laakkeiden vaikutuksen alainen.
Kayta suojavarusteita, kuten suojakésineita ja
CE-direktiivin EU 2016/425 mukaisesti hyvaksyt-
tya hitsauskypéraa.

Varmista, etté alueella mahdollisesti oleskele-

vat henkilét on suojattu valokaaren haitalliselta
séteilylta.

Kayta asianmukaisia suojavaatteita, jotka suojaa-
vat ihoa hitsausroiskeilta ja UV- ja infrapunasatei-
lylta, seka luistamattomia jalkineita.

Jos hiuksesi ovat pitkat, kdyta hiusverkkoa. Ala
kaytd koruja tai I6ysia vaatteita. Ne voivat tarttua
liikkuviin osiin.

Ala koskaan hitsaa epdmukavassa asennossa.
Tyoskentele aina hyvassé asennossa ja séilyta
hyvé tasapaino.

Kéytéa aina turvavaljaita, jos tydskentelet maan-
pinnan ylapuolella.

Ala aliarvioi tdman hitsauskoneen kayttamiseen
liittyvié vaaroja siksi, etté olet tottunut kaytta-
maan sita.

Ala koskaan kiedo virtajohtoa tai hitsauskaapelia
itsesi ympdérille.

Koneiden kdyttaminen ja hoitaminen

Tarkasta, ettd kaikki suojukset ovat paikoillaan ja
toimivat oikein.

Tarkista, ettd koneen kaikki osat, varsinkin liikku-
vat, ovat ehjat ja hyvin paikoillaan.

Tarkista, etta kaikki painikkeet ja sdatimet toimi-
vat. Varmista erityisesti, etta virtakytkin toimii,
jotta voit katkaista hitsauskoneesta virran koska
tahansa.

Ala kayta viallista hitsauslaitetta. Toimita se val-
tuutettuun huoltokorjaamoon korjattavaksi.
Kayta vain alkuperaisia varaosia ja tarvikkeita.
Hitsauskonetta saa kdyttaa vain sille ilmoitettuun
kayttotarkoitukseen. Tyd sujuu aina nopeammin
ja turvallisemmin, kun hitsauskonetta kaytetdan
vain siihen, mihin se on suunniteltu.

Ala ylita hitsauskoneen suurinta kapasiteettia. Ala
ylikuumenna hitsauskonetta, vaan huomioi aina
paloaikasuhde niin, etté virtalahde ehtii valilla
jaghtya.

Kanna laitetta aina sen kantokahvasta.

Esta hitsauslaitteen tahaton kaynnistyminen
katkaisemalla virransy6ttd ennen sen korjaamista
tai huoltamista tai kun sita ei kayteta.

Poista aina tyokalut ja muut irtonaiset osat hit-
sauskoneesta ennen sen kdynnistamista.
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o Ala koskaan j&té hitsauslaitetta ilman valvontaa,
kun siihen on kytketty virta.

e Puhdista hitsauskone aina kayton jalkeen ja huol-
la se sdanndllisesti.

o Ala koske liikkuviin osiin.

Sahkoturvallisuus

¢ Virtalahteen saa yhdistda ainoastaan 230V ~ 50
Hz:n pistorasiaan.

e Suojaa sdhkokayttdiset koneet aina sateelta ja
kosteudelta, ellei niita ole koteloitu kosteisiin
olosuhteisiin.

o Ala kayts hitsauslaitetta, jos séhképistoke tai
hitsauspuikko on méarka. Naiden osien on oltava
taysin kuivia kayton aikana.

e Kasittele johtoja varovasti. Suojaa ne teravilta
reunoilta, kuumuudelta ja oljylta.

e Mahdollinen jatkojohto ei saa olla kelalla. Veda
jatkojohto kelalta kokonaan.

e Kayta vain virran voimakkuuden mukaan oikein
mitoitettuja jatkojohtoja: varmista, etta pituus on
oikea ja etta johdinten poikkipinta-ala on riittédvan
suuri.

e Kayta ulkona vain ulkokayttodn hyvaksyttya jatko-
johtoa.

o Ala koske maadoitettuihin pintoihin, kuten putkiin,
lampopattereihin ja kylmélaitteisiin, kun kaytat
konetta. Séhkoiskun vaara lisdéntyy, kun kehosi
on maadoitettu.

¢ Maadoita tydkappale mahdollisimman l&helta hit-
sausaluetta hyvan kosketuksen varmistamiseksi.

o Al anna minkaan ruumiinosan koskea hitsaus-
puikkoon, jos kosketat tybkappaleeseen, maa-
doituspihtiin tai muun hitsauslaitteen hitsauspuik-
koon.

e Tarkista ennen hitsauslaitteen liittAmista pis-
torasiaan, etta virtajohdon ja hitsauskaapelien
eristeet ovat kunnossa.

¢ Korjauksia ja esimerkiksi johdonvaihdon saa
tehda vain valtuutettu sédhkdasentaja.

TUOTEKUVAUS

Tuotteen kayttotarkoitus

Peruskokoonpanossa MIG-hitsaus ilman suoja-
kaasua. Lisdvarusteiden avulla tuotetta voi kayttaa

MIG-hitsaukseen suojakaasulla tai MMA-hitsaukseen.

Ominaisuudet
e Portaaton syo6ttovirran asetus.
e Kevytrakenteinen kannettava malli.
¢ |GBT-transistorit ja ylikuumentumissuoja.

Hitsauskone on tarkoitettu yksityiseen ja ammatti-
kayttdoon suositetuilla tarvikkeilla ja kdyttdohjeessa
annettujen ohjeiden mukaan. Kaikenlainen muu
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kayttd katsotaan virheelliseksi. Hitsauskonetta ei
saa muuntaa, avata tai korjata ilman asianmukaista
patevyytta.

Tekniset tiedot

Jannite/taajuus: ............ 1-vaiheinen ~ 230 V
50 Hz

Maksimiteho:. .. ............ 4,6 kVA

Virta: ... 20A

Suositettu sulake ........... 16 A

Puikkojen koko:. . ........... 1,6-3,2 mm

Hitsauskaapeli: . ............ 1.8 m/10 mm?

Virta-alue, lahteva MIG: .. . ... 30-130 A

Virta-alue, lahtevd MMA: .. ... 30-115A

Tyhjakayntijannite: .......... 58V

Paloaikasuhde MIG 35 %: 130 A
Paloaikasuhde MIG 60 %: 99 A
Paloaikasuhde MIG 100 %: 77 A
Paloaikasuhde MMA 35 %: 115 A
Paloaikasuhde MMA 60 %: 88 A
Paloaikasuhde MMA 100 %: 68 A

Tehokerroin Cos®: . ......... 0,7
Kotelointi- ja suojausluokka: . .IP 21S
Eristysluokka: .. ............ F

Koko:. . ...l 367x153x290 mm
Paino: ........ ... ... L. 7,7 kg
MMA

Tyhjakayntikulutus: ......... <50 W
Tehokkuus: ................ >80 %
MIG

Tyhjakayntikulutus: ......... <50 W
Tehokkuus: ................ >80 %

*Paloaikasuhde kertoo, kuinka kauan hitsauskonetta
voi kayttda 10 minuutin aikana eri virtavahvuuksil-
la. 30 A:lla hitsauskonetta voi kayttaa 35 % ajasta.
Loput 65 % ajasta koneen on levattava.

Kriittiset raaka-aineet (sivu 43)

EU on listannut 30 mineraalia ja metallia, jotka ovat
kriittisia yhteiskunnallemme taloudellisen merkityksen
ja saatavuusriskin kannalta. Biltema kertoo asiakkaal-
le tietyista tuotteista, mita kriittisia raaka-aineita ne
siséltavat. Tassa tuotteessa kaytetyt kriittiset raaka-
aineet on merkitty ristilla oikeaan sarakkeeseen.

PAKKAUKSESTA PURKAMINEN

Pakkauksen sisilto
Lue koko kayttdohje. Ota hitsauslaite pois pakkauk-
sestaan ja tarkista, etta siina ei ole kuljetusvaurioita.
Pakkauksen sisélto:

e Kayttdohje

¢ Hitsauskaapeli MIG-kahvalla

e Maakaapeli ja liitin

e Kaasuletku
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Koneen osat

Liipaisin

. MIG-kahvat

. Letkuliitanta, kaasu

. Puhallin

. Virtajohto

. Virtakatkaisin

Lukitusruuvi, kansi

. Kantokahva

. Merkkivalo, ON/OFF

10.Varoitusvalo, ylikuormitus

11. Merkkivalo, sy6ttd

12.Merkkivalo VRD (Voltage reduction device)

13.S&adin, hitsausmenetelma

14.Pyérosaadin, syottd

15.Saadin, hitsauslangan koko

16.Pyo6rosaadin, SYN-toiminto

17. Kaapeliliitanta (-)

18.Kaapeli (sijoitetaan kaapelilitdntdan, jossa ei ole
maadoituskaapelia)

19.Kaapeliliitanta (+)

20.Maadoitusjohdin

©CONOO A ®N
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22.Pidin
23.Painorulla
24.Lukitsin
25.Syéttorulla
26.0hjain
27.Hitsauslankarulla
28.Ratti

Art. 18-435
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KAYTTAMINEN
Turvalaitteet

VAROITUS!
Hitsauskonetta ei saa kdyttaa, mikali jokin turva-
laite puuttuu tai ei toimi tarkoitetulla tavalla.

Virtakatkaisin ON/OFF (6)
e Kaynnisté hitsauskone painamalla virtakytkin
ON-asentoon (l).
e Hitsauskone sammutetaan painamalla virtakytkin
OFF-asentoon (O).

VAROITUS!

Kun virtakytkin on ON-asennossa, hitsausvirta-
piiriin tulee virta.

Ala koskaan kosketa hitsauslankaan, maadoi-
tuskaapeliin tai maadoitettuun tyokappaleeseen
yhta aikaa - sahkoéiskuvaara.

Hitsauskahvan liipaisin (1)
Liipaisimen painaminen avaa kaasuventtiilin, ja syot-
tdmoottori alkaa sy6ttéé hitsauslankaa.

Varoitusvalo, ylikuormitus (10)

Merkkivalo palaa, kun hitsauskone on ylikuormittunut
ja ylikuumentumissuoja on lauennut. Silloin hitsaus-
virta on katkaistu automaattisesti, mutta tuuletin
toimii.

Kun hitsauskone sammutetaan tydn jalkeen, tuuletin
voi jaada joksikin aikaa toimintaan, jolloin merkkiva-
lokin palaa.

Kansi

Kannen on oltava aina kiinni, kun virtakatkaisin (6) on
ON-asennossa. Avaa/sulje kansi lukitusruuvilla (7).

Napaisuuden vaihtaminen

a. Kun hitsaat téaytelangalla ilman kaasua, kaapeli
(18) on liitettava miinuksella merkittyyn kaa-
peliliitantaan (17). Maakaapeli (20) on liitettava
plus-merkillda osoitettuun kaapelilitdntaan (19)

b. Kun hitsaat umpilangalla ja kaasulla, kaapeli (18)
on liitettava plus-merkilla osoitettuun kaapelilii-
tantaan (19). Maakaapeli (20) on liitettédva miinuk-
sella merkittyyn kaapeliliitantaan (17).
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Hitsauslangan asentaminen

VAROITUS! Pistoke ei saa olla
sdhkopistorasiassa hitsauslangan asennuksen
aikana.

Avaa kansi:
a. Avaa lukitusruuvi ja nosta kansi.

Tarkista, etta syéttorullan koko vastaa
hitsauslangan lapimittaa:

a. Avaa saadin (21) ja siirra sita itseesi péin, nosta
sen jalkeen painorullan (23) pidike (22) ylos.

b. Kaanna lukitsinta (24) puoli kierrosta ja veda se
pois.

c. Katso syéttorullan (25) ulkopuolella nakyva koko-
merkinta.

d. Jos koot eivat tdsmaa, veda syottorulla (25) ulos
ja kd&nna se tai vaihda se sopivalla uralla varus-
tettuun rullaan.

e. Asenna lukitsin (24) takaisin.

Lankarullan asennus:

a. Avaa saadinté (28) muutama kierros ja nosta sen
alla oleva jousi pois.

b. Asenna lankarulla niin, etta se pyorii vastapai-
vaan, kun langan vapaasta paasta vedetaan, ks.
nuoli.

c. Asenna takaisin jousi ja sdadin (28); tarkista, etta
lankarulla osuu pitimen molempiin laippoihin.

d. Kiristd saadintd muutama kierros niin, etta lanka-
rullan pydrimiseen tulee hieman vastusta.

Hitsauslangan asennus:

a. Veda hitsauslankaa rullasta ja katkaise lanka
taitteettomaksi sivuleikkurilla. Ala pAast4 otetta
langasta, silla I6ystyminen voi johtaa langan
sotkeutumiseen rullassa.

b. Vie langan p&a ohjaimeen (26), sy6ttorullan (25)
ulomman uran paaltd ja edelleen langanohjai-
meen.

c. Laske ohjausrullan pidin (26) alas ja nosta s&adin
(21) niin, etta pidin lukittuu paikalleen. Kirist&
sédadintéa (21) yksi kierros.

Hitsauskoneen kdynnistaminen ja hitsauslangan
sy6ttaminen

a. Veda kaasuhylsy pois ja kierra hitsaussuutin pois.
Tarkasta, ettd hitsaussuuttimen mitoitus vastaa
hitsauslangan paksuutta.

b. Liita pistoke pistorasiaan ja paina virtakatkaisin
ON-asentoon.

c. Nosta hitsauspistooli ja pida sité niin, etta let-
kupaketti kulkee suoraan hitsauskoneesta eika
letkupaketti ole kierteella eiké taipunut.

d. Paina liipaisinta, jolloin lankamoottori aloittaa hit-
sauslangan sy6ttamisen letkupaketille. Vapauta
liipaisin, kun lanka tulee ulos joutsenkaulasta.

e. Asenna hitsauslangan paalle sopiva hitsaussuu-
tin ja kierra suutin kiinni joutsenkaulaan. Asenna
kaasuhylsy takaisin.
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f. Hienosa&da lanka saatimella (28) niin, ettei rulla
pyori, kun liipaisin on vapautettu. Muuten lanka
voi sotkeutua rullalla, liséksi valjasti rullalla oleva
lanka sy6ttyy hitsaukseen epéatasaisesti.

. Hienos&ada painorullan paine saatimelld (21).
Kierréd saadinta kiinni niin paljon, etta hitsaus-
pistoolista sydttyvan hitauslangan voi pysayttaa
peukalo-/etusormiotteella. Liian suuri painorullan
paine vaaristaa hitsauslankaa ja voi johtaa lan-
gansyottdmoottorin ylikuumentumiseen.

Kaasupullon liittadminen

Valitse langalle ja hitsattavalle materiaalille sopiva suo-

jakaasu. Monet suojakaasut sisaltavat typpimonok-

sidia (NO), joka reagoi hitsausprosessissa syntyvén

myrkyllisen otsonin (O,), kanssa ja véhent&a siten hit-

sauskaasun otsonipitoisuutta. Suojakaasusuosituksia:
e Seostamaton/niukkaseosteinen teris:

Argonkaasuseos, sisaltda 18 — 25 % hiilidioksidia.

My®6s pelkké hiilidioksidi (CO,) sopii. Hitsaaminen

pelkalla hiilidioksidilla on edullisempaa, muodos-

taa enemman otsonia ja sen my6ta myrkyllisem-

paa hitsaussavua, hidastaa kuljetusnopeutta,

ja liséksi hitsausparametrien asettaminen on

vaikeampaa.

Ruostumaton teras:

30 % heliumia ja 2 % hiilidioksidia siséltava

argonkaasuseos tai 98 % heliumia ja 2 % hiili-

dioksidia siséltdva kaasuseos sopii useimmille

rst-teréstyypeille. Heliumliséd parantaa tunkeutu-

mista materiaaliin.

Alumiini- ja kupariseokset

Puhdas argon.

HUOM!
Mikali et ole varma, kysy neuvoa kaasuntoimittajalta.
Valitse paineenalennusventtiili suojakaasutyypin mu-
kaan. Argon- ja argonseoskaasun paineenalennus-
venttiili ei sovellu hiilidioksidipulloon ja pain vastoin.
Kaasupullojen kierretyypit vaihtelevat pullon sisallén
ja tiheyden mukaan.
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Gasflaskal

a. Liité paineenalennusventtiili kaasupulloon.

b. Kiinnita kaasuletku mukana toimitetuilla letkunki-
ristimilla paineenalennusventtiiliin (35) ja hitsaus-
koneen kaasuliitantaan.

c. Avaa hitaasti kaasupullon venttiilia, kunnes paine-
mittari antaa lukeman.

BILTEMA

Art. 18-435

d. Saada paineenalennusventtiilid sen jalkeen niin,
ettd painemittarissa nakyva virtaus on noin 9-12
I/min.

e. Paina liipaisin alas niin, etté takapaneelissa si-
jaitseva kaasuventtiili avautuu ja paastaa kaasua
- tarkasta kuuluuko aéni.

om!

Hitsauskoneen mukana ei toimiteta kaasupulloa
eikd paineenalennusventtiilia.

Esté& vuodot sulkemalla kaasupullon venttiili aina
tyén paatteeksi.

Jos kaasuvirta on liian pieni, valokaari on epava-
kaa ja hitsausroiskeita muodostuu runsaasti, eika
suojakaasu pysty syrjayttdmaan ilmaa riittavan
hyvin, jolloin hitsipalosta/metallisulasta tulee
epdpuhdasta ja siten vdhemman lujaa.

Liian suuri kaasuvirta aiheuttaa turbulenssia,
jolloin valokaareen imeytyy ilmaa, miké voi vai-
kuttaa hitsipalon lujuuteen.

Kytke musta maadoituskaapeli miinusnapaan.
Hitsaaminen kaasulla.

HU
L]

Tyokappaleen valmistelu

Ennen hitsaamista ty6kappale on valmisteltava. Puh-
dista pinta ruosteesta, liasta, pintakasittelyaineista,
hilseesta, 0ljysta, liuottimista ja vastaavista, muu-
toin hitsaussaumasta voi tulla huokoinen ja hauras.
Tunkeutumista ja lujuutta voi parantaa paksujen
ty6kappaleiden paittaisliitoksissa hiomalla reunoja
ohuemmaksi. Valitse sopiva hitsausliitos hitsausa-
sennon ja tarvittavan lujuuden mukaa. Suosittelem-
me ohutlevyhitsaukseen mahdollisuuksien mukaan
limilitosta paittéisliitoksen sijaan.

Stumfogar Kalfogar
145%, %
\ K \
Halv V-fog K-fog
T-férband
N (605 %
\/ X 7
V-fog X-fog "
Overlappsforband
Hitsausparametrit

Monet parametrit vaikuttavat hitsausprosessiin, ja
niilld on suuri merkitys hitsaustuloksen kannalta.
Parhaan tuloksen saamiseksi parametrit on sovitet-
tava toisiinsa. Jannitteen ja langansyotténopeuteen
vaikuttavia tekijoita ovat tydkappaleen materiaali ja
ainevahvuus, suojakaasutyypin valinta, hitsauslangan
tyyppi, hitsaussauman tyyppi seké hitsausasento.
Alla oleva ohjearvotaulukko auttaa jannitteen ja lan-
gansyoton perusvalinnassa.
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ASETUSOPAS
Materiaali: Lanka: Kaasu: Napaisuus: (@ mm Materiaalin paksuus: s
S
¥ & :
v
G <
\ +/_ A 1,2 mm 1,5 mm 3,2 mm 5,0 mm
olo olo olo olo
Teras . 72 % Ar 0,6 1,5-2 2,5-3,5 3-4 6-7
18 % CO, cas
(NO) . %!
0,8 - 2-3 2,5-3,5 5-6
Teras . 100 % CO, 0,6 2-3 3-4 4-5 6-7,5
(NO) Gﬂ 0,8 1,5-2 2-2,5 2,5-3,5 5-6
Teras O - 0,8 1,5-2 2,0-2,5 2,5-3,0 4-4,5
NO
Ruostumaton . 68 % Ar 0,6 3-4 4-5 5-6 5-6
teras 30 % He s 0,8 2,5-3 2-3 3,5-4 4-5
Ruostuma- 2N°é’ co, ©s M
ton teras (NO)

OHJEARVOTAULUKON SELITYKSET

Materiaalityyppi:
Steel: Teras
N Stainless steel: Ruostumaton teras
[ - J Hitsauslangan tyyppi:
C? . Umpilanka O Taytelanka
E] Suojakaasutyyppi
(%]
L(ﬁ Hitsauslangan paksuus
A
| Materiaalin paksuus
OIO Langansy6tén asettaminen

Hitsausparametrien asettaminen

Tassa hitsauskoneessa on SYN-toiminto. Se tarkoit-
taa, ettd kun langansyo6ttta saddetédan, jannite seuraa
mukana. Hitsauksen aikana hitsauslangan sy6tto- ja
sulamisnopeuksien on oltavat samat.

a. Kdanna langansyottdsaadin (14) suositeltuun syot-
ténopeuteen.

b. Saada SYN-saadinta (16) niin, etta se osoittaa
suoraan keskiasentoon.

c. Ota samasta materiaalista testikappale, joka on
samanpaksuinen ja samalla tavalla kasitelty kuin

hitsattava tydkappale. Tee testihitsaus.

e. Saada SYN-saadinta (16) hitsauksen aikana ja
kuuntele. Kun hitsauksesta kuuluu ratiseva aani,
saato on oikea. Oikean asetuksen ulkopuolella &ani
muuttuu sylkevéksi.

f. Jos haluat muuttaa hitsausnopeutta, voit sdataa
sy6ttoda ja tehda sitten asetuksen uudelleen.

Hitsauspistoolin ja tyokappaleen vidlinen
kulma

Pida hitsauspistoolia tyén aikana tavalla, joka tuntuu
mukavimmalta. Kokeile erilaisia otteita, kunnes 16ydat
itsellesi parhaiten sopivan. Hitsauspistoolin kallistus
vaikuttaa hitsaustulokseen ja vaihtelee hitsausasen-
tojen mukaan. 60 asteen kallistus hitsin pituussuun-
nassa on useimmissa tapauksissa paras, silla silloin
kahva on ty6kappaleen suuntainen. Jos kulmaa
suurennetaan, lampdtila nousee ja tunkeumasta tulee
syvempi.

(o0} NEERY
R Ty S

Svetspistolens lutning i
svetsens langdriktning

Svetspistolens lutning i
svetsens tvarriktning.

Hitsauspistoolin kallistusta voi vaihdella hitsin poikit-
taissuunnassa hitsisulan tarkkailun helpottamiseksi ja
valokaaren suuntaamiseksi. Kallistus vaikuttaa hitsin
muotoon ja tunkeumaan. Sovita kallistus hitsaussau-
matyypin mukaan.
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Hitsaussuuttimen etdisyys

Tybkappaleen ja hitsaussuuttimen vélinen etai-

syys on pidettava tasaisena koko hitsauksen ajan,
muuten lampétila vaihtelee. Suositettu etéisyys on
hitsauksessa noin 10 mm. Jos etéisyys on liian pitka,
valokaari alkaa sylked ja jyrsia.

e.Kuljetusnopeus

Fransvetsning Motsvetsning

Smaltbad

Tarkoittaa nopeutta, jolla hitsauspistoolia kuljetetaan
hitsia kohti tai siité eteenpéin. Myétéhitsaus tuot-
taa levedn hitsin, jonka tunkeuma on jonkin verran
pienempi. Ahtaissa tiloissa hitsaamiseen leveéhit-
sinen mydtahitsaus on suositeltava valinta, silla se
véhentad tarvetta hitsauspistoolin kohdistamiseen
sivusuunnassa. Vastahitsaus tuottaa kapean hitsin,
jonka on korkeakupuinen ja syvélle tunkeutuva.

Tasaisen ja hyvan hitsin saamiseksi hitsauspistoo-

lia on kuljetettava tasaisesti, vakaasti ja oikealla
nopeudella. Jos hitsauspistoolia kuljetetaan lilan
nopeasti suhteessa asetettuun jénnitteeseen ja lan-
gansyottdnopeuteen, lampétila 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 suu-
reen alueeseen hitsin ymparilla.

Levedmman hitsipalon saamiseksi hitsauspistoolia
voi liikkuttaa puolelta toiselle. Silloin on tarkeaa py-
sayttaa liike hetkeksi jokaisen kddnnoksen yhteydes-
sé.

Katkonaisuustekija

Takapaneelissa on taulukko hitsausajan pituudesta
10 minuutin jaksolla.

X 35 % 60 % 100 %
I, 130 A 99 A 77T A
U, 205V 19V 17V

—— © 2021-09-28 Biltema Nordic Services AB

X = Hitsausaika %:eina 10 minuutin jaksosta.

I, = Hitsausvirta

U, = Hitsausjannite
Kun hitsausvirta on 77 A, hitsausta voi jatkaa kes-
keytyksetta. Kun hitsausvirta on 130 A, hitsausko-
neella voi hitsata 3,3 minuuttia, lopun aikaa koneen
on levattava, jotta se jaahtyy eika ylikuumennu.
HUOM!
Noudata aina suositettuja hitsausaikoja, muutoin l[am-
pétila nousee liikaa ja hitsauskone voi vaurioitua.

Hitsaaminen

VAROITUS!
¢ Valokaaren sateilylle altistuminen voi johtaa

sokeutumiseen ja palovammoihin. Al kos-

kaan sytyta valokaarta, jos et ole riittavasti

suojautunut. Kayta hyvaksyttya suojakypa-

raa, palosuojattuja kasineita, pitkia housuja

ja pitkahihaista puseroa seka teraskarkisia

turvajalkineita.

Sihkoisku voi olla tappava. Ala koskaan

hitsaa, jos seisot, olet polvillasi tai makaat

maadoitetun tyékappaleen paalla.

¢ Polttoainesiilidita, paineastioita ja nosto- ja
vetolaitteita saavat hitsata vain hyvdksytyt
hitsaajat, silla virheellinen hitsaus voi johtaa
henkilévahinkoihin ja/tai hitseja on seurattava
muutosten varalta.

e Onnettomuusvaaraa voi vihentaa seuraavasti:

- Kay lapi koko ty6 ja suunnittele se ennen
aloittamista.

- Rajaa tyoalue ja hanki palonsammutin
helposti saataville. Suunnittele mahdollinen
sammutus ennen tyon aloittamista.

HUOM!

e Koehitsaa ensi testikappale, joka on samaa
materiaalia, saman paksuinen ja samalla tavalla
késitelty kuin hitsattava tydkappale. Hienosdada
langan syétténopeus.

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

o |etkupaketin taivuttaminen vaikuttaa langansyo6t-
t60n, silla kitka lisdantyy. Yrita pitaa letkupaketti
hitsauksessa aina mahdollisimman suorana.

a. Valmistele ja kiinnita tyokappale.

b. Valitse sopiva hitsauslanka ja -suutin hitsausteh-
tavan mukaan.

c. Suihkuta hitsaussuuttimeen ja kaasusuuttimeen hit-
saussuihketta, jotta mahdolliset roiskeet eivat tartu
kiinni. Toista aina 10 minuutin hitsauksen jalkeen.

d. Varmista maadoituksen riittavyys kiinnittdmalla maa-
doitusliitin mahdollisimman lahelle hitsattavaa pintaa.
Varmista liittimen kosketus hiomalla maadoituskoh-
dasta pois mahdollinen ruoste, maali yms.

e. Jos kaytéat suojakaasua: liitd kaasupullo, avaa sen
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venttiili (31) ja sdadéa kaasunvirtaus paineenalen- vaatia enemman kuin yhden hitsauspalon tekemista.
nusventtiililla (34). Hio tybkappaleen reunat niin, kulma on oikea valitun
f. Tarkasta, ettd vaatteesi peittavat paljaan ihon ja litostyypin mukaan.

etté olet pukenut kaikki kasilla olevan tehtavan
vaatimat suojavarusteet. Varmista, ettd muut
samassa tilassa olevat henkilét ovat suojautuneet
valokaaren sateilylta.

g. Katkaise hitsauslanka noin 5 mm:n p&ahan hit-
saussuuttimesta.

h. Yhdisté pistoke pistorasiaan.

i. Aseta jannite (1) ja sy6ttdnopeus (5) ohjearvotau-
lukon avulla.

j. Paina virtakatkaisin (16) ON-asentoon.

k. Ota hitsauspistooli kdteen ja suuntaa ja aseta

se aloituskohtaan suositetussa kulmassa. Paina a. Aloita hitsaamalla pohjapalko. Limiliitoksessa
liipaisinta (11) ja aloita hitsaus. elektrodia on Kallistettava niin, etta suurin osa
lammdsté kohdistuu paksuimpaan osaan.
Hitsausasennot b. Hitsaa sen jalkeen ensimmainen tayttdpalko.
MIG/MAG-hitsauksella voi hitsata kaikissa hitsausa- c. Tee sen jalkeen lisda tayttopalkoja, kunnes railo
sennoissa. on kiinni.

d. Hitsi on valmis.

ﬁ HUOM!
= Taytelankaa kaytettédessa on tarkeaa, ettd kuona
" it Vertialt, Underu poistetaan huolellisesti ennen seuraavan palon
orisonta Yokt Luaanas Fe hitsaamista.
a.Jalkohitsaus Pistehitsaus

Pistehitsauksessa hitsataan kaksi limittain olevaa

pyrkia. Ty on helpompaa, nopeampaa ja saa aikaan metallikappaletta yhteen, ja se voi toimia vaihto-

suurimman tunkeutuman. Asento ei vaadi hitsaajalta ehtona limiliitoksille. Pistehitsaus voidaan tehda
yhta paljon kuin muut hitsausasennot. kolmella tavalla. Jokaisella tavalla on omat etunsa

ja haittansa.

Jalkohitsaus on edullisin ja siihen kannattaa aina

b.Vaaka-asento

Vaaka-asennossa hitsauspistooli kallistetaan niin,
ettd lanka suuntautuu materiaaliin sauman ylapuolel-
le. Tama estaa hitsaussulan valumisen alaspain, kun
kuljetusnopeus on riittdvan hidas. Hitsauspistoolin

kallistuksen tulee olla 30° hitsin poikittaissuunnassa. a b G
c.Pystyhitsaus alas- ja yléspéin a. Lapipolttomenetelméassa ylempi kappale pol-
Sauman voi hitsata alhaalta yl6spain tai ylhaalta alas- tetaan kiinni alempaan. Aseta jannite ohjearvo-
pain. Jos hitsaus tehdaan alhaalta yl&spain, hitsaus- taulukon korkeimman arvon mukaan, tai hieman
sulan hallitseminen on helpompaa, kuljetusnopeus korkeammaksi, ja s&&da langansy6tdn nopeus
on hitaampi ja tunkeuma syvempi. Hitsauspistoolin taulukon mukaan. Ala kayta taytelankaa tai @ 0,6
kallistuskulman tulee olla 45° — 60° hitsin pituussuun- mm:n hitsauslankaa, elleivat metallikappaleet ole
nassa ja 0° sen poikittaissuunnassa, jolloin hitsaus- hyvin ohuita.
sulan hallitseminen on helpompaa. b. Tulppahitsaus tuottaa tasaisimmet ja siisteimmat
. hitsit. TAss& menetelmassa ylemman kappa-
d.Lakihitsaus leen reunaan tehdéén reikié stanssaamalla tai
Tama on vaikein hitsausasento. Hitsauspistoolia tulee pi- poraamalla. Valokaari suunnataan reién lpi, ja
t&a 60 asteen kulmassa hitsin pituussuunnassa niin, ettei tunkeuma tapahtuu alemmassa kappaleessa.
metallisula putoa kaasuhylsyyn. Poikittaissuuntaisen kal- Anna hitsisulan téayttaé reika niin, ettd ylemman
listuskulman tulee olla 0°, jotta lanka ohjautuu saumaan kappaleen pinta tulee tasaiseksi. Aseta jannite ja
oikein. Jos hitsaussulaa putoilee, vahenna lampétilaa. syétténopeus ohjearvotaulukon mukaan.
Silloin hitsaussula on helpompi saada railoon. c. Kolopienahitsauksessa tehdaan limiliitos ei-yh-

tendisella hitsilla. Jannite ja langansy6ttdnopeus

Monipalkohitsaus sdadetaan ohjearvotaulukon mukaan.

Paksuissa ty6kappaleissa railon téyttdminen voi
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HUOLTAMINEN
Vianmaaritys
VIKA

Ylikuormituksen
varoitusvalo (10)
syttyy.

BILTEMA

SYY

1. Jannite on liian korkea (>15 %).
2. Jannite on lilan matala (< 15 %).
3. Ylikuumentumissuoja on lauen-
nut, koska hitsauskonetta on kaytet-
ty yhtdjaksoisesti liian kauan.

4. Ylikuumentumissuoja on lauen-
nut, koska ilmanvaihto on riittdma-
tén.

Art. 18-435

TOIMENPIDE

1. Sammuta kone virtakatkaisimella ON/OFF.
Tarkasta pistorasian jannite.

2. Sammuta kone virtakatkaisimella ON/OFF. Tar-
kasta pistorasian jénnite ja onko jatkojohdon koko
ohjekirjan suositusten mukainen.

3. Véhenna hitsausaikaa niin, ettei se ylita kuormi-
tussuhdelukua.

4. Tarkasta, etta tuuletin pyorii esteetta ja etteivat
ilmanottoaukot ole tukossa.

Hitsauslanka
liikkuu hitaasti
tai epatasai-
sesti.

1. Lankarulla on liian tiukalla.

2. Langanohjaimessa on likaa.

3. Langanohjaimessa on taive.

4. Painorullan ja sy6ttérullan valinen
paine on liian pieni.

1. Avaa saadin.

2. Puhdista langanohjain paineilmalla.
3. Vaihda letkupaketti.

4. Lisaa painetta saatimella.

Runsaasti hit-
sausroiskeita.

1. Hitsausparametrit on saadetty
vaarin.

2. Suojakaasun virtaus on saadetty
vaarin.

3. Langansy6ttod on epatasaista.

1. Tarkasta hitsauskoneen asetukset ja muut
hitsausparametrit.

2. S4ada kaasunvirtaus, tarkasta ja puhdista
kaasuhylsy, suojaa tyopiste ilmavirroilta.

3. Tarkasta langansyo6tto.

2. Maadoituskosketus on huono.

Hitsissd on 1. Tydkappaletta ei ole puhdistettu 1. Puhdista tydkappale huolellisesti ruosteesta,
huokosia. oikein. maalista ym. Jos kaytat tdytelankaa, poista kuona
2. Suojakaasun virtaus on saadetty | huolellisesti ennen seuraavan palon hitsaamista.
vaarin. 2. Saada kaasunvirtaus, tarkasta ja puhdista kaa-
suhylsy, tarkasta kaasupullo, paineenalennusvent-
tiili ja kaasuletku, suojaa tyopiste ilmavirroilta.
Valokaari on 1. Hitsaussuutin on liian suuri. 1. Vaihda hitsaussuutin, joka vastaa hitsauslangan
epéavakaa ja 2. Sahkoéverkon jannite on liian lapimittaa.
hitsausroiskeita | alhainen tai vaihtelee. 2. Tarkasta pistorasian jannite ja onko jatkojohdon
muodostuu 3. Langansy6ttd on epatasaista. koko ohjekirjan suositusten mukainen.
runsaasti. 3. Tarkasta langansyo6tto.
Valokaari ei 1. Tybkappaletta ei ole puhdistettu 1. Puhdista tydkappale huolellisesti ruosteesta,
syty. oikein. maalista ym. Jos kaytat tdytelankaa, poista kuona

huolellisesti ennen seuraavan palon hitsaamista.
2. Puhdista ty6kappale ja maadoitusliitin. Sijoita
maadoitusliitin [Ahemmaksi hitsauspistetta.

Hitsauskone ei
saavuta taytta
tehoa.

1. Jannite ja/tai langansyo6ttonope-
us on liian pieni.
2. Maadoituskosketus on huono.

1. Lisaa jannitetta ja/tai langan sydttdnopeutta.
2. Puhdista tyokappale ja maadoitusliitin. Sijoita
maadoitusliitin [Ahemmaksi hitsauspistetta.

& VAROITUS! Irrota pistoke pistorasiasta ennen

huoltoa.

Puhdistus

Pyyhi pinta kuivalla liinalla. Al k&yta voimakkaita

puhdistusaineita.

Kuljetus ja sailytys

Irrota letkupaketti ja maadoituskaapeli. Sailyta
kuivassa, polyttémassa ja jaatymiseltd suojatussa
paikassa lasten ja sivullisten ulottumattomissa.
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Havittaminen
Kaytetyt sdhko- ja elektroniikkatuotteet, myds
E kaikki akut ja paristot, on toimitettava kierratyk-
seen. (Direktiivien 2012/19/EU ja 2006/66/EY
EEN mukaisesti.)
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Oversaettelse af den originale brugsanvisning

SVEJSEOMFORMER Ml 130

SIKKERHED ¢ Beror ikke samtidigt svejseelektroden og metal-

genstande, der er i kontakt med emnet.

e Sorg for, at du er isoleret fra emnet.

Lees brugsanvisningen e Tilslut returklemmen sa teet ved svejsestedet
som muligt p& et godt rengjort sted med god
ledningsevne. Darlig returforbindelse er farlig.

® Ved service og reparation skal stikket altid veere
taget ud af stikkontakten. Reparer eller udskift

Sikkerhedssymboler og -forskrifter

Lzes alle sikkerhedsforskrifter, anvisninger, beskadigede kabler for brug.

illustrationer og specifikationer, for du bruger o Udsaet ikke returkablet med returklemme, svej-
produktet. sekablet med elektrodeholder, stremkilden eller
Risiko for UV- og IR-straling dens stik for fugtighed.

a Risiko for brand eller eksplosion
]

e Advarsel! Stréling fra lysbuen kan medfere
gjenskader og/eller forbreendinger pa huden.
Brug altid godkendt svejsehjelm og beskyttende
beklaedning.

e Se aldrig pa lysbuen uden godkendte svejsebriller
med en teethedsgrad pa 10 eller derover.

e Advarsel! Svejsesprojt kan medfere brand og
eksplosion.

Svejs aldrig i neerheden af breendbart materiale.
Fjern alle materialer, der er inden for 10 meter fra
svejsestedet. Hvis materialerne ikke kan fjernes,

e Beskyt udsat hud mod stralingen. skal de tildaekkes med brandsikre taepper eller
¢ Jjnene pa evt. tilskuere og personer i naerheden lignende.
skal ogsd beskyttes mod strélingen. Brug e Gnister kan anteende materialet lang tid efter, at ar-
skeerme eller forhaeng, og udstyr tilskuere med bejdet er overstéet. Hvis der er risiko for brandfare,
svejsehjelm/maske. skal en brandvagt veere til stede i mindst fire timer.
® Advar personer i nzerheden, inden du teender * Svejs ikke pa beholdere eller rar, der indeholder
lysbuen. eller har indholdt brandfarlige, eksplosive eller
Brug beskyttelsehandsker ukendte stoffer.

e Svejs ikke pa breendstoftanke, med mindre du er
en kvalificeret svejser og har gjort tanken omhyg-
geligt ren og sikret dig, at alle dampe er borte.

e Hav ikke letantaendelige genstande som lightere
eller teendstikker i lommen, nér du svejser.

® Fastgor returkablet taet ved svejsestedet og serg
for, at returklemmen har god elektrisk forbindelse
til emnet. Hvis det ikke er tilfaeldet, er der stor
risiko for gnistdannelse.

Sikkerhedssko skal anvendes

Risiko for giftig rog og gasser

Risiko for elektrisk stod

° Advarsel! Der udvikles giftig reg ved
svejsning, der kan medfere alvorlig personskade
eller dod. Svejs kun i godt ventilerede lokaler. |

' . .
e Advarsel! Et elektrisk stod fra svejseelektroden mindre lokaler skal der vaere regudsugning.

kan veere dadeligt.
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¢ Undga at indande reg/gasser, der udvikles ved
svejseprocessen.

Svejs ikke pa overfladebeleaegninger, der inde-
holder kadmium, zink, kviksglv eller barium. Det
udvikler giftige gasser, der er farlige at indande.
Visse metaller afgiver giftige gasser ved op-
varmning. Kontroller hos fabrikanten og hans
datablade, hvor der skal veere information og
instruktioner.

Svejs ikke i naerheden af emner, der afgiver giftige
gasser ved opvarmning.

Risiko for kraftigt magnetfelt

e Advarsel! Det elektromagnetiske felt kan medfe-
re problemer for personer med pacemaker. Brug
ikke svejsemaskinen, hvis du har en pacemaker,
uden forst at konsultere din laege.

Kontroller, at personer i naerheden ikke bruger
pacemaker, hold dem pa afstand af svejsestedet,
og advar dem om risikoen.

Svejsekablet eller returkablet ma ikke snos om-
kring kroppen.

Risiko for eksplosion af gasflaske med
beskyttelsesgas

e Advarsel! En gasflaske med beskyttelsesgas kan
eksplodere, hvis den behandles uforsigtigt eller
udseettes for heje temperaturer eller straling.

o Gasflasken skal altid st& op.

Arbejdsomrade

e Gor rent regelmaessigt. Stov, affald og skram-
mel pd en arbejdsplads eger risikoen for ulykker,
brand og eksplosion.
Arbejd ikke i marke eller darlig belysning.
Opbevar eksplosive eller brandfarlige veesker og
gasser uden for arbejdsomradet.
Hold arbejdsomradet frit for breendbare materia-
ler.
Hav altid en ildslukker ved handen i arbejdsom-
radet.
Arbejd kun i et rent, tort og godt ventileret ar-
bejdsmilje.
Hold bern og uvedkommende veek fra arbejds-
omradet.
Sorg for at have en forbindingskasse og en tele-
fon i neerheden.

BILTEMA

Art. 18-435

Placer stramforsyningen pa et stabilt bord eller
vogn, s& den ikke veelter eller falder pa gulvet.

Personlig sikkerhed

Lees altid manualen inden brug.

Veer iseer opmaerksom p& maskinens advarsels-
symboler.

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

Brug beskyttelsesudstyr s& som beskyttel-
seshandsker og godkendt svejsehjelm iht. CE
direktiv EU 2016/425.

Sorg for, at eventuelle personer i naerheden er
beskyttet mod den skadelige straling fra lysbuen.
Brug korrekt arbejdstej, der beskytter huden mod
svejsesprojt, UV- og IR-straling, samt skridsikre
sko.

Brug harnet, hvis du har langt har. Beer ikke
smykker eller lgstsiddende tgj, som kan haenge
fast.

Svejs aldrig i en ubekvem stilling, bevar altid en
god arbejdsstilling med god balance.

Brug altid sikkerhedssele ved arbejde, hvor du er
haevet over jorden.

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

Sno aldrig elledninger eller svejsekabler omkring
kroppen.

Brug og pasning af maskiner

Kontrollér, at alle beskyttelsesanordninger er pa
plads, og at de fungerer ordentligt.

Kontrollér, at alle maskindele, isaer de bevaege-
lige, er intakte og korrekt monteret.

Kontroller, at alle knapper og greb fungerer. Vaer
iseer omhyggelig med, at afbryderen virker, s& du
altid kan slukke for svejsemaskinen.

Brug ikke en defekt svejsemaskine. Indlever den
til et autoriseret servicevaerksted til reparation.
Brug kun anbefalet tilbehor og reservedele.
Brug kun svejsemaskinen til det tilsigtede
anvendelsesomrade. Arbejdet er altid sikrere og
hurtigere, nérsvejsemaskinen bruges til det, den
er konstrueret til.

Overskrid ikke svejsemaskinens kapacitet. Serg
for, at svejsemaskinen ikke overhedes, men tag
altid hensyn til dens intermittens, sa stremaggre-
gatet kales af jeevnligt.

Tag altid fat i enhedens handtag, nar den skal
beeres.

Undga utilsigtet start ved at afbryde streammen
for service og reparation, eller nar svejsemaski-
nen ikke er i brug.

Fjern altid vaerktej og andre lose dele fra svejse-
maskinen, for den startes.
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e Efterlad aldrig svejsemaskinen ubevogtet, nar der
er teendt for strommen.

e Rengor svejsemaskinen efter brug, og efterse
den regelmaessigt.

* Ror ikke ved bevaegelige dele.

Elsikkerhed

e Stremforsyningen ma kun tilsluttes til en 230 V ~
50 Hz stikkontakt.

o Udseet ikke elektriske maskiner for regn eller
fugt, hvis de ikke har en beskyttelsesklasse, der
tillader det.

* Brug ikke svejsemaskinen, hvis det elektriske stik
eller svejseelektroderne er vade. Disse kompo-
nenter skal veere helt torre under brugen.

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

¢ En eventuel forlaengerledning ma ikke vaere rul-
let op pa en tromle. Traek hele ledningen ud af
kabeltromlen.

e Brug kun korrekt dimensionerede forleenger-
ledninger, hvis leengde og ledningstvaersnit er
dimensioneret korrekt i forhold til den benyttede
stromstyrke.

e Udenders ma der kun anvendes forleengerlednin-
ger, som er godkendt til udenders brug.

¢ Undga kontakt med jordforbundne overflader, sa-
som rar, radiatorer og keleanleeg, nar du arbejder
med maskinen. Risikoen for elektrisk stod oges,
nar du er forbundet til jord.

e Tilslut returkablet til emnet sa taet ved svejse-
stedet som muligt for at bibeholde en sa god
kontakt som muligt.

e |ad ikke nogen legemsdele komme i kontakt
med svejseelektroden, hvis du bergrer emnet,
returklemmen eller en elektrode fra en anden
svejsemaskine.

¢ |nden svejsemaskinen tilsluttes til stikkontakten,
skal du altid kontrollere, at isolationen pa de
elektriske ledninger og svejsekablerne ikke er
beskadiget.

e Eventuel reparation og ledningsudskiftning ma
kun udfares af en autoriseret elektriker.

PRODUKTBESKRIVELSE

Tilsigtet anvendelsesomrade for apparatet
MIG-svejsemaskine i gasfri grundudferelse. Kan
udstyres til MIG-svejsning med gas og til MMA-
svejsning.

Egenskaber
e Trinlos indstilling af stremstyrke.
e Bezerbar takket veere lav veegt.
¢ Med IGBT-transistorer og overhedningssikring.

BILTEMA

Art. 18-435

Svejsemaskinen kan anvendes til privat brug og erhvervs-
meessig brug med det anbefalede tilbeher og i overens-
stemmelse med anvisningerne i brugsanvisningen. Al
anden brug betragtes som forkert. Svejsemaskinen ma
ikke gendres, abnes eller repareres af uvedkommende.

Tekniske data

Spaending/frekvens:......... 1-faset ~ 230 V 50 Hz
Maks. effekt:. .. ............ 4,6 kVA

Strom: . ... ... 20 A

Anbefalet sikring: .. ......... 16 A
Elektrodestorrelse: . ......... 1,6-3,2 mm
Svejsekabel: ............... 1.8 m/10 mm?

Udgangsstremomrade MIG:. . .30-130 A
Udgangsstremomrade MMA:. .30-115 A
Tomgangsspanding: ........ 58V
Intermittensfaktor MIG 35%: 130 A
Intermittensfaktor MIG 60%: 99 A
Intermittensfaktor MIG 100%: 77 A
Intermittensfaktor MMA 35%: 115 A
Intermittensfaktor MMA 60%: 88 A
Intermittensfaktor MMA 100%: 68 A

Effektfaktor Cos®: .......... 0,7
Indkapslings- og beskyttelsesklasse: . IP 21S
Isolationsklasse: .. .......... F

Dimension: ................ 367x153x290 mm
Veegt:. ... ... 7,7 kg

MMA

Tomgangsforbrug: .......... <50W
Virkningsgrad: ............. >80 %

MIG

Tomgangsforbrug: .......... <50W
Virkningsgrad: ............. >80 %

*Intermittensfaktoren angiver, hvor leenge svejsema-
skinen kan bruges i en periode pa 10 minutter ved
forskellige stremstyrker. Ved 30 A kan svejsemaski-
nen bruges 35% af tiden. De resterende 65% skal
svejsemaskinen hvile.

Kritiske ravarer (side 43)

EU har oplistet 30 mineraler og metaller, der er kritiske for
vores samfund med hensyn til skonomisk betydning og
risiko for forsyningssikkerhed. Som information til kunden
angiver Biltema, hvilke kritiske ravarer der indgar i visse
produkter. Dette produkt indeholder de kritiske ravarer,
der er markeret med et kryds i hgjre kolonne.

UDPAKNING

Emballagens indhold
Laes hele brugsanvisningen igennem og pak derefter
svejsemaskinen ud og kontroller, at den ikke er be-
skadiget under transport. Emballagen indeholder:

e Manual

¢ Svejsekabel med MIG-handtag

e Returkabel med klemme

e Gasslange
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Maskindele

Udlgser

. MIG-handtag

. Slangetilslutning, gas

Bleeser

. Stremkabel

. Afbryder ON/OFF

Laseskrue, deeksel

. Beerehandtag

. Kontrollampe, ON/OFF

10.Advarselslampe, overbelastning

11. Kontrollampe, fedning

12.Kontrollampe VRD (Voltage reduction device)

13.Justerknap, svejsemetode

14.Justerknap, fedning

15.Justerknap, dimension af svejsetrad

16.Justerknap SYN-funktion

17. Ledningstilslutning (-)

18.Kabel (placeres i den kabeltilslutning, som retur-
kablet ikke placeres i)

19.Ledningstilslutning (+)

20.Stelledning

©CONDUTS WN =

22.Holder
28.Trykrulle
24.Lasegreb
25.Faderulle
26.Styrekugle
27.Tradrulle
28.Rat
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Sikkerhedsanordninger

ADVARSEL!

Svejsemaskinen ma ikke bruges, hvis en sikker-
hedsanordning mangler, eller hvis den ikke har
den pataenkte funktion.

Afbryderen ON/OFF (6)
e For at starte svejsemaskinen: Tryk stromafbryde-
ren i "ON-tilstand” (I).
e For at slukke svejsemaskinen: Tryk stremafbryde-
ren i "OFF-tilstand” (O).

ADVARSEL!

Nar stromafbryderen er i ?ON”-tilstand, er svejse-
stromkredsen aktiveret.

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

Aftraekkeren pa svejsehandtaget (1)

Nar aftreekkeren trykkes ind, &bnes gasventilen, og
fedemotoren begynder at fore svejsetraden frem.

Advarselslampe, overbelastning (10)
Lysdioden lyser, nar svejsemaskinen er overbelastet,
og overophedningssikringen er udlgst. S& lukkes der
automatisk for svejsestremmen, men ventilatoren
karer. Nar svejsemaskinen slukkes efter arbejdet, kan
ventilatoren fortsaette med at kore et stykke tid, hvor
lysdioden er teendt.

Dakslet

Daekslet skal altid veere lukket, nar afbryderen (6) star
i "ON-position”. Deekslet dbnes/lukkes med lase-
skruen (7).

Omkobling af polaritet

a. Ved svejsning med flusfyldt trad uden gas skal
kablet (18) placeres i den kabeltilslutning (17), der er
markeret med minus. Returkablet (20) skal tilsluttes i
den kabeltilslutning (19), der er markeret med plus.

b. Ved svejsning med homogen trad og gas skal
kablet (18) placeres i den kabeltilslutning (19), der
er markeret med plus. Returkablet (20) skal tilslut-
tes i den kabeltilslutning (17), der er markeret med
minus.

BILTEMA
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Isaetning av svejsetrad

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

Abn deekslet:
a. Losn laseskruen, og loft deekslet.

Kontroller, at faderullens dimension svarer til
svejsetradens diameter:
a. Leosn grebet (21) og for det ind mod dig selv. Loft
derefter holderen (22) til trykrullen (23).
b. Drej lasegrebet (24) en halv omgang, og treek det
udad.
c. Aflees dimensionen pa ydersiden af faderullen (25).
d. Hvis dimensionen ikke passer, treekkes faderul-
len (25) ud, og den vendes eller udskiftes med en
med et spor, der passer.
e. Montér l1asegrebet (24) igen.

Montering af tradrullen:

a. Losn grebet (28) et par omgange, og loft fiederen
under grebet ud.

b. Placer tradrullen, s& den drejer mod uret, nar den
lose ende traekkes ud, se pilen.

c. Monter fjederen og grebet (28) igen, kontroller, at
tradrullen hviler pa begge holderens flanger.

d. Spaend grebet nogle omgange, sé der er en
smule modstand, ndr tradrullen drejes.

Indfgring af svejsetraden:

a. Treek et stykke svejsetrad ud fra rullen, og klip et
stykke af med en bidetang, sa der ikke er nogen
bgjninger pa traden. Hold fast i traden for at
undga, at svejsetradrullen filtrer sammen.

b. For tradenden ind i styret (26), for den over det
ydre spor i faderullen (25) og ind i tradlederen.

c. Feeld styrerullens holder (26) ned, og loft grebet
(21) op, sa holderen lases fast. Drej grebet (21) en
omgang.

Start svejsningen, og for svejsetrad frem

a. Treek gaskoppen af og skru kontaktroret lost.
Kontrollér, at kontaktreret har samme dimension
som svejsetraden.

b. Seet stikket i stikkontakten, og tryk afbryderen ind
til position "ON”.

c. Loft svejsepistolen, og hold den, s slangepak-
ken gér lige ud fra svejsemaskinen og séledes, at
den ikke er rullet op eller bgjet.

d. Tryk pa aftreekkeren, sa trddmotoren begynder at
fode svejsetraden ind i slangepakken. Nar der fo-
res trdd ud af svanehalsen, slippes aftraekkeren.

e. Treek et passende kontaktror over svejsetraden,
og skru dysen fast i svanehalsen. Monter gaskop-
pen igen.

f. Finjuster grebet (28), sa tradrullen ikke drejer,
efter at du har sluppet aftreekkeren, da det kan f&
tradrullen til at filtre, men s&dan at den ikke ma
sidde sa stramt, at trdden fedes ujeevnt frem.
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g. Finjuster trykket pa trykrullen med grebet (21).
Skru grebet sa fast, at man kan stoppe svejse-
traden ved at holde den fast med tommel- og
pegefinger, nér traden fodes ud af svejsepistolen.
Staorre tryk pé trykrullen deformerer svejsetraden
og kan overbelaste tradfedermotoren.

Tilslutning af gasflaske
Veelg en beskyttelsesgas, der er beregnet til den trad
og det materiale, der skal svejses. Mange beskyttel-
sesgasser indeholder kveelstofoxid (NO), der reagerer
med den giftige ozon (O,), der dannes ved svejse-
processen, og nedbringer dermed koncentrationen i
svejserggen. Anbefalet beskyttelsesgas til:

¢ Ulegeret/lavtlegeret stal:
Er en argongasblanding med 18-25 % kuldioxid.
Man kan ligeledes benytte ren kuldioxid (CO,).
Svejsning med ren kuldioxid er billigere, afgiver
mere ozon og dermed giftigere svejserag, bety-
der lavere fremferingshastighed og desuden er
det vanskeligere 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 gasleveran-
dor for at fa vejledning.
Veelg reduktionsventil efter typen af beskyttelsesgas.
En reduktionsventil til argon- eller argongasblanding
passer ikke til en gasflaske med kuldioxid eller om-
vendt. Afhaengigt af indhold og teethed har gasfla-
skerne forskellige typer af gevind.

31

Gasflaska)

a. Tilslut en reduktionsventil til gasflasken.

b. Fastger gasslangen pé reduktionsventilen (35)
og gastilslutningen pa svejsemaskinen med de
medfelgende speendeband .

c. Abn langsomt gasflaskens ventil, indtil dens
manometer giver udslag.

d. Juster derefter reduktionsventilen, sa flowet, der
vises pa manometeret, er ca. 9-12 |/min.

e. Tryk pa aftraekkeren, sa gasventilen, der er
placeret ved bagpanelet, slipper gas igennem.
Kontrollér, om der hgres en lyd.

BILTEMA

Art. 18-435

OBS!

e Gasflaske og reduktionsventil folger ikke med
svejsemaskinen.
Luk altid gasflaskens ventil efter arbejdets afslut-
ning for at undga leekager.
For svagt gasflow medferer en ustabil lysbue,
mange sprojt, og beskyttelsesgassen kan ikke
fortreenge luften ordentligt, s& svejsestrengen/
smelten bliver forurenet, hvilket giver darligere
holdbarhed.
For stort gasflow medfarer turbulens, sa der
suges luft ind i lysbuen, hvilket kan pavirke svej-
sestrengens holdbarhed.
Det sorte returkabel kobles til minuspolaritet.
Svejsning med gas.

Klargering af emnet

Inden svejsningen pabegyndes, skal emnet klargores.
Rengor overfladen for rust, snavs, overfladebehand-
ling, flager, olie, oplasningsmiddel og lignende, for at
undga at svejsefugen bliver porgs og spred. Kanten
pa tykkere emner kan slibes ned til stumpsem, sa
indtreengningen og holdbarheden bliver bedre.

Veelg en egnet svejsefuge afhaengig af svejsningens
position og den gnskede holdbarhed. Ved svejsning i
tyndplade anbefales det, at man om muligt veelger en
overlappende fuge i stedet for en stumpseom.

Stumfogar Kalfogar
145, 4%
] KK
Halv V-fog K-fog
T-forband
60, \60% %
\/ X 7
V-fog X-fog .
Overlappsférband
Svejseparametre

Der er mange parametre, der styrer processen og har
stor betydning for svejseresultatet. De skal tilpas-
ses hinanden for at opna det bedste svejseresultat.
De faktorer, der pavirker indstillingen af speending

og tradfedningshastighed, er emnets materiale og
godstykkelse, valg af beskyttelsesgas, typen af
svejsetrad, typen af svejsesem samt svejsningens
placering. Brug nedenstdende vejledende tabel til
grovindstilling af speending og tradfedningshastig-
hed.
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INDSTILLINGSVEJLEDNING
Materiale: | Trad: Gas: Polaritet: | @ mm Materialets tykkelse: :Il
A
> o
o
N ~— - |* 1,2mm 1,5 mm 32mm 5,0 mm
olo olo olo olo
stal @ [12%A 0,6 1,5-2 2,5-35 3-4 6-7
18% CO, | § cns
(NO) . %
0,8 - 2-3 2,5-3,5 5-6
stal @ [10% 0,6 2-3 3-4 4-5 6-7,5
g\%) Gﬁ 0,8 1,5-2 2-25 2,5-3,5 5-6
stal O - 08 1,5-2 2,0-25 2,5-3,0 4-45
NO
Rustfrit @ [B%A 0,6 3-4 4-5 5-6 5-6
stal 300% He s 0,8 2,5-3 2-3 35-4 4-5
Rustfrit |2 é’ €O, | i/!
stal (NO)

FORKLARING TIL DEN VEJLEDENDE
TABEL
\yé Materialetype:
N

Steel: Stal
Stainless steel: Rustfrit stal

[ - J Type af svejsetrad:
— . Massiv trad O Flustrad
E] Type af beskyttelsesgas
(%]
l(ﬁ Diameter pa svejsetrad
A
| Materialetykkelse
OIO Indstilling af tradfedning

Indstilling af svejseparametre

Denne svejsemaskine er udstyret med SYN-funktion. Det
betyder, at nér tradfedningen justeres, folger speendin-
gen ogsa med. Ved svejsning skal svejsetraden fores
frem med samme hastighed, som den smelter.

a. Drej justerknappen til tradfedning (14) til den anbe-
falede fremfaringshastighed.

b. Juster med SYN-justeringsknappen (16), sa den
vender lige op i midterpositionen.

c. Lav en test med samme materiale, forarbejdning og tyk-
kelse, som skal svejses senere. Foretag en provesvejsning.

e. Juster med SYN-justeringsknappen (16) under svejs-
ningen, og lyt. Nar svejsningen afgiver en let knaldende
lyd, er justeringen korrekt. Uden for den korrekte indstil-
ling éendres lyden til en mere ujaevn stgj.

f. Hvis du vil &endre svejsehastigheden, kan du justere
fedningen og derefter aendre indstillingen.

Svejsepistolens vinkel pa emnet

Ved svejsning holdes svejsepistolen pa den made,
der foles mest bekvem. Prov forskellige greb, indtil
du finder det, der passer dig bedst. Svejsepisto-
lens heeldning pavirker svejseresultatet og varierer

i forskellige svejsepositioner. En hzeldning pa 60° i
svejsemaskinens laengderetning er optimal i de fleste
tilfeelde. Her er handtaget parallelt med emnet. Jges
vinklen, tilfores der mere varme, og indtraengningen
bliver dybere.

[0} N
N R Y Y

Svetspistolens lutning i
svetsens tvarriktning.

Svetspistolens lutning i

svetsens langdriktning
Svejsepistolens haeldning i svejsemaskinens tveerret-
ning kan varieres, s& man bedre kan se smeltebadet
og styre lysbuen. Heeldningen pavirker svejsningens
form og indtraengning. Tilpas heeldningen efter typen
af svejsefuge.

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

e.Fremforingshastighed

Fransvetsning Motsvetsning

Smaltbad

Er den hastighed, hvormed svejsepistolen fores hen
imod eller veek fra svejsemaskinen. Frasvejsning giver
en bred svejsesom med noget mindre indtreeng-
ning. Ved svejsning pa begreenset plads anbefales
frasvejsning med en bred svejsesem, som mindsker
kravene til korrekt sidevaerts positionering af svejse-
pistolen. Modsvejsning giver en smal svejsesgm med
hgj kant og stor indtraengning.

For at opna en jeevn og god svejsesom skal svejsepi-
stolen fores med en konstant, jeevn og korrekt hastig-
hed. Hvis svejsepistolen fores for hurtigt i forhold til
den indstillede spzending og tradfedningshastighed,
betyder det, at varmen bliver for lav, hvilket betyder,

at svejseseommen bliver smal og indtreengningen be-
greenset. Hvis fremforingshastigheden derimod er for
lav, bliver varmen for hgj med meget nedsmeltet mate-
riale og et stort smeltebad, hvilket betyder, at et stort
omrade omkring svejsesemmen bliver varmepavirket.

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

Intermittens

P& bagpanelet sidder en tabel over, hvor lzenge man
kan svejse i en periode pa 10 minutter.

X 35% 60 % 100 %
I, 130 A 99 A 77 A
U, 205V 19V 17V

X = Svejsetid i % af en 10 minutters periode.
I, = Svejsestrom
U, = Svejsespaending

Nar svejsestremmen er 77 A, kan man svejse konti-
nuerligt. Ved en svejsestrom pa 130 A kan man svejse
i 3,3 minutter, resten af tiden skal svejsemaskinen
hvile, sa den kaler af og ikke bliver overophedet.

OBS!

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

Svejsning

ADVARSEL!

¢ Eksponering for straling fra lysbuen kan med-
fore blindhed og brandskader. Taend aldrig
for lysbuen, hvis du ikke er tilstraekkeligt godt
beskyttet. Benyt godkendt beskyttelses-
hjelm, flammesikre handsker, lange bukser og
langaermet skjorte og beskyttelsessko med
stalnaese.

e Elektriske stod kan veere dodelige. Svejs
aldrig, hvis du star, ligger pa knee eller ligger
pa det jordede emne.

e Svejsning i breendstoftanke, trykbeholdere,
lgfteanordninger og treekanordninger méa ude-
lukkende udfgres af kvalificerede svejsere, idet
forkert udfort svejsning kan fore til personska-
der, og/eller skal besigtiges, hvis de andres.

e For at mindske risikoen for ulykker:

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

- Afskaerm arbejdspladsen, hav en ildslukker
ved handen, og planlzeg en eventuel sluk-
ningsindsats, inden arbejdet pdbegyndes.

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.

e Lav en provesvejsning, hvis svejsemaskinen er
ny, eller hvis du ikke har brugt den tidligere. Eks-
perimentér gerne med forskellige indstillinger af
svejseparametrene for at se, hvordan de pavirker
svejseresultatet.

e Huvis slangepakken er bgjet, pavirker det trad-
fedningen pa grund af @get friktion. Prov altid at
svejse med en sd lige slangepakke som mulig.

a. Klarger og fastspeend emnet.

b. Veelg og monter egnet svejsetrdd og kontaktrar,
der er tilpasset svejsningen.

c. Spray svejsespray pa kontaktrer og gasmund-
stykke, sé eventuelle svejsesteenk ikke gror fast,
og gor det efter hver 10 minutters svejsning.

d. Kontrollér, at der er korrekt jordforbindelse, ved
at anbringe jordklemmen s teet som muligt pa
den overflade, der skal svejses. Slib eventuel rust,
maling eller lignende pa jordingspunktet veek for
at opna den bedste kontakt.
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. Ved svejsning med beskyttelsesgas tilsluttes gas-
flasken og gasflaskens ventil (31) &bnes, og derefter
indstilles gasflowet pa reduktionsventilen (34).

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

. Klip svejsetraden af, sa den stikker ca. 5 mm
uden for kontaktmundstykket.

. Seet stikket i stikkontakten.

i. Indstil spaendingen (1) og federhastigheden (5) i

henhold tabellen.

j. Tryk afbryderen (16) ind til ON-positionen.

. Hold svejsepistolen i den anbefalede hzeldning og
placer den pa startpunktet. Tryk p& aftraekkeren
(11) og begynd at svejse.

Svejsestillinger
Med en Mig/Mag-svejsemaskine kan man svejse i

samtlige svejsestillinger.

Vertikalt, Vertikalt,
Liggande Staende

Horisontalt Underupp

a.Horisontalt

Den horisontale stilling er mest hensigtsmaessig, og
det bor derfor tilstreebes at benytte denne. Arbejdet
gar lettere og hurtigere og forer til storre indtreeng-
ning. 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, sa traden rettes mere mod materialet oven
for fugen. S& forhindrer man smeltebadet i at lebe
nedad, hvis fremfgringshastigheden er tilstrackkeligt
lav. Svejsepistolens heeldning i svejsemaskinens
tveerretning 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 smeltebadet, lavere fremferings-
hastighed og dybere indtreengning. Svejsepistolens
haeldning skal vaere 45°-60° i svejsemaskinens
leengderetning og 0° i svejsemaskinens tveerretning
for bedre kontrol med smeltebadet.

d.Nedefra og op

Dette er den svaereste svejseposition. Svejsepistolen
skal holdes i 60° i svejsemaskinens laangderetning,
sa der ikke drypper smeltet metal ned i gaskoppen.
Vinklen i forhold til svejsemaskinens tveerretning skal
veere 0°, s& traden far den rigtige retning i fugen. Hvis
det drypper fra smeltebadet, reduceres varmen. Sa
er det lettere at fa smeltebadet ned i spalten.

BILTEMA

Art. 18-435

Svejsning med flere strenge

Ved svejsning af tykkere emner kan det veere nod-
vendigt med mere end én svejsestreng for at lukke
spalten. Slib kanterne pa emnet, sa vinklen er korrekt
i henhold til den valgte fugetype.

a. Start med at svejse rodstrengen. Ved forbandt
med overlap skal elektroden heeldes, sa storste-
delen af varmen rammer den tykkeste del.

b. Svejs derefter den forste fyldstreng.

c. Fortsaet med fyldstrenge, til spalten er lukket.

d. Feerdig svejsesom.

OBS!
Ved svejsning med flustrad er det vigtigt omhyggeligt
at fjerne al slagger for hver streng.

Punktsvejsning
Ved punktsvejsning skal to overlappende metal-
stykker svejses sammen og kan vaere et alternativ
til overlappende somme. Det kan gores med tre
forskellige metoder. Hver metode har fordele og
ulemper.

a b

. Ved gennembraendingsmetoden breendes

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 svejsetrad, medmindre metalstykkerne er

meget tynde.

Propmetoden er den metode, der giver de

jeevneste og paeneste svejsesgmme. Ved denne

metode stanses eller bores der huller langs kan-
ten af det overste stykke. Lysbuen rettes gennem
hullet, og der sker indtraengning i det nederste
stykke. Lad smeltebadet fylde hullet op, s& det
overste stykke bliver jeevnt. Indstil spaendingen
og fadningshastigheden i henhold til tabellen.

. Punktoverlapningsmetoden er en overlappende
forbandt, hvor svejsesesmmen ikke er kontinuert.
Speending og tradfedningshastighed skal indstil-
les i henhold til tabellen.

C

b.
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VEDLIGEHOLDELSE
Fejlfinding

FEJL ARsAG

Advarselslam-
pen for over-
belastning (10)
lyser.

1. Spaendingen er for hgj (>15%).
2. Spaendingen er for lav (< 15%).
3. Overophedningsbeskyttelsen
er blevet udlgst pa grund af for
lang svejsetid, uden at svejse-
maskinen har faet lov at hvile.
4. Overophedningssikringen er
blevet udlgst pa grund af darlig
ventilation.

Art. 18-435

AFHJZELPNING

1. Sluk afbryderen ON/OFF. Kontrollér speendingen i
stikkontakten.

2. Sluk afbryderen ON/OFF. Kontrollér spaendingen i
stromstikket, og at forlaengerledningens dimension er
i overensstemmelse med anbefalingerne i brugsanvis-
ningen.

3. Reducer svejsetiden, s& den ikke overstiger inter-
mittensfaktoren.

4. Kontrollér, at ventilatoren kan dreje frit, og at kele-
luftdbningerne ikke er stoppet til.

Svejsetraden
gér treegt eller
fodes ujaevnt.

1. Tradrullen sidder for hardt.

2. Snavs i tradlederen.

3. Tradlederen er blevet bgjet.
4. For lille tryk mellem trykrullen
og federullen.

1. Losn drejegrebet.

2. Rengor tradlederen med trykluft.
3. Udskift slangepakken.

4. Forgg trykket med grebet.

Meget svejses-
projt.

1. Forkerte svejseparametre.
2. Forkert flow af beskyttelses-
gas.

3. Ujeevn tradfedning.

1. Kontrollér svejsemaskinens indstillinger samt ov-
rige svejseparametre.

2. Juster gasflowet, kontrollér og renger gaskoppen,
afskaerm arbejdspladsen mod treek.

3. Kontrollér tradfedningen.

Svejsesom-
men indeholder
porer.

1. Emnet er ikke korrekt ren-
gjort.

2. Forkert flow af beskyttelses-
gas.

1. Renger emnet omhyggeligt for rust, maling osv. Ved
svejsning med flustrad skal al slagge renses af, inden
naeste streng svejses.

2. Juster gasflowet, kontrollér og renger gaskoppen,
kontrollér gasflaske, reduktionsventil og gasslange,
afskaerm arbejdspladsen mod treek.

Lysbuen er
ustabil, og der
kommer meget
svejsesproijt.

1. For stort kontaktror.

2. For lav eller ujeevn spaending
i stremudtaget.

3. Ujeevn tradfedning.

1. Udskift kontaktroret med et, der har samme dimen-
sion som svejsetraden.

2. Kontrollér spaendingen i stramstikket, og at forlaen-
gerledningens dimension er i overensstemmelse med
anbefalingerne i brugsanvisningen.

3. Kontrollér tradfedningen.

Lysbuen taender
ikke.

1. Emnet er ikke korrekt ren-
gjort.

2. Darlig kontakt for returklem-
men.

1. Renger emnet omhyggeligt for rust, maling osv. Ved
svejsning med flustrad skal al slagge renses af, inden
naeste streng svejses.

2. Renger emnet og jordklemmen. Placer returklem-
men taettere pa svejsepunktet.

Svejsemaskinen
udvikler ikke
fuld effekt.

1. For lav spaending og/eller
tradfedningshastighed.

2. Darlig kontakt for returklem-
men.

1. @g spaendingen og/eller fadningshastigheden.
2. Rengoer emnet og jordklemmen. Placer returklem-
men taettere pa svejsepunktet.

A ADVARSEL! Afbryd stremmen for

vedligeholdelse.
Rengoring

Tor af med en tor klud. Brug ikke steerke rengarings-

midler.

Transport og opbevaring
Fjern slangepakke og returkabel. Svejsemaskinen
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skal opbevares tort og frostfrit, udenfor berns og
uvedkommendes raekkevidde.

Affald
Brugte elektriske og elektroniske produkter,
E herunder alle typer batterier, skal afleveres pa en
genbrugsstation. (lht. direktiv 2012/19/EU og
. 2006/66/EF).
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Critical Raw Materials

The EU has listed 30 minerals and metals that are
critical to our society in terms of economic importance
and supply risk. Biltema provides information to
customers on which critical raw materials are included
in certain products (more than 1 gram). The critical raw
materials in each component is listed below.

Bismuth

ANTIMONY

Transmitter wiring harness ROHS2.0||EXTREMIG 100/D90EXTMIG-
100MZB4.26/150/V2.0

Fan CE/UL/ROHS2.0||RS8025S24H-A
3.6W/0.15A/24V/4200+10%/260/TJC-PT2.54-2P/V2.0

MIG Torch ROHS2.0/PAHSI||E19 SO-MIG130V3.0

Copper connector ROHS2.0||RNB2-5S/ 4000pcs

Copper - core PVC insulated electric wire/BV ROHS2.0|[1.5mm2

Connector plug spring CSA/ROHS2.0/PAHS]||6.3(TP25012J-2)
ZUCH8

Integrated chip ROHS2.0||TOP264VG/eDIP-12B/PI

Integrated electrical circuit ROHS2.0|[TL431ACLP/TO-92/T|

Main transformer ROHS2.0||EXTREMIG 130/
T78*40%79/11:4:4/29.9KVA/BRO8773/V2.0

control transformer ROHS2.0||EE25 49:6:7:11:7/0.35KVA/V2.0

driving transformer ROHS2.0|[EXTREME-80/BR22EE3-2031A/
EEL22/25:25:25/0.015 KVA/V1.0/PE80.10E.12AE12.2.6.2

Quick recovery diode ROHS2.0||SFR60F30PS
IGBT single tube ROHS2.0||STGW60V60DF/TO-247/ST
mutual inductor ROHS2.0||ZX7-400MOS/EE25 200:0

Wire feeder/CE/PAHS/ROHS2.0||285SJ27/DC24V/0.6V/0.8K/0.8

Switch ROHS2.0/PAHS||JD03-A1 30A/250V

Circuit board ROHS2.0||[EXTREMIG 130-MAIN-
01/260*172*1.6/70um/1/V1.1

Air pipe connector(ROHS2.0)/PAHS||SN-S,G1/8
Cooper connector(ROHS2.0)/PAHS||OT8-6

Art. 18-435

Electrolysis - electric capacitor ROHS2.0||470uF/50V ¢10*20/105°C

Electrolysis - electric capacitor ROHS2.0||47uF/25V ¢5*11/105°C

Electrolysis - electric capacitor ROHS2.0||[100uF/63V ¢8*12/105°C

Electrolysis - electric capacitor ROHS2.0||470uF/100V
¢16*25/105°C

Electrolysis - electric capacitor ROHS2.0||470uF/400V/¢30*50/85
°HW

radiator ROHS2.0|[YHR-25/15*25

radiator ROHS2.0||EXTREMIG 100/92*70*23/V2.0/D90EXTMIG-
100MZB4-2

PHOSPHORUS

Transmitter wiring harness ROHS2.0||[EXTREMIG 100/D90EXTMIG-
100MZB4.26/150/V2.0

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-1985
ROHS2.0/PAHS||ST4.2*9.5-F/10.9

Cross groove socket hexagon bolt assembly GB/T9074.13-1988
ROHS2.0[|M6*16

Cross groove tray head screw GB/T9074.4-1988 ROHS2.0||M4*16

Outer serrated locking washer GB/T862.2-1987 ROHS2.0/PAHS||4

Flat washers C GB/T95-2002 ROHS2.0||¢18*¢6.2*2

Fan CE/UL/ROHS2.0||RS8025S24H-A
3.6W/0.15A/24V/4200+£10%/260/TJC-PT2.54-2P/V2.0

MIG Torch ROHS2.0/PAHS||E19 SO-MIG130 0.8V3.0
Cold - rolled steel roll ROHS2.0/PAHS||0.8*1250*C/SPCCT/DCO1

Copper connector ROHS2.0||RNB2-5S5/4000pcs

Copper - core PVC insulated electric wire/BV ROHS2.0|[1.5mm2

Clamp clip ROHS2.0/PAHS|[11-1.5/1.5

Air - core hexagon angle copper column ROHS2.0 ||[M3*8/14/V2.0

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-1985
ROHS2.0/PAHS||ST4.8*50-F

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-1985
ROHS2.0/PAHS||ST4.2*9.5-F

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-1985
ROHS2.0/PAHS||ST4.2*9.5-F/10.9

Cooper connector(ROHS2.0)||OT8-8

YH cable wire VDE/PAHS/ROHS2.0|[10mm2 HO1N2-D 1000m

YH cable wire VDE/PAHS/ROHS2.0|[10mm2 KHO1N2-D 1000m

Switch connection wire CE/ROHS2.0||[EXTREME 80/150/V2.0/
PE80.10E.12AE12.7

earth cable wire CE/ROHS2.0||[EXTREME 80150/V1.0/
PE80.10E.12AE12.2.2

Circuit board UL/ROHS2.0||PE140E.10.12AE12-EMC/87*39/6/V1.1

Earth clamp/PAHS/ROHS2.0|[200A

Copper board ROHS2.0||1.2/T3

Electrolysis - electric capacitor ROHS2.0|[100uF/35V ¢8*11.5/105°

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-1985
ROHS2.0/PAHS||ST4.2*9.5-F/10.9

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-1985
ROHS2.0/PAHS||ST4.2*9.5-F/10.9

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-85
ROHS2.0/PAHS||ST4.2*13-F

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-1985
ROHS2.0/PAHS||ST4.8*38-F

Cross groove tray head screw GB/T818-2000 ROHS2.0/
PAHS||M5*12

Cross groove tray head screw GB/T818-2000 ROHS2.0/
PAHS||M4*12

Cross groove tray head screw GB/T9074.4-1988 ROHS2.0/
PAHS||M4*12

Electrolysis - electric capacitor ROHS2.0|[10uF/450V ¢10*16/105°C

Electrolysis - electric capacitor ROHS2.0||220uF/50V
¢10*12.5/105°C

Electrolysis - electric capacitor ROHS2.0||470uF/25V
¢10*12.5/105°C

Cross groove tray head screw GB/T9074.4-1988 ROHS2.0/
PAHS||M4*12

Cross groove tray head screw GB/T9074.4-1988 ROHS2.0/
PAHS||M4*12

© 2021-09-28 Biltema Nordic Services AB —

43




BILTEMA

Art. 18

Cross groove tray head screw GB/T9074.4-1988 ROHS2.0/
PAHS||M3*8

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-1985
ROHS2.0/PAHS||ST4.8*13-C

Cross groove socket hexagon bolt assembly GB/T9074.13-1988
ROHS2.0[|M6*16

Cross groove tray head screw GB/T9074.4-1988 PAHS/
ROHS2.0[|M5*16

Cross groove tray head screw GB/T9074.4-1988 PAHS/
ROHS2.0[|M5*16

Cross groove tray head screw GB/T9074.4-1988 PAHS/
ROHS2.0||M5*16

Cross groove sunk screw GB/T819-1976 ROHS2.0 ||M4*12

Cross groove sunk screw GB/T819-1976 ROHS2.0/PAHS||M3*8

Hex - angle flange - face nut GB/T6177.1-2000 ROHS2.0[|M5

Type - 1 hexagon nut GB/T6170-2000 ROHS2.0||M3

Outer serrated locking washer GB/T862.2-1987 ROHS2.0/PAHS||5

Red steel washwasher ROHS2.0||3

Connector plug spring CSA/ROHS2.0/PAHS||6.3(TP25012J-2)
ZUCH8

High - voltage porcelain sheet capacitorROHS2.0|[101J/1KV

High - voltage porcelain sheet capacitor ROHS2.0(|332/AC250V Y2

High - voltage porcelain sheet capacitor ROHS2.0||471K/250VAC
Y2/P=7.5

High - voltage porcelain sheet capacitor ROHS2.0|[102K/2KV

High - voltage porcelain sheet capacitor ROHS2.0[[102K/2KV

High - voltage porcelain sheet capacitor ROHS2.0[[103/2KV/P=7.62

High - voltage porcelain sheet capacitor ROHS2.0||472/3KV

High - voltage porcelain sheet capacitor ROHS2.0[|471K/2KV

Integrated chip ROHS2.0[[TOP264VG/eDIP-12B/PI

Integrated electrical circuit ROHS2.0||TL431ACLP/TO-92/TI

Quick recovery diode ROHS2.0||SFR60F30PS

Cooper connector(ROHS2.0)||OT8-8

YH cable wire VDE/PAHS/ROHS2.0|[10mm2 KHO1N2-D1000m

YH cable wire VDE/PAHS/ROHS2.0|[10mm2 KHO1N2-D 1000m

Switch connection wire CE/ROHS2.0||[EXTREME 80/150/V2.0/
PE80.10E.12AE12.7

earth cable wire CE/ROHS2.0||[EXTREME 80/150/V1.0/
PE80.10E.12AE12.2.2

Clamp clip ROHS2.0/PAHS|[11-1.5/1.5

Cross groove tray head screw GB/T818-2000 ROHS2.0/
PAHS||M5*10

Type - 1 hexagon nut GB/T6170-2000 ROHS2.0/PAHS||M5

Heexthin nut GB/T6172.1-2000 ROHS2.0/PAHS||M10

Round pressure - riveting nut HG/C17.4-41-2011 ROHS2.0/
PAHS||S-M4-1

Round pressure - riveting nut HG/C17.4-41-2011 ROHS2.0/
PAHS||S-M4-1

Outer serrated locking washer GB/T862.2-1987 PAHS/ROHS2.0[10

High - voltage porcelain sheet capacitor ROHS2.0|[332/AC250V Y2

Circuit board UL/ROHS2.0||PE140E.10.12AE12-EMC/87*39/6/V1.1

Earth clamp/PAHS/ROHS2.0||200A

Copper board ROHS2.0([1.2/T3

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-1985
ROHS2.0/PAHS||ST4.2*9.5-F/10.9

Cross groove socket hexagon bolt assembly GB/T9074.13-1988
ROHS2.0(|M6*16

Cross groove tray head screw GB/T9074.4-1988 ROHS2.0||M4*16

Outer serrated locking washer GB/T862.2-1987 ROHS2.0/PAHS||4

Flat washers C GB/T95-2002 ROHS2.0||¢18%¢6.2*2

Air - core hexagon angle copper column ROHS2.0 |[M3*8/14/V2.0

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-1985
ROHS2.0/PAHS||ST4.8*50-F

IGBT single tube ROHS2.0||STGW60V60DF/TO-247/ST

mutual inductor ROHS2.0||ZX7-400MOS/EE25 200:0

Wire feeder /CE/PAHS/ROHS2.0||285SJ27/DC24V/0.6V/0.8K/0.8

Shunt ROHS2.0[|U180A/75mV

Switch ROHS2.0/PAHS||JD03-A1 30A/250V

Hagon isolation column ROHS2.0||[MTPM310 M3*0.5/66

Circuit board ROHS2.0||[EXTREMIG 130-MAIN-
01/260*172*1.6/70um/1/V1.1

Air pipe connector(ROHS2.0)/PAHS||SN-S,G1/8

Steel wire - type elastic clamp(ROHS2.0)/PAHS||[X7

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-1985
ROHS2.0/PAHS||ST4.2*9.5-F

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-1985
ROHS2.0/PAHS||ST4.2*9.5-F/10.9

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-1985
ROHS2.0/PAHS||ST4.2*9.5-F/10.9

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-1985
ROHS2.0/PAHS||ST4.2*9.5-F/10.9

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-85
ROHS2.0/PAHS||ST4.2*13-F

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-1985
ROHS2.0/PAHS||ST4.8*38-F

Cold - rolled steel roll ROHS2.0/PAHS|[1*1250*C/SPCCT/DCO1

Cold - rolled steel roll ROHS2.0/PAHS|[1*1250*C/SPCCT/DCO1

Cold - rolled steel roll ROHS2.0/PAHS||1*1250*C/SPCCT/DCO01

Cold - rolled steel roll ROHS2.0/PAHS]|0.8*1250*C/SPCCT/DCO1

Cold - rolled steel roll ROHS2.0/PAHS]||0.8*1250*C/SPCCT/DCO1

Cold - rolled steel roll ROHS2.0/PAHS]||0.8*1250*C/SPCCT/DCO1

Cooper connector(ROHS2.0)/PAHS||OT8-6

Cross groove tray head screw GB/T818-2000 ROHS2.0/
PAHS||M5*12

Cross groove tray head screw GB/T818-2000 ROHS2.0/
PAHS||M4*12

Cross groove tray head screw GB/T9074.4-1988 ROHS2.0/
PAHS||M4*12

Cross groove tray head screw GB/T9074.4-1988 ROHS2.0/
PAHS||M4*12
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Cross groove tray head screw GB/T9074.4-1988 ROHS2.0/
PAHS||M4*12

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-1985
ROHS2.0/PAHS||ST4.8*38-F

Cross groove tray head screw GB/T9074.4-1988 ROHS2.0/
PAHS||M3*8

Cross groove tray head screw GB/T818-2000 ROHS2.0/
PAHS||M5*12

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-1985
ROHS2.0/PAHS||ST4.8*13-C

Cross groove tray head screw GB/T818-2000 ROHS2.0/
PAHS||M4*12

Cross groove socket hexagon bolt assembly GB/T9074.13-1988
ROHS2.0[|M6*16

Cross groove tray head screw GB/T9074.4-1988 ROHS2.0/
PAHS||M4*12

Cross groove tray head screw GB/T9074.4-1988 PAHS/
ROHS2.0[|M5*16

Cross groove tray head screw GB/T9074.4-1988 ROHS2.0/
PAHS||M4*12

Cross groove tray head screw GB/T9074.4-1988 PAHS/
ROHS2.0||M5*16

Cross groove tray head screw GB/T9074.4-1988 ROHS2.0/
PAHS||M4*12

Cross groove tray head screw GB/T9074.4-1988 PAHS/
ROHS2.0||M5*16

Cross groove tray head screw GB/T9074.4-1988 ROHS2.0/
PAHS||M3*8

Cross groove sunk screw GB/T819-1976 ROHS2.0 [|[M4*12

Cross groove sunk screw GB/T819-1976 ROHS2.0/PAHS||M3*8

Hex - angle flange - face nut GB/T6177.1-2000 ROHS2.0||M5

Type - 1 hexagon nut GB/T6170-2000 ROHS2.0||M3

Outer serrated locking washer GB/T862.2-1987 ROHS2.0/PAHS||5

Hagon isolation column ROHS2.0||[MTPM310 M3*0.5/66

Cross groove tray head screw GB/T818-2000 ROHS2.0/
PAHS||M5*10

Type - 1 hexagon nut GB/T6170-2000 ROHS2.0/PAHS||M5
Heexthin nut GB/T6172.1-2000 ROHS2.0/PAHS||M10

Round pressure - riveting nut HG/C17.4-41-2011 ROHS2.0/
PAHS||S-M4-1
Round pressure - riveting nut HG/C17.4-41-2011 ROHS2.0/
PAHS||S-M4-1

Outer serrated locking washer GB/T862.2-1987 PAHS/ROHS2.0([10

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-1985
ROHS2.0/PAHS||ST4.2*9.5-F/10.9

Cross groove socket hexagon bolt assembly GB/T9074.13-1988
ROHS2.0||M6*16

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-1985
ROHS2.0/PAHS||ST4.8*13-C

Cross groove socket hexagon bolt assembly GB/T9074.13-1988
ROHS2.0[|M6*16

Cross groove tray head screw GB/T9074.4-1988 PAHS/
ROHS2.0[|M5*16

Cross groove tray head screw GB/T9074.4-1988 PAHS/
ROHS2.0||M5*16

Cross groove tray head screw GB/T9074.4-1988 PAHS/
ROHS2.0||M5*16

Cross groove sunk screw GB/T819-1976 ROHS2.0 ||[M4*12

Cross groove sunk screw GB/T819-1976 ROHS2.0/PAHS||M3*8

Hex - angle flange - face nut GB/T6177.1-2000 ROHS2.0||M5

Type - 1 hexagon nut GB/T6170-2000 ROHS2.0||M3

Outer serrated locking washer GB/T862.2-1987 ROHS2.0/PAHS||5

Red steel washwasher ROHS2.0||3

Hagon isolation column ROHS2.0||[MTPM310 M3*0.5/66

Steel wire - type elastic clamp(ROHS2.0)/PAHS||X7

Cold - rolled steel roll ROHS2.0/PAHS|[1*1250*C/SPCCT/DCO1

Cold - rolled steel roll ROHS2.0/PAHS|[1*1250*C/SPCCT/DCO1

Cross groove tray head screw GB/T9074.4-1988 ROHS2.0||M4*16

Cold - rolled steel roll ROHS2.0/PAHS|[1*1250*C/SPCCT/DCO1

Outer serrated locking washer GB/T862.2-1987 ROHS2.0/PAHS||4

Cold - rolled steel roll ROHS2.0/PAHS|[1*1250*C/SPCCT/DCO1

Flat washers C GB/T95-2002 ROHS2.0||¢18%¢6.2*2

Cold - rolled steel roll ROHS2.0/PAHS]||0.8*1250*C/SPCCT/DCO1

Cold - rolled steel roll ROHS2.0/PAHS]||0.8*1250*C/SPCCT/DCO1

Cold - rolled steel roll ROHS2.0/PAHS||0.8*1250*C/SPCCT/DCO1

Clamp clip ROHS2.0/PAHS|[11-1.5/1.5

Cold - rolled steel roll ROHS2.0/PAHS||0.8*1250*C/SPCCT/DCO1

Air - core hexagon angle copper column ROHS2.0 ||[M3*8/8 14/V2.0

Clamp clip ROHS2.0/PAHS|[11-1.5/1.5

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-1985
ROHS2.0/PAHS||ST4.8*50-F

Cross groove tray head screw GB/T818-2000 ROHS2.0/
PAHS||M5*10

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-1985
ROHS2.0/PAHS||ST4.2*9.5-F

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-1985
ROHS2.0/PAHS||ST4.2*9.5-F/10.9

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-1985
ROHS2.0/PAHS||ST4.2*9.5-F/10.9

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-1985
ROHS2.0/PAHS||ST4.2*9.5-F/10.9

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-85
ROHS2.0/PAHS||ST4.2*13-F

Type - 1 hexagon nut GB/T6170-2000 ROHS2.0/PAHS||M5

Heexthin nut GB/T6172.1-2000 ROHS2.0/PAHS||M10

Round pressure - riveting nut HG/C17.4-41-2011 ROHS2.0/
PAHS||S-M4-1

Round pressure - riveting nut HG/C17.4-41-2011 ROHS2.0/
PAHS||S-M4-1

Outer serrated locking washer GB/T862.2-1987 PAHS/ROHS2.0[10

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-1985
ROHS2.0/PAHS||ST4.2*9.5-F/10.9
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Cross groove socket hexagon bolt assembly GB/T9074.13-1988
ROHS2.0||M6*16

Round pressure - riveting nut HG/C17.4-41-2011 ROHS2.0/
PAHS||S-M4-1

Cross groove tray head screw GB/T9074.4-1988 ROHS2.0||M4*16

Outer serrated locking washer GB/T862.2-1987 ROHS2.0/PAHS||4

Flat washers C GB/T95-2002 ROHS2.0|¢18*¢6.2"2

Air - core hexagon angle copper column ROHS2.0 |[M3*8/14/V2.0

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-1985
ROHS2.0/PAHS||ST4.8*50-F

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-1985
ROHS2.0/PAHS||ST4.2*9.5-F

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-1985
ROHS2.0/PAHS||ST4.2*9.5-F/10.9

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-1985
ROHS2.0/PAHS||ST4.2*9.5-F/10.9

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-1985
ROHS2.0/PAHS||ST4.2*9.5-F/10.9

Outer serrated locking washer GB/T862.2-1987 PAHS/ROHS2.0|[10
NATURAL RUBBER

Auxiliary power supply wiring harness ROHS2.0||[EXTREMIG 100/
D90EXTMIG100MZB4.23/200/V1.0

Main control board connected to panel connection
ROHS2.0||[EXTREMIG 100/V1.0/D9OEXTMIG100MZB4.24

Voltage feedback wiring harness ROHS2.0|[EXTREMIG 100/
D90EXTMIG100MZB4.25/200/V2.0

Transmitter wiring harness ROHS2.0||EXTREMIG 100/D90EXTMIG-
100MZB4.26/150/V2.0

Main control positive output harness ROHS2.0|[EXTREMIG 100/
D90EXTMIG100MZB4.20/740/V2.0

Dual use slag removal tool ROHS2.0/PAHS||AC

Magetic ring ROHS2.0|/T31*19*15/NO

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-85
ROHS2.0/PAHS||ST4.2*13-F

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-1985
ROHS2.0/PAHS||ST4.8*38-F

Cross groove tray head screw GB/T818-2000 ROHS2.0/
PAHS||M5*12

Cross groove tray head screw GB/T818-2000 ROHS2.0/
PAHS||M4*12

Cross groove tray head screw GB/T9074.4-1988 ROHS2.0/
PAHS||M4*12

Cross groove tray head screw GB/T9074.4-1988 ROHS2.0/
PAHS||M4*12

Cross groove tray head screw GB/T9074.4-1988 ROHS2.0/
PAHS||M4*12

Cross groove tray head screw GB/T9074.4-1988 ROHS2.0/
PAHS||M3*8

PE film bag D8150/ROHS2.0 ||510*335*650*0.04

PE film bag/D8169/ROHS2.0|[170*250%0.04/V2.0

Copper - core PVC insulated electric wire/BV ROHS2.0|[1.5mm2

NTC resistance wire CSA/CE/ROHS2.0|[100ST/210/V4.0

Main control negative output harness ROHS2.0||[EXTREMIG 100/
D90EXTMIG100MZB4.21/110/V1.0

Positive wire ROHS2.0||[EXTREMIG 100/V2.0/D90EXTMIG-
100MZB4.22

Power cord with plug *N/VDE/ROHS2.0/PAHS||3*1.5mm2*2.5m
HO7RN-F AC250/A16/IP44

Nylon Stick 1010/ROHS2.0|¢30

Clamp clip ROHS2.0/PAHS|[11-1.5/1.5

Protection cap(ROHS2.0)/PAHS||EC6.0-20/1.0

Machine foot PAHS/ROHS2.0||ARC 140/180/¢25*11/ABS/V0/V1.0

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-1985
ROHS2.0/PAHS||ST4.8*13-C

Cross groove socket hexagon bolt assembly GB/T9074.13-1988
ROHS2.0||M6*16

Cross groove tray head screw GB/T9074.4-1988 PAHS/
ROHS2.0[|M5*16

Cross groove tray head screw GB/T9074.4-1988 PAHS/
ROHS2.0||M5*16

Cross groove tray head screw GB/T9074.4-1988 PAHS/
ROHS2.0||M5*16

Cross groove sunk screw GB/T819-1976 ROHS2.0 [|[M4*12

Cross groove sunk screw GB/T819-1976 ROHS2.0/PAHS||M3*8

Hex - angle flange - face nut GB/T6177.1-2000 ROHS2.0||M5

Type - 1 hexagon nut GB/T6170-2000 ROHS2.0||M3

Outer serrated locking washer GB/T862.2-1987 ROHS2.0/PAHS||5

Hagon isolation column ROHS2.0||[MTPM310 M3*0.5/66

Activity bearer ROHS2.0|[167*36"25

Activity bearer ROHS2.0|[167*36*25

Support pole no.1 ROHS2.0||[EXTREME 80/98.7*22.5*10/ABS/
VO/V1.0

mutual inductor ROHS2.0[|ZX7-400MOS/EE25 200:0

Wire feeder /CE/PAHS/ROHS2.0]|28SSJ27/DC24V/0.6V/0.8K/0.8

Magbeads ROHS2.0]|¢3.5°¢1.2*5.0

Switch ROHS2.0/PAHS||JD03-A1 30A/250V

Circuit board retaining bracket ROHS2.0

Circuit board ROHS2.0||[EXTREMIG 130-MAIN-
01/260*172*1.6/70pum/1/V1.1

PVC tube ROHS2.0/PAHS||¢5.5"8

PE film bag ROHS2.0 [|230*350%0.04/D4*2 +D62/V2.0

IGBT Protective sleeve(ROHS2.0)||CARIARC200
WD.3-7(15.8*10.5*7.3)NO PC

Cross groove tray head screw GB/T818-2000 ROHS2.0/
PAHS||M5*10

Type - 1 hexagon nut GB/T6170-2000 ROHS2.0/PAHS||M5

Heexthin nut GB/T6172.1-2000 ROHS2.0/PAHS||M10

Round pressure - riveting nut HG/C17.4-41-2011 ROHS2.0/
PAHS||S-M4-1

YH cable wire VDE/PAHS/ROHS2.0|[10mm2 HO1N2-D1000m

YH cable wire VDE/PAHS/ROHS2.0|[10mm2 HO1N2-D1000m

Switch connection wire CE/ROHS2.0||[EXTREME 80/150/V2.0/
PE80.10E.12AE12.7

earth cable wire CE/ROHS2.0||[EXTREME 80/150/V1.0/
PE80.10E.12AE12.2.2
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EMC board positive connection CE/ROHS2.0||[EXTREME 80/100/
V1.0/PE80.10E.12AE12.2.3

Fan CE/UL/ROHS2.0||RS8025S24H-A 3.6W/0.15A/24V/4200+10%
260/TJC-PT2.54-2P/V2.0

EMC board negative pole connection CE/ROHS2.0|[EXTREME
80/100/V1.0/PE80.10E.12AE12.2.1

Wire plate block seat/G8026/ROHS2.0/PAHS||¢65*¢42*¢13.5/MIG
105.16.4

Block end of wire plate/G8026/ROHS2.0/PAHS||¢65*¢15.5*28/MIG
105.16.6

Clamp clip ROHS2.0/PAHS|[11-1.5/1.5
Magbeads ROHS2.0]|¢3.5°¢1.2*5.0

Quick socket CE/ROHS2.0/PAHS||DKJ10-25

Circuit board UL/ROHS2.0||PE140E.10.12AE12-EMC/87*39/6/V1.1

TITANIUM

Cold - rolled steel roll ROHS2.0/PAHS]||0.8*1250*C/SPCCT/DCO1

Fan cover/ROHS2.0||¢80/80

radiator ROHS2.0|[YHR-25/15*25

radiator ROHS2.0||[EXTREMIG 100/92*70*23/V2.0/D90EXTMIG-
100MzB4-2

Cold - rolled steel roll ROHS2.0/PAHS||1*1250*C/SPCCT/DCO01

Cold - rolled steel roll ROHS2.0/PAHS|[1*1250*C/SPCCT/DCO1

Cold - rolled steel roll ROHS2.0/PAHS|[1*1250*C/SPCCT/DCO1

Cold - rolled steel roll ROHS2.0/PAHS|[1*1250*C/SPCCT/DCO1

MIG Torch ROHS2.0/PAHS||E19 SO-MIG130 0.8 V3.0

Copper connector ROHS2.0||RNB2-5S/ 4000pcs

Copper - core PVC insulated electric wire/BV ROHS2.0|[1.5mm2

Air - core hexagon angle copper column ROHS2.0 ||M3+*8/8 14/V2.0

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-1985
ROHS2.0/PAHS||ST4.8*50-F

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-1985
ROHS2.0/PAHS||ST4.2*9.5-F

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-1985
ROHS2.0/PAHS||ST4.2*9.5-F/10.9

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-1985
ROHS2.0/PAHS||ST4.2*9.5-F/10.9

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-1985
ROHS2.0/PAHS||ST4.2*9.5-F/10.9

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-85
ROHS2.0/PAHS||ST4.2*13-F

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-1985
ROHS2.0/PAHS||ST4.8*38-F

Cross groove tray head screw GB/T818-2000 ROHS2.0/
PAHS||M5*12

Cross groove tray head screw GB/T818-2000 ROHS2.0/
PAHS||M4*12

Cold - rolled steel roll ROHS2.0/PAHS||0.8*1250*C/SPCCT/DCO1

Cold - rolled steel roll ROHS2.0/PAHS]||0.8*1250*C/SPCCT/DCO1

Cold - rolled steel roll ROHS2.0/PAHS]|0.8*1250*C/SPCCT/DCO1

Cold - rolled steel roll ROHS2.0/PAHS]||0.8*1250*C/SPCCT/DCO1

Clamp clip ROHS2.0/PAHS|[11-1.5/1.5

Red steel washwasher ROHS2.0||3

Steel wire - type elastic clamp(ROHS2.0)/PAHS||[X7

Cold - rolled steel roll ROHS2.0/PAHS|[1*1250*C/SPCCT/DCO1

Cold - rolled steel roll ROHS2.0/PAHS|[1*1250*C/SPCCT/DCO1

Cold - rolled steel roll ROHS2.0/PAHS|[1*1250*C/SPCCT/DCO1

Cross groove tray head screw GB/T9074.4-1988 ROHS2.0/
PAHS||M4*12

Cross groove tray head screw GB/T9074.4-1988 ROHS2.0/
PAHS||M4*12

Cross groove tray head screw GB/T9074.4-1988 ROHS2.0/
PAHS||M4*12

Cross groove tray head screw GB/T9074.4-1988 ROHS2.0/
PAHS||M3*8

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-1985
ROHS2.0/PAHS||ST4.8*13-C

Cross groove socket hexagon bolt assembly GB/T9074.13-1988
ROHS2.0[|M6*16

Cross groove tray head screw GB/T9074.4-1988 PAHS/
ROHS2.0[|M5*16

Cold - rolled steel roll ROHS2.0/PAHS|[1*1250*C/SPCCT/DCO1

Cold - rolled steel roll ROHS2.0/PAHS]||0.8*1250*C/SPCCT/DCO1

Cold - rolled steel roll ROHS2.0/PAHS]|0.8*1250*C/SPCCT/DCO1

Cold - rolled steel roll ROHS2.0/PAHS|0.8*1250*C/SPCCT/DCO1
Clamp clip ROHS2.0/PAHS|[11-1.5/1.5

Transmitter wiring harness ROHS2.0||[EXTREMIG 100/D90EXTMIG-
100MZB4.26/150/V2.0

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-1985
ROHS2.0/PAHS||ST4.2*9.5-F/10.9

Cross groove socket hexagon bolt assembly GB/T9074.13-1988
ROHS2.0||M6*16

Cross groove tray head screw GB/T9074.4-1988 PAHS/
ROHS2.0[|M5*16

Cross groove tray head screw GB/T9074.4-1988 PAHS/
ROHS2.0||M5*16

Cross groove sunk screw GB/T819-1976 ROHS2.0 ||[M4*12

Cross groove sunk screw GB/T819-1976 ROHS2.0/PAHS||M3*8

Hex - angle flange - face nut GB/T6177.1-2000 ROHS2.0||M5

Type - 1 hexagon nut GB/T6170-2000 ROHS2.0||M3

Outer serrated locking washer GB/T862.2-1987 ROHS2.0/PAHS||5

Connector plug spring CSA/ROHS2.0/PAHS||6.3(TP25012J-2)
ZUCHS8

Integrated chip ROHS2.0||TOP264VG/eDIP-12B/PI

Cross groove tray head screw GB/T9074.4-1988 ROHS2.0||M4*16

Integrated electrical circuit ROHS2.0||TL431ACLP/TO-92/TI

Outer serrated locking washer GB/T862.2-1987 ROHS2.0/PAHS||4

Flat washers C GB/T95-2002 ROHS2.0||¢18"¢6.2*2

Main transformer ROHS2.0||[EXTREMIG 130/
T78*40%79/11:4:4/29.9KVA/BRO8773/V2.0

control transformer ROHS2.0||[EE25 49:6:7:11:7/0.35KVA/V2.0
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driving transformer ROHS2.0||[EXTREME-80/BR22EE3-2031A/
EEL22/25:25:25/0.015 KVA/V1.0/PE80.10E.12AE12.2.6.2

Quick recovery diode ROHS2.0||SFR60F30PS

IGBT single tube ROHS2.0||STGW60V60DF/TO-247/ST

Art. 18-435

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-85
ROHS2.0/PAHS||ST4.2*13-F

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-1985
ROHS2.0/PAHS||ST4.8*38-F

mutual inductor ROHS2.0||ZX7-400MOS/EE25 200:0
Wire feeder /CE/PAHS/ROHS2.0||28SSJ27/DC24V/0.6V/0.8K/0.8
Switch ROHS2.0/PAHS||JD03-A1 30A/250V

Hagon isolation column ROHS2.0||MTPM310 M3*0.5/66

Circuit board ROHS2.0||[EXTREMIG 130-MAIN-
01/260*172*1.6/70um/1/V1.1

Air pipe connector(ROHS2.0)/PAHS||SN-S,G1/8

Cooper connector(ROHS2.0)/PAHS||OT8-6

Cooper connector(ROHS2.0)||OT8-8

YH cable wire VDE/PAHS/ROHS2.0|[10mm2 HO1N2-D 1000m

YH cable wire VDE/PAHS/ROHS2.0|[10mm2 HO1N2-D 1000m

Switch connection wire CE/ROHS2.0||[EXTREME 80/150/V2.0/
PE80.10E.12AE12.7

earth cable wire CE/ROHS2.0||[EXTREME 80/150/V1.0/
PE80.10E.12AE12.2.2

Cross groove tray head screw GB/T818-2000 ROHS2.0/PAHS||M5*10

Type - 1 hexagon nut GB/T6170-2000 ROHS2.0/PAHS||M5

Cross groove tray head screw GB/T818-2000 ROHS2.0/
PAHS||M5*12

Cross groove tray head screw GB/T818-2000 ROHS2.0/
PAHS||M4*12

Cross groove tray head screw GB/T9074.4-1988 ROHS2.0/
PAHS||M4*12

Cross groove tray head screw GB/T9074.4-1988 ROHS2.0/
PAHS||M4*12

Cross groove tray head screw GB/T9074.4-1988 ROHS2.0/
PAHS||M4*12

Cross groove tray head screw GB/T9074.4-1988 ROHS2.0/
PAHS||M3*8

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-1985
ROHS2.0/PAHS||ST4.8*13-C

Cross groove socket hexagon bolt assembly GB/T9074.13-1988
ROHS2.0[|M6*16

Cross groove tray head screw GB/T9074.4-1988 PAHS/
ROHS2.0||M5*16

Cross groove tray head screw GB/T9074.4-1988 PAHS/
ROHS2.0||M5*16

Heexthin nut GB/T6172.1-2000 ROHS2.0/PAHS||M10

Round pressure - riveting nut HG/C17.4-41-2011 ROHS2.0/
PAHS||S-M4-1

Cross groove tray head screw GB/T9074.4-1988 PAHS/
ROHS2.0||M5*16

Cross groove sunk screw GB/T819-1976 ROHS2.0 |[M4*12

Round pressure - riveting nut HG/C17.4-41-2011 ROHS2.0/
PAHS||S-M4-1

Outer serrated locking washer GB/T862.2-1987 PAHS/ROHS2.0[[10
Circuit board UL/ROHS2.0||PE140E.10.12AE12-EMC/87*39/6/V1.1
Earth clamp/PAHS/ROHS2.0|[200A

Copper board ROHS2.0|[1.2/T3

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-1985
ROHS2.0/PAHS||ST4.2*9.5-F/10.9

Cross groove socket hexagon bolt assembly GB/T9074.13-1988
ROHS2.0[|M6*16

Cross groove tray head screw GB/T9074.4-1988 ROHS2.0||M4*16

Outer serrated locking washer GB/T862.2-1987 ROHS2.0/PAHS||4

Flat washers C GB/T95-2002 ROHS2.0||¢¢¢18*¢6.2*2

Cold - rolled steel roll ROHS2.0/PAHS||0.8*1250*C/SPCCT/DCO1
Clamp clip ROHS2.0/PAHS|[11-1.5/1.5
Air - core hexagon angle copper column ROHS2.0 |[M3*8/8 14/V2.0

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-1985
ROHS2.0/PAHS||ST4.8*50-F

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-1985
ROHS2.0/PAHS||ST4.2*9.5-F

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-1985
ROHS2.0/PAHS||ST4.2*9.5-F/10.9

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-1985
ROHS2.0/PAHS||ST4.2*9.5-F/10.9

Cross groove sunk screw GB/T819-1976 ROHS2.0/PAHS||M3*8

Hex - angle flange - face nut GB/T6177.1-2000 ROHS2.0[|M5

Type - 1 hexagon nut GB/T6170-2000 ROHS2.0||M3

Outer serrated locking washer GB/T862.2-1987 ROHS2.0/PAHS||5

Red steel washwasher ROHS2.0||3

Hagon isolation column ROHS2.0||MTPM310 M3*0.5 66

Steel wire - type elastic clamp(ROHS2.0)/PAHS||[X7

Cold - rolled steel roll ROHS2.0/PAHS|[1*1250*C/SPCCT/DCO1

Cold - rolled steel roll ROHS2.0/PAHS|[1*1250*C/SPCCT/DCO1

Cold - rolled steel roll ROHS2.0/PAHS|[1*1250*C/SPCCT/DCO1

Cold - rolled steel roll ROHS2.0/PAHS||1*1250*C/SPCCT/DC01

Cold - rolled steel roll ROHS2.0/PAHS]|0.8*1250*C/SPCCT/DCO1

Cold - rolled steel roll ROHS2.0/PAHS||0.8*1250*C/SPCCT/DCO1

Cold - rolled steel roll ROHS2.0/PAHS||0.8*1250*C/SPCCT/DCO1

Clamp clip ROHS2.0/PAHS|[11-1.5/1.5

Cross groove tray head screw GB/T818-2000 ROHS2.0/
PAHS||M5*10

Type - 1 hexagon nut GB/T6170-2000 ROHS2.0/PAHS||M5

Heexthin nut GB/T6172.1-2000 ROHS2.0/PAHS||M10

Round pressure - riveting nut HG/C17.4-41-2011 ROHS2.0/
PAHS||S-M4-1

Round pressure - riveting nut HG/C17.4-41-2011 ROHS2.0/PAHS||S-M4-1

Outer serrated locking washer GB/T862.2-1987 PAHS/ROHS2.0||10

Cross - groove tray head self - tapping screw GB/T845-1985
ROHS2.0/PAHS||ST4.2*9.5-F/10.9




