GERN'

MIG 165

KAYTTOOHJEET
BRUKSANVISNING

DAA0O0O14

Kéaannos alkuperdisohjeista
Oversittning av originalanvisningarna

Sisalto / Innehall

1.0 TURVALLISUUSNORMIT ........oooooviiiiieeeieeeeeeeeeeeeee e n s 3
1.1 YLEISOHIEET ...t een s eneens 3
1.2 STTATINTL. ..ottt ee s ene e esaeneeens 3
1.3 TURVALLISUUSOHIEET ........coooiiiiieieeeeeeeeeee e sene s aenaeens 3
1.4 TULIPALON EHEKAISY ...t eneene 3
1.5 SUOTAKAASU ..ottt ne e aeneens 3
1.6 ELEKTROMAGNEETTINEN SOPIVUUS .....cooviuiiiiiiiieeeeeeeeieseee s 3
1.7 SAHKOISKU.......ooiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeee et eeneens 4

2.0 ASENNUS ..ottt ettt s sttt n st sen et s s enesensnesaes 4

3.0 HITSAUSSUOJAN YLLAPITO ......c.coiiiiiieeeeeeeeeeeeeeee e sese s sene s 5

4.0 HITSAUSLANGAN ASENNUS .....ooumiiieeeeieeee oot 5

5.0 MIG HITSAUS ...ttt s sttt san st ssene s snasaes 6

6.0 KAASULLINEN HITSAUS ..ottt sesees st sesesse s aness s esssnesessnesaes 6

7.0 ALUSTUS HITSAUKSEEN ...ttt 7

8.0 KAASUPULLON JA PAINEENSAATIMEN KYTKENTA .......cooooviiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeea, 7

9.0 KAASUTON HITSAUS .....ooomiiiieieeeeeeeeeeee et ses st an s sasssnesessnasaes 8

10.0 HITSAUKSEN VALMISTELU ..ottt et 8

11.0 KAASUTTOMAN HITSAUKSEN EDUT ......coouimiiiiiiieeeeeeee e een s 8

12.0 HITSAUSMENETELMAT ..ottt 9
12.1 VIITETAULUKKO 6-SAATOMALLEILLE ........cocoovoiiiiiieeeeeeeeeeeeeeee e 9

13.0 HITSAUSKELAN VATHTAMINEN ........coooiiiiiiiiiiieieeeeee et 10




14.0 HITSAUSVINKIT .....ooiiiiiii et s 10

15.0 PISTEHITSAUS ...ttt 11
16.0 VIRTALAHTEEN SAATO........ooiiiieeeeeeeeeeeeeeeeee e ene st 11
17.0 HITSAUKSEN VIAN ETSINTA ......oooiiiiiiiiiieeieeeeeeeeee e 11
KYTKENTAKAAVIO ..ottt een s 12
HAJOITUSKUV A ...ttt ana s saan s 13
OSALUETTELO GERN MIG 165........oouiiiiieiieeieeeeeeeeeeeeeeeseee et sans s 14
YMPARISTONSUOJELU ...ttt 15
TAKUU ..ottt ettt en e es s ssenenessanen 15
EY-VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS ......coovimiiiieeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseeen s 15
1.0 SAKERHETSNORMER .......oouimiuiiieieeeeeeeeeeeee et 16

1.1 ALLMANNA ANVISNINGAR ......coouiviiiiiieeeeeeeeeeeeeee et 16

L2 PLACERING .......oooviiiiieeeeeeeeeeeeee ettt ne s 16

1.3 SAKERHETSINFORMATION. ...ttt 16

1.4 FOREBYGGANDE AV ELDSVADA ......oooioeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee oo 16

1.5 SKYDDSGAS ...ttt ettt n s s aeseens 16

1.6 ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET ..ot 16

L7 ELSTOT oottt s e e asenasaneeens 16
20 MONTERING..........coouiviiieeieeeeee e eeeeeee ettt s st s s es s sasneneesnen 17
3.0 UNDERHALL AV SVETSMASKEN ......ooiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e ee e eeeeeees e eeseeenan 18
4.0 MONTERING AV SVETSTRADEN .......ooiiiiiieeeeeeeeeeeeee oo eeeee e ee s 18
5.0 MIG-SVETSNING .......ooviiiieieeieeeeeeeseese et san s s s anenessenen 19
6.0 SVETSNING MED GAS.......oooitiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e eee e een s eeen s 19
7.0 FORBEREDELSE FOR SVETSNING .......cooooviiiueteieeeeceeeeeseseseeeseeeseseseseaesssesssesaesesenesenenens 20
8.0 INKOPPLING AV GASFLASKAN OCH TRYCKREGULATORN ........cccoovoivieiieiiineennn 20
9.0 SVETSNING UTAN GAS ...ttt een s 21
10.0 FORBEREDELSE FOR SVETSNING .......coovviuieeiieeeeeeeeeee e 21
11.0 FORDELAR MED GASFRI SVETSNING ........c.cooviuiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeessssesseesses s 21
12.0 SVETSNINGSMETODER ..ottt 22

12.1 REFERENSTABELL FOR 6-REGLERINGSMODELLER...........cococouiiiieieeeeeeeeeeeenn. 22
13.0 BYTE AV SVETSTRADSSPOLE ......coooooeeeeeeeeeeee oo 23
14.0 SVETSNINGSTIPSAR ...ttt 23
15.0 PUNKTSVETSNING ...t 24
16.0 REGLERING AV SVETSMASKIN .......coiiiiiiiiiiiiieeieeeeee e 24
17.0 FELSOKNING PA SVETS ...t 24
KOPPLINGSSCHEMA ...t een s 25
SPRANGSSKISS ...ttt eeeeeeeee ettt es s s et ee s s s te s s sasaeses s sasaesesesnanes 26




DETALJFORTECKNING CERN MIG 165 ... ee e eeeeeee e eees e s eneeens 27

MILTOSKY DD ..ot e e e e e e e s e e e s e s e e e s e s e s e s s es e s e s eseeseesesees e s e s eseeseeseeseseseeseneesens 28
GARANT ... et e et e e et e e e e e e e e e e e s e s e e eaees e e e e es e e e s e e e es e s e s eseeseaseeneseseeneaenes 28
EU-FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE ........o oot ee e en e 28

1.0 TURVALLISUUSNORMIT

1.1 YLEISOHJEET

Siilytdi ndmi ohjeet! Ald kiyti hitsauskonettasi ennen kuin olet lukenut ja tdysin ymmirtinyt nimid ohjeet ja
turvallisuusméérdykset.

1.2 SIJAINTI
Hitsausty6 voi olla vaarallista terveydellesi, joten noudata ohjeita tarkasti. Varmista, ettd myos hitsausalueella olevat
sivulliset noudattavat turvaohjeita.
Ohessa muutamia pidvarotoimenpiteita:
e Kiytd aina suojaavia, herkisti syttyméattomii vaatteita, sekd eristdvilld pohjilla olevia kenkid.
e Kiyti aina palamatonta hitsauskypirii, jossa on suoja kaulalle ja kasvoille, seki sivuille.
e Pidd aina suojalasit puhtaana ja vaihda lasi jos se on rikkoutunut tai naarmuuntunut. Hitsaus tulisi suorittaa
suljetulla alueella.
e Al katso suoraan valokaarta ilman asianmukaista suojaa. Kiyti aina suojalaseja.
e Puhdista hitsattavasta kappaleesta liottimet ja rasvat, jotka kehittdvdt myrkyllisii kaasuja niitd
kuumennettaessa. Hitsattavan kappaleen tulee olla kuiva ennen hitsaamista.
e  Ali hitsaa metalleja, joissa on sinkkii, elohopeaa, kromia, grafiittia, lyijy4, kadmiumia tai berylliumia ilman
kaasunaamaria.

1.3 TURVALLISUUSOHJEET
Ennen kuin kytket koneen verkkoon, noudata seuraavia ohjeita:
e Tarkista, ettd verkkoliitdntd on varustettu riittavilla sulakkeilla;
e  Yksivaiheinen liitdntd maadoituksella tdytyy tehdd maadoitetulla pistokkeella, joka sopii ylldmainittuihin
sulakkeisiin;
¢ Kun tyoskentelet tuulettamattomassa tilassa, virtalihde tdytyy pitdd hitsausalueen ulkopuolella ja maakaapeli
pitiisi kytkes tyotilaan. Alid koskaan tydskentele kostealla tai mirilli alueella tai olosuhteissa.
e Ali kiiytd vahingoittunutta syotto- tai hitsauskaapeleita;
e Hitsauspoltinta ei saa koskaan suunnata sivullisia tai itsed kohti.

1.4 TULIPALON EHKAISY

®  Varmista, ettd palonsammutuslaite on ldhelld hitsausaluetta.
e  Kaikki herkisti syttyvd materiaali taytyy poistaa hitsausalueelta.

1.5 SUOJAKAASU (vain suojakaasu-tyypeille)

Kéyti oikean tyyppistd suojakaasua hitsaukseen. Varmista, etti paineensdddin venttiilid toimii
hyvin. Pidd kaasupullo poissa kuumuudesta ja kipindisti.

1.6 ELEKTROMAGNEETTINEN SOPIVUUS
Ennen kuin asennat MIG/MAG virtaldhdettd, tarkista ldhialue seuraavista asioista:
e Varmista, ettei virtaldhteen ldhelld ei ole virran syottokaapeleita, sditolinjoja, puhelinkaapeleita tai muita
vastaavia kaapeleita;
e  Varmista, ettd tyoskentelyalueella ei ole puhelimia tai televisioita, tietokoneita tai muita vastaavia laitteita.
e Henkildiden, joilla on sydédntahdistin tai kuulokoje tulisi pysyé kaukana virtaldhteesti.

Hairintdd voit vihentdd seuraavilla toimenpiteilld
e Jos virransyotossd on héirintdd, E.M.T suodattimen voi asentaa virtasyoton ja virtaldhteen véliin.
e  Kiyton jilkeen, kaikki virtaldhteen suojat tiaytyy kiinnittdd turvallisesti paikalleen.




1.7 SAHKOISKU
VAARA - SAHKOISKU VOI OLLA KUOLEMAKSI
Tyoskentelyalueella tulisi olla henkild, jolla olisi ensiaputaidot.

Jos henkil6 on tajuton ja epiillddn sihkoiskua, dld koske henkil6on jos héin on kytkeytynyt sdhkdverkkoon.
Ota virta pois pdiltd ja kiytd sitten ensiapua. Kuivaa puuta tai muuta eristivdd materiaalia voi tarvittaessa kiyttdd

kaapelin siirtdmiseksi henkilon 1dheisyydestd.

2.0 ASENNUS

Kytke virtaldhdekaapeli (kuva 3) oikeaan virtaldhteeseen,
yksivaihe 230V (suojattu hitailla sulakkeilla).

Téarkeida: Virtaldhdekaapeleilla on seuraavat virikoodit: kelta-
vihred = maa, ruskea = vaihe, sininen = neutraali.

Jos johtojen virit virtaldhdekaapelissa eivit vastaa vidrimerkkeja
virtaldhteessd, toimi seuraavasti: Vihred johto tdytyy kytked
napaan, jossa on kirjain E, tai maasymboli tai on keltavihred.
Ruskea johto tdytyy kytked napaan, jossa on kirjain L tai joka on
punainen.

Varoitus: timd kone tdytyy olla maadoitettu. Asentaaksesi
pyorit, seuraa ohjeita kuvassa 1.

Kasataksesi kidsimaskin (kuva2); aseta muovinen suoja-osa
kiinnittamalld se kahdella ruuvilla. Aseta kahva sddtamalld
suojamaski, tyonni sitd ja pyoritd 90 astetta, kunnes se kiinnittyy
suojamaskin reikédan.

VAROITUS: Ali koskaan katso hitsauskaareen suoraan ilman
suojalaseja, hitsauskaari saattaa vahingoittaa silmid pysyvisti.
Kiytd aina kédsimaskia virtaldhteen kdydessd, sekéd suojamaskia tai
hitsauskyparda.
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3.0 HITSAUSSUOJAN YLLAPITO

Kéytté: Suoja on henkilokohtaiseen kdyttoon ja sitd taytyy kdyttdd hitsaajan suojaukseen mahdollisilta valokaarilta ja
roiskeilta, joka tulee hitsauskaaresta.

Puhdistus ja ylldpito: Puhdista suoja joka kdyttokerran jdlkeen. Suoja tulisi puhdistaa pehmedlld kankaalla tai
paineilmalla: tarkista onko suojuksen osista kulunut ja vahingoittuneet osat. Materiaalit, joista suojus on tehty, ovat
yleensd neutraaleja, mutta ne voivat aiheuttaa allergisia reaktioita hyvin herkille ihmisille. Desinfioinnin voi suorittaa
kiyttdamilla UV Dbakteereja tappavalla aineella (germicide) tdytettyjd lamppuja tai bensiiini-lauryyli-dimetyyli-
ammoniakki klooria.

Suojatasot: Kiyti suojaa ohjeiden mukaan ja varmista, etti lasin arvo sopii hitsaustyyppiin. Muista, etti lasit EIVAT
ole roiskesuojattuja ja siksi ne tulisi suojata samankokoisilla, vérittomilld levyilld. Saadaksesi paremman suojatason
hitsausroiskeita vastaan, kidytd hanskoja ja suojaavaa vaatetusta.

Varaosat: Vaihda kaikki osat, jotka néyttivit vahingoittuneilta tai epdmuodostuneilta vilittomasti. Vain alkuperiisiad
varaosia tulee kdyttdd. Ald kdytd suodatinlasia korvaavana, jos sitd ei ole sertifioitu tai niissi ei ole suojalasia. Varmista,
ettd kaikilla korvaavilla laseilla on oikea pimennysarvo.

Kéyton rajoitukset: Suoja tarjoaa kunnon suojan otsalle, kasvojen sivulle ja kaulalle oikein kdytettyna.

4.0 HITSAUSLANGAN ASENNUS

Virtaldhteessi on hitsauslankakela. Asentaaksesi langan syottolaitteeseen, seuraa ohjeita ja katso kuvaa 3.

1. Loysad kelan pitimen mutteria (jarrurummulla) (I) ja poista jousi (R) ja ulkoinen rengas.

2. Poista kelan muovisuojus (K) ja laita kela takaisin kelan pitimeen. Asenna ulkoinen rengas (J), jousi (R) ja
muovinen lukitusmutteri (I) takaisin. Nimd osat muodostavat jarrusysteemin langan kelausvauhdille. Ali
kiristd mutteria liian tiukalle, silld liika paine saattaa vaurioittaa langansyoton moottoria, lilan vidhdinen paine
aiheuttaa epdtasaista langansyottod ja tekee huonoa hitsausjilked.

3. LOoyséi ja alenna alempaa muovinuppia (L) ja kiristd hieman. Jos langassa on liikaa painetta, se lukkiutuu tai
vaikeuttaa langan syottod. Jos lanka on liian 16ysélld, lankakela ei pysdhdy vilittomisti hitsauksen loputtua.

4. Kun lanka ei ole kytkettynd, pidd se puristuksessa niin ettei se voi kelautua ulos ja tarvittaessa kiristid se ennen
kuin asetat sen langan syottoohjaimeen (O). Aseta lanka alemmalle pyorille (M) ja syottokaapelin
lankaputkeen.

VAROITUS: Syottokaapeli tdytyy pitdd suorana. Kun syotit uutta lankaa lankaohjaimen lédpi, varmista, ettd lanka on
leikattu siististi (ei mutkia, eikd kulmia) ja vihintddn 5 cm lopusta on suora (ei kurveja). Jos et noudata néditd ohjeita,
lanka voi vahingoittaa lankaohjainta.

5. Alenna alempaa rullaa (N) ja nuppia (L) ja kiristi hieman (jos langassa on liikaa painetta, se lukkiutuu ja
moottori voi vahingoittua tai jos lanka on liian 16ysd, syotto rullille ei toimi) 2. HUOMAA: Rullassa (M) on
kaksi eri lankauraa. Kone on asennettu mukana tulevan langan mukaan. Ei-kaasu hitsaukseen tdytyy sopiva ura
valita ydintdytelangan halkaisijan mukaan.

6. Kytke virtaldhdekaapeli 230V 50Hz linjaan ja kdénnd katkaisinta ja paina sitten pistoolin katkaisinta. Lanka,
jota syotetdadn vaihtelevan nopeuden langan syottomoottorilla, pitdad liukua kelan ldpi kahvan lankasuuttimen
rungon kirjestd, vapauta pistoolin katkaisin, ota kone pois péilti ja asenna lankasuutin ja kaasuholkki.




Kuva 3.

VAROITUS: Pyoriva syottorulla saattaa vahingoittaa sormia. Tarkista rullat sddnnollisesti ja vaihda ne, jos ne ovat
kuluneet ja estdvit langan siddnnollistd syottod. Ald koskaan koske rulliin niiden ollessa liikkeessa.

VAROITUS: Pistooli on se osa, joka tarvitsee eniten huoltoa. Suosittelemme suuttimen ja kaasuholkin suuttimen
saannollistd tarkistusta, ndiden osien tdytyy olla puhtaita ja ei-kuluneita. Langan ohjainputki pitdad vaihtaa, jos lanka ei
kulje kunnolla.

5.0 MIG HITSAUS

MIG hitsauksessa syotettdvd metallilanka sulatetaan hitsaussulaan jatkuvalla ja kontrolloidulla nopeudella. Lanka on
kytketty pysyvddn volttinapaan silld aikaa kun tyokappale on kytketty toiseen napaan. Kun lankaa sydtetdidn ja se
koskettaa tyokappaletta, sahkohitsaus tapahtuma alkaa.

6.0 KAASULLINEN HITSAUS

Ruostumattoman ja alumiinin hitsauksessa laite valitaan kaasulliselle hitsaukselle *.
Tami toiminta on helppo ja tarvitset seuraavat tarvikkeet ja varaosat (ota yhteyttd toimittajaan):
1. Lanka — Kaikki nimé koneet toimivat SKg- lankakeloilla (Ilanka 0.6mm tai 0.8mm).
2. Suutin — Suutin tdytyy valita langan vahvuuden mukaan. (Huomaa: Jos kéytit alumiinilankaa 0.8mm, suutin
tdytyy olla 1.0mm)
3. Kaasu — Hanki kaasupullo sopivalta kaasuntoimittajalta. Sieltd saat myos vaihtopulloja.
4. Kaasusdddin — Voit hankkia kaasunsédédtimen tavaran toimittajalta tai paikalliselta myyjalta.

Huomaa: Piitd ensiksi valitsetko kerta- tai vaihtopullon.

5. Adapterit — Voit tarvita adapteria jos valitset ison pullon (kuva 6).




7.0 ALUSTUS HITSAUKSEEN

1. Kytke kone verkkojidnnitteeseen 230V 50/60Hz ;

2. TARKEAA: varmistu oikeasta napaisuudesta. Kaasuton hitsaus vaatii paluuvirta johdon liittimisen neg.
napaan (-), vastaavasti poltin positiiviseen napaan (+) (kuva4) *.

3. Kiinnitd paluuvirran puristin hyvin kappaleeseen, varmista kontakti.

4. Varmista langansyottorullien oikea sijainti (rullaurat vastaavat langan halkaisijaa). Kidytd 0.9mm merkittyd
uraa 0.8mm langalle ja 0.7mm uraa kaikille 0.6mm langoille. Vaihtaaksesi rullan irrota ruuvit ja kidfnné rulla,
lukitse ruuvit takaisin.

5. Avaa kaasu ja sdddd oikea virtaus . (HUOMAA: Kaasun virtaus tdytyy sddtdd hitsauksiin sopivaksi joka kerta
kun aineen vahvuus vaihtuu, sdidda virtaus kuitenkin niin alhaiseksi kuin mahdollista).

Kuva 4. Kaasu-
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8.0 KAASUPULLON JA PAINEENSAATIMEN KYTKENTA

1.

2.

Kaytettdessd kaasupulloa (kuva 5, S), poista pullosta suojahattu ja kierrd paineensdédin (kuva 5, T) paikalleen
kunnollisesti (édld kidytd voimaa).

Kiinnitd kaasuletku (kuva 3,Q) sddtimeen (liitd huolellisesti). Huomaa: Irrottaaksesi kaasuletkun pullosta,
paina lukitusta (U) ja vedd. Paineensdédin toimii neulaventtiilisdddolld ja asetetaan sddtonupilla. Nupin sddtoon
on sijoitettu taulukko joka on O:sta 6 asteikolla. Kun sddto on nollassa, ei ole virtaustakaan ja ennen hitsausta
sddto asetetaan 3 tai 4 paikkeille, niin virtaus on silloin noin 2-3 1t/min. On hyvi kéyttdéd niin suurta virtausta
kuin mahdollista, silli se varmistaa hyvin sauman ilman huokosia. Paineensdddin varustettu automaattisella
toiminnolla joka pitii virtauksen oikeana.

Turvallisuuden takia ja kaasun sdistdmiseksi sulje aina pulloventtiili huolellisesti (vastapdivdédn kiinni) kun et
hitsaa tai kun vaihdat pulloa.

Kiytettdessd vaihtopulloa liitd muoviletku (kuva 5, Q) adapteriin joka on tarkoitettu isoille pulloille (kuva 5,
V). Liitd adapteriin 6mm taipuisa kaasuletku ja kiinnitd paineen sidddin/mittariin ja asenna kaasupulloon.
Paineensiétimestd voidaan sditdéd sopiva virtaus mikéd on noin 2-3 litr./min.
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9.0 KAASUTON HITSAUS

“Kaasuttomassa” hitsauksessa pistooli on kytketty negatiiviseen napaan ja maakaapeli positiiviseen napaan.
Kaasuhitsauksessa suojakaasua kiytetddn suojamaan hitsauspulloa hapettumiselta ja karkeamiselta. Kaasuttomassa
hitsauksessa timd suoja saadaan erikoislangalla jota kutsutaan “ydintdyte” langaksi, tdmi tekniikka yksinkertaistaa
nédiden koneiden kdyton verrattuna koneisiin, joilla on peruslanka, joihin kaasu pitdd sdétad erikseen.

10.0 HITSAUKSEN VALMISTELU

1. Kytke hitsauskone 230V 50/60Hz jannitteeseen;

2. TARKEAA: Varmista etti poltinkolvin ja paluuvirta johtimien napaisuus on oikea (kuva4). KAASUTON
hitsaus vaatii paluuvirtajohdon napaisuudeksi (+), ja poltinkolvin kytketddn negatiiviseen napaan (-) (kuva4).

3. Kytke maakaapeli tydkappaleeseen ja varmista, ettd kontakti on hyva.

4. Varmista, ettd langan syottorulla on oikein asennettu (ura on lankakoon mukainen). Huomaa, ettd jokaisessa
rullassa on 2 uraa, toinen 0.9mm ja toinen 0.7mm.

11.0 KAASUTTOMAN HITSAUKSEN EDUT

Ei tarvitse kaasusylintereita.

Hitsaaminen ulkona on helpompaa, koska tuuli ja vetoisuus ei haittaa.
Hitsausaika lyhenee puolella verrattuna normaaliin puikkohitsaukseen.
Opettelu aika tdmén tyyppiseen hitsaukseen on hyvin lyhyt.

Hitsausjitettd minimaalinen maird.

Térkeintd, timi prosessi tekee hitsauksen nopeammaksi ja tehokkaammaksi.
Vihemmin kuumuutta ja kappaleen viéntyilemisti.

Mahdollisuus hitsata ohuita materiaaleja.
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12.0 HITSAUSMENETELMAT

Hitsausvirtaldhteessisi on neljistd kuuteen sdédto-asentoa valittavanasi.
Hitsausvirran asento on verrannollinen hitsattavan aineen vahvuuteen.
Myos kaasun méérd sdddetdin suhteessa hitsattavaan materiaaliin.
Asennon valinta méddrdytyy materiaalin paksuudesta, jota hitsataan.
Virtaldhteen sddtamiseksi, katso seuraavia kuvia ja sivuja.

NS

12.1 VIITETAULUKKO 6-SAATOMALLEILLE

TERAS
TYOKAPPALE 0,6 MM LANKA KAASULLINEN HITSAUS
PAKSUUS (mm) HITSAUSASENTO LANGANNOPEUDEN SAATO

A B C
0,6 min 1 Low (alhainen)
0,6-0,8 max 1 Low (alhainen)
0,8-1,0 min 2 Medium (keskinopeus)
1,0-1,2 max 2 Medium (keskinopeus)
1,2-2,0 min 3 Medium (keskinopeus)
2,0-3,0 max 3 High (korkea)

TYOKAPPALE 0,8 MM LANKA KAASULLINEN HITSAUS
PAKSUUS (mm) HITSAUSASENTO ~LANGANNOPEUDEN SAATO

A B C
0,6 Low (alhainen)
0,6-0,8 max 1 Low (alhainen)
0,8-1,0 min 2 Low (alhainen)
1,0-1,2 max 2 Medium (keskinopeus)
1,2-2,0 min 3 Medium (keskinopeus)
2,0-3,0 max 3 Medium (keskinopeus)
ALUMIINI

TYOKAPPALE 0,8 MM LANKA KAASULLINEN HITSAUS
PAKSUUS (mm) HITSAUSASENTO LANGANNOPEUDEN SAATO

A B C
1,0-1,5 max 1 Medium (keskinopea)
1,5-2,0 min 2 High (korkea)
2,0-2,5 max 2 High (korkea)
2,5-3,0 min 3 High (korkea)
TERAS

TYOKAPPALE 0,9 MM LANKA KAASUTON HITSAUS
PAKSUUS (mm) HITSAUSASENTO LANGANNOPEUDEN SAATO

0,9 max 1 Low (alhainen)
0,9-1,0 min 2 Medium (keskinopea)
1,0-1,2 max 2 Medium ( keskinopea)
1,2-2,0 min 3 Medium (keskinopea)
2,0-3,0 min 3 High (korkea)
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13.0 HITSAUSKELAN VAIHTAMINEN

Hitsausvirtaldhteesi on varustettu minilankakelalla painoltaan n.0.5 kg ja ldpimitaltaan lanka on 0.9mm. Lankaa vetivit
pyorivit rullat. Rullissa on kaksi uraa, toinen 0.9mm ja toinen 0.7mm. On hyvin tirkedd kéyttdd oikeankokoista uraa,
kuten esitetty kohdassa “hitsauksen valmistelu” - muuten langan syottd takkuilee tai litistdd lankaa; varmista ettéd
syotinkaapeli sopii langan ldpimittaan. Katso kuva 3. ja seuraa toimenpiteitd kohdassa ‘“hitsauslangan asennus”
vaihtaessasi lankakelan.

VAROITUS: vain 0.45 kg kelat (@ 126mm)

14.0 HITSAUSVINKIT

1.
2.

3.

RN

Pidi polttimen kirki n. 45° kulmassa tyokappaletta vasten ja pidd suutin n. 6mm pinnasta.

Siirra syottokaapelin kahvaa tasaisella nopeudella.

Viltd hitsaamasta alueilla, joissa on vetoa tai tuulee. Silloin suojakaasu karkaa aiheuttaen rakkuloita
hitsaussaumaan.

Pidi johto ja sen kansi puhtaana. Al kiyti ruostunutta lankaa.

Viltd terdvid esineitd kun siirrét syottokaapelia.

Jos mahdollista, puhdista paineilmalla lanka-ohjain, kun vaihdat lankakelaa.

Poista sddnnollisesti polyt, kdyttdmallda alhaista painetta (3-4bar / 20-30 PSI) virtalihteen sisalld,
varmistaaksesi ettd koneen jaahdytys toimii kunnolla hitsauksen aikana.
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15.0 PISTEHITSAUS

Pistehitsausta on mahdollista korvaamalla hitsauskaapeli pistehitsaus setilld (ei ole koneen mukana). Pistehitsausta voi
suorittaa hiilimetallilaatoilla, jotka ovat paksuudeltaan 0.8mm.

16.0 VIRTALAHTEEN SAATO

Polttimen kirjestd tulevan langan ja tydkappaleen vilin (joskus viirin kutsuttuna kaaren pituudeksi) pitdisi pysyd
Smm-10mm saadaksesi parhaan hitsausjiljen.

1. Sidddi hitsausvirta haluttuun asentoon. Valitse alempi asento ohuimmille ja ylempi paksummille.

2. Siddada langan nopeus. Aloita kdyttamailld metallista koepalaa, joka on kauttaaltaan puhdistettu ruoste tai
maalikerroksista. Kytke maakaapeli tyokappaleeseen. Sddadd langan nopeus alhaiseksi. Paina syottdkaapelin
kytkintd (syottokaapelin kytkintd pitdd painaa kauttaaltaan, ettd se toimisi kaikilla kolmella toiminnolla, kaasun
virtaus, langan syotto ja valokaari). Aloita hitsaus ja vdhennd langan nopeutta asteittain. Jatka langan nopeuden
lisdamistd ja kuuntele #intid. Aini muuttuu tasaisen piriseviksi. TAmi pirisevd 4ini osoittaa oikean langan
nopeuden hitsattaessa tyokappaletta. Kun vaihdat virransditdd, sdddd myos langan nopeus. Aloita aina
alhaisella langan nopeudella. Tdmid operaatio estdi syottokaapelin vaurioitumisen hitsauksen aikana.
Hitsauksen aikana pidetdiin polttimen kirki n. 45° asteen kulmassa tyokappaleesta. Pidd suuttimen kirki 5-
10mm tydkappaleesta.

17.0 HITSAUKSEN VIAN ETSINTA

1. Vika: Lanka tyontyy takaisin polttimeen
Syy: Liian suuri syottonopeus
2. Vika: Lanka tarttuu polttimen kirkeen.
Syy: Alhainen langan syottonopeus tai langanjohdin letkussa hilsettd langasta.
3. Vika: Liikaa roiskeita
Syy: Suuri langan syottonopeus, hitsauspoltin liian kallistettuna, liian suuri virta.
4. Vika: Epitasainen valokaari
Syy: Alhainen hitsausvirta, langansyottonopeus alhainen.
5. Vika: Riittdméton tunkeuma
Syy: Hitsausvirta liian matala, liika nopeus, hitsauspoltin kallistettuna liikaa.
6. Vika: Rakkuloita saumassa (reiki)
Syy: Tyokappaleen likaisuus, riittiméton suojakaasun virtaus, liian kova hitsausvirta, ruosteinen lanka.

EMC

Ennen kuin asennat yksikon, tarkista ympéroivé alue, seuraamalla seuraavia ohjeita:
1. Varmista, ettd ei ole muita virtalihdekaapeleita, sdétolinjoja, puhelinjohtoja tai muita vastaavaa tavaraa
yksikon lahelld.
Varmista, ettd radioita tai televisioita ole yksikon lidhelld.
Varmista, ettd tietokonetta eikd muita kontrolliyksikoitd koneen 1dhelld.
Yksikon ldhelld ei saa olla henkilditi, joilla on syddmen tahdistin tai kuulolaite.
Tarkista muiden koneiden immuniteetti jotka ovat samassa ympdristossid. Joissakin tapauksissa voidaan
tarvita lisdsuojatoimintoja.

DAl

Hairintdd voi vahentdd seuraavilla toimenpiteilla:
1. Jos virtaldhdelinjassa on hiirintdd, asenna EMCsuodatin verkkovirran ja yksikon viélille.
2. Ulostulokaapelit pitiisi lyhentdd; ndma tulisi pitad tiiviisti yhdessa.
3. Kaikki yksikon suojalevyt tulisi sulkea huollon jilkeen.
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OSALUETTELO GERN MIG 165

No
01
02
03
04
05
06
07
08
09
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43

Nimike

Muovinen kéddensija
Kidensiojen kiinnitys
Piirikortti

Termostaatti
Tuuletinasetelma
Liitdntdkaapelin vedonpoistin
Hitsauspolttimen ldpivienti
Kumimatto
Hitsausvirta-alueen valintakytkin
Langan syottonopeuden sdddin
Hitsausvirran valintakytkin
Kaasupullon kiinnitysketju
Lankarullan teline
Ydintidytelankakela
Langan syottoyksikko
Oikea sivupaneeli

Langan syottorulla
Virtakytkinyksikko
Verkkoliinténtidkaapeli
Sivupaneelin lukitus
Vasen sivupaneeli
Paavirtakytkin

Pyori

Pyorin akseli

Etupaneeli
Langansyottomoottori
Kuristin

Tasasuuntaaja

Muuntaja
Ylikuumenemissuoja
Hitsauspoltin
Maadoitusjohdin
Maadoituspuristin
Takapaneeli

Viliseind

Runkolevy
Kisipyordmutteri
Napaisuuden vaihtoliitin
Apupyord

Kisimaski

Maskin suojalasi

Maskin hitsauslasi
Putkiliitin
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YMPARISTONSUOJELU

Tuotteen pakkausta hidvitettdessd noudata materiaalista riippuen paikallisia jatehuollosta ja kierrdtyksestd annettuja
ohjeita.

Laitetta ei tule hivittdd sekajdtteen mukana, vaan se on toimitettava sidhko- ja elektroniikkaromun
erilliskerdykseen. Lisdtietoja www.serty.fi

TAKUU

Tuotteen takuuaika on 12 kuukautta, ostopdivisti lukien.

Maahantuoja vastaa epiakuntoon menneen laitteen tai osien korvaamisesta, materiaali- ja valmistusvikojen osalta, jos ne
todetaan tarkastuksessa vialliseksi.

Ostajan on esitettdvd takuuvaatimuksen yhteydessid kassakuitti, ostolasku, takuutodistus tai ldhetyslista. Tuote on
palautettava tdydelliseni, varustettuna selostuksella toimintahdiridista.

Takuu raukeaa, mikili kone on avattu, osia vaihdettu, sitd korjattu tai sen rakennetta muutettu.

Takuun piiriin eivit kuulu vahingot, jotka ovat aiheutuneet normaalista kulumisesta, vadristd kdytostd tai asiattomasta
kisittelystd. Takuu ei kata kuljetusta, kuljetusvaurioita eikd mitdén vilillisid kustannuksia.

Takuukorjaukset saa tehdd vain maahantuojan valtuuttama huolto.

Oikeudet muutoksiin pidétetdén.
Maahantuoja: VKO FIN-63610

EY-VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS

EU-maahantuoja: Veljekset Keskinen Oy
Onnentie 7
63610 TUURI
vakuuttamme, ettd Laite: Gern Mig 165

Tyyppikoodi: DAA0014

tdyttad seuraavien direktiivien vaatimukset: 2006/95/EC, 2004/108/EC, 2002/95/EC.
ja on seuraavien yhdenmukaistettujen standardien mukainen: EN60974-6, EN60974-10, EN60974-1.

27.10.2011
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1.0 SAKERHETSNORMER

1.1 ALLMANNA ANVISNINGAR
Spara dessa anvisningar! Anvénd inte din svetsmaskin innan du har ldst och helt forstatt dessa anvisningar och

sdkerhetsbestimmelser.

1.2 PLACERING
Svetsarbete kan vara farlig for din hilsa, sa att f6lja instruktionerna noggrant. Sikerstilla att dven utomstdende i
svetsningsomrade foljer sidkerhetsanvisningar.
Bredvid nagra huvudforsiktighets atgérder:
®  Anvind alltid skyddande, icke littantindiga kldder, samt skor med isolerande sula.
e Anvind alltid icke-brannbar svetshjdlm med skydd for hals och ansikte samt for sidorna.
e Hall alltid skyddsglasdgonen rena och byt dessa om glaset har gétt sonder eller blivit repig. Svetsning borde
genomforas i sluten omrade.
e Titta inte direkt pa ljusbagen utan limplig skydd. Anvind alltid skyddsglaségon.
e Avldgsna fran svetsobjekt 19sningsmedlet och fettet, vilka framkallar giftiga gaser nidr dem upphettas. Den
svetsade stycken skall vara torr fére svetsning.
e  Svetsa inte metaller som innehaller zink, kvicksilver, krom, grafit, bly, kadmium eller beryllium utan gasmask.

1.3 SAKERHETSINFORMATION
Innan du ansluter maskinen till nitet, folja foljande anvisningar:
e Kontrollera att ndtanslutning &dr utrustad med behovliga sdkringar;
¢ Jordning for enfas anslutning skall goras med jordade stickkontakt, vilket passar till ovanndmnd sikringar;
e  Nir du arbetar i ovddrade utrymmen, skall stromkillan hallas utanfor svetsningsomraden och jordkabeln borde
anslutas till arbetsutrymmen. Arbeta aldrig i fuktig eller bl6t omrade, och inte heller i sddana forhallanden.
® Anvind inte skadade strommatnings- eller svetskablar.
e  Svetsmunstycket far aldrig riktas mot tredje person eller dig sjilv.

1.4 FOREBYGGANDE AV ELDSVADA

e  Sikerstilla att brandsldckaren finns i ndrheten av svetsplatsen.
e  All littantdndiga material skall avldgsnas fran svetsomraden.

1.5 SKYDDSGAS (endast for skyddsgas modeller)
Anvind ritt typ av skyddsgas till svetsning. Sdkerstilla att tryckregleringsventil fungerar
bra. Hall gasflaskan langt fran hettan och gnistor.

1.6 ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET
Innan du monterar stromkéllan till MIG/MAG, kontrollera niromrade fran foljande saker:
e  Sikerstilla att i ndrheten av stromkélla inte finns strommatningskablar, kontrolledningar, telekablar eller andra
motsvarande utrustningar;
o  Sikerstilla att i arbetsomrade inte finns telefoner eller televisioner, datamaskiner eller andra motsvarande
anordningar.
e  Minniskor som har batterihjirta, borde alla sig langt fran stromkillan.

Storningar kan du minska med foljande atgérder
e Om pa strommatning finns storningar, kan man montera en EM.T -filter mellan strommatning och
stromkillan.
e  Efter anvindning skall alla skydd for stromkélla monteras sékert pa sin plats.

1.7 ELSTOT

FARA - ELSTOT KAN LEDA TILL DODEN

Pa arbetsomraden borde finnas en person som forstahjidlpkunskaper.

Om person 4r medvetslost och elstot misstdnks, berdr inte person om han 4r ansluten till elnétet.

Koppla fran strommen och anvénd forst da forstahjélp. Torr trdd eller annan isolerande material kan anvéndas vid
behov till att flytta kabeln fran personen.
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2.0 MONTERING

Koppla stromkabeln (bild 3) till rdtt stromkilla, enfas 230 V
(skyddad med troga sikringar).

Viktigt: Stromkablar har foljande fargkoder: gul-gron = jord,
brun = fas, bla = neutral.

Om ledningarnas firg pa stromkablar inte motsvarar
fargmirkningar pa stromkillan, forfara enligt féljande: Gron
ledning skall anslutas pa stiftet som 4r mirkt med bokstaven E,
eller jordsymbolen eller dr gul-gront. Brun ledning skall anslutas
pa stiftet som dr mirkt med bokstaven L, eller som &r rott.

Varning! denna maskin skall vara jordade. For att montera
hjulen, f6lja anvisningar i bild 1.

For att hoppsitta handmasken (bild 2); montera skyddsdel av plast
genom att fista den med tva skruvar. Montera handtag genom att
justera skyddsmasken, skjut in och vrid 90 grader tills det blir fast
i halen pa skyddsmasken.

VARNING! Titta aldrig direkt pa ljusbdgen utan svetsmask,
ljusbage kan skada dina 6gon permanent. Anvénd alltid handmask
nér stromkdlla dr igang, samt skyddsmask eller svetshjalm.

Bild 2.
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3.0 UNDERHALL AV SVETSMASKEN

Anviandning: Mask dr avsedd till personlig anvindning och det skall anvindas till skydd av svetsaren mot ljusbagen
och mojliga stink fran svetsning.

Rengoring och underhall: Rengor skydd efter varje anvindningsgang. Skydd skall rengéras med en mjuk trasa eller
tryckluft: kontrollera om delar av skyddet &r slitna och byt skadade delar. Materialet som skyddet &r tillverkad av dr
normalt neutrala, men dessa kan orsaka allergiska reaktioner till mycket kinsliga personer. Desinficering kan goras
genom att anvinda bakterier med dodande UV-idmne (germicide) fyllda lampor eller bensenammoniumklor-16sning.

Skyddsnivaer: Anvind skyddet ritt och sikerstilla att skyddsglasets virde dr passande till svetsningstypen. Kom ihdg
att svetsglas inte &r stankskyddade och dirfor skall det skyddas med klara glasskivor av samma storlek. For att fa bittre
skyddsniva mot svetsstink, anvind handskar och skyddande klddseln.

Reservdelar: Byt omedelbart alla delar som ser ut att vara skadade eller deformerade. Endast originaldelar skall
anvindas. Anvind inte filterglas om erséttare om detta inte dr certifierade eller har inget skyddsglas. Sékerstilla att alla
ersittningsglas har ritt morkhetsgrad.

Anvindningsbegrinsningar: Skyddet ger vid korrekt anviandning bra skydd for panna, ansiktssidor och halsen.

4.0 MONTERING AV SVETSTRADEN

Svetsmaskin har en svetstradspole. For att montera traden till matningsanordning, folja anvisningar och se pa bild 3.

1. Lossa muttern som haller spolen (pa bromstrumman) (I) och avligsna fjddern (R) och yttre ring.

2. Avligsna plastskydd (K) fran spolen och stiill spole tillbaka p& hillaren. Atermontera yttre ring (J), fjidern (R)
och lasmuttern (I) av plast. Dessa delar bildar ett bromssystem for tradens spolningshastighet. Dra inte at
muttern for hard, eftersom for stort tryck kan skada motorn till traddmatning, for litt tryck orsakar ojamn
tradmatning och gor dalig svetsspar.

3. Lossa och sinka nedre plastknopp (L) och dra at l4tt. Om pa traden har for mycket tryck, det laser fast sig eller
forsamrar traidmatningen. Om traden dr for slag, stannar tradspolen inte omedelbart efter avslutning om
svetsning.

4. Nir traden inte dr inkopplade, hall det i press sa att den inte kan spola ut sig och vid behov spirra fast det fore
inskjutning till tradstyrning (O). Placera traden pa den nedre hjulen (M) och tradréret pa matningskabeln.

VARNING! Matningskabeln skall hallas rakt. Nar du matar in nya trad genom tradstyrning, sikerstilla att traden &r
avklippt rakt (har inga bojningar eller vinklar) och minst 5 cm i framidndan rakt (utan bodjningar). Om du inte foljer
dessa anvisningar, kan traden skada tradstyrningen.

5. Sinka liten av nedre rulle (N) och knoppen (L) och dra at litt (om pa traden har for hard tryck, det laser sig fast
och motorn kan skadas eller om traden ar for slag, fungerar inte matningen ) 2. OBSERVERA: Pa rulle (M)
finns tva olika tradspar. Maskinen &r stilld enligt medlevererade traden. For ej-gassvetsning maste viljas
passande spar for enligt diametern pa rorelektroden.

6. Koppla stromkabeln pa 230 V/50 Hz ledning och vrid brytaren och avtryck sedan brytaren pa svetspistolen.
Traden som matas med varierande hastighet med tradmatningsmotorn, skall glida ut genom spolen pa
handtaget, frislipp sedan avtryckaren pa svetspistolen, koppla fran maskin och montera tradmunstycke och
gasholje.
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Bild 3.

VARNING! Roterande matarrulle kan skada fingrarna. Kontrollera rullarna regelbundet och byt dessa dem ér slitna och
forhindrar tradens jimn matning. Beror aldrig rullar nér dessa roterar.

VARNING! Svetspistolen dr delen som behdver mest underhéll. Vi rekommenderar regelbundna kontroll av
munstycket och gasholje, dessa delar skall alltid vara rena och oslitna. Styrroret for traden skall bytas om traden inte
I6per korrekt.

5.0 MIG-SVETSNING

Vid MIG-svetsning frammatad metalltrad smilts pa svetsen med kontinuerlig och kontrollerade hastighet. Traden &r
stdllt pa en kontinuerlig och kontrollerade hastighet. Traden dr pakopplad pa fast spanningsanslutning och arbetsstycke
pé den andra anslutning. Nér traden matas och den beror arbetsstycke, startar elsvetsning.

6.0 SVETSNING MED GAS

For svetsning av rostfristal och aluminium stills anordning till svetsning med gas *.
Denna funktion &r enkelt och for det behover du foljande tillbehor och reservdelar (kontakta leverantoren):
1. Tréad - Alla dessa maskiner fungerar med 5 kg tradspolar (trad 0,6 mm eller 0,8 mm).
2. Munstycke - Munstycke skall viljas enligt traddiametern. (OBS!: Om du anviinder 0,8 mm aluminiumtrad,
skall munstycken vara 0,1 mm
Gas - Skaffa gasen fran en lamplig gasleverantor.
Dirifran far du dven bytesflaskor.
Gasregulatorn - Du kan skaffa gasregulatorn fran varuleverantor eller fran lokala séljare.
Observera: Bestimma forst om du viljer engangs- eller bytesflaska.
Adaptrar - Du kan behdva ha en adapter om du viljer en stor flaska (bild 6).

® NN A
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7.0 FORBEREDELSE FOR SVETSNING

1. Ansluta maskin till 230 V 50/60 Hz nitspénning;

2. VIKTIGT: forvissa dig om ritt polaritet. Svetsning utan gas kriver att returstrom anslutas pa negativt kontakt
(-) och motsvarande svetspistol pa positivt kontakt (+) (bild 4) *.

3. Fista returstromklimma ordenlig pa arbetsstycke, sikerstilla kontakt.

4. Sikerstilla den ritta liget om tradmatningsrullar (sparet pa rullar motsvarar traddiametern). Anvind med 0,9
mm markta spar for 0,8 mm trad och 0,7 mm spar till alla 0,6 mm tradar. For att byta rullen lossa skruvarna
och vind rullen, och dra at skruvar igen.

5. Oppna gasflaskan och still ritt gasstrom. (OBS!: Gasstromning skall justeras for passande till svetsningar
varje gang nir materialtjocklek foridndras, justera stromningen dnda sa lagt som mojligt).

Bild 4. LAs

8.0 INKOPPLING AV GASFLASKAN OCH TRYCKREGULATORN

1.

2.

Vid anvindning av gasflaska (bild 5, S) avlagsna skyddshatt och skruva in tryckregulatorn (bild 5, T) pa sin
plats ordentlig (anvind inte kraft).

Fista gasslang pa regulatorn (bild 3, Q) (ansluta omsorgsfullt). Observera: For att lossa gasslangen fran
flaskan, tryck lasning (bild 5, U) och dra ut. Tryckregulatorn fungerar med nalventilreglering och stélls med
justerknopp. Pa knoppen finns en tabell med gradering fran O till 6. Nir justering dr pa noll finns ingen
stromning och fore svetsning stilles reglering pa 3 till 4, da 4r stromning ca 2-3 1/min. Det &r bra att anvinda sa
stor stromning som mojligt, for att garantera svetsfog utan porer. Tryckregulatorn dr utrustade med automatisk
funktion som héller stromningen korrekt.

For sidkerhetens skull och att spara gas, sting av flaskventilen omsorgsfullt (stinger motsols) nir du inte
svetsar eller byter flaskan.

Vid anvindning av bytesflaska, ansluta plastslangen (bild 5, Q) pa adaptern som #r avsedd till stora flaskor
(bild 5, V). Ansluta pa adaptern en 6 mm bojligt gasslang och montera det pa tryckregulator/métaren och sedan
till gasflaskan. Med tryckregulatorn kan man justera lampligt gasstromning, vilket &r cirka 2-3 liter/minut.
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Bild 5. -

ARCON
e

WREON O

. .
AMNET SOM SKALL SVETSAS | GAS TRAD
Stal Argon+CO2 gas eller CO2 gas Staltradsspole eller gasfri rorelektrod
Rostfritt stal Argongas Rostfristaltrad
Aluminium Argongas Aluminiumtradspole

9.0 SVETSNING UTAN GAS

Vid “gasfri” -svetsning &r pistolen kopplad pa negativt anslutning och jordkabeln péa positivt anslutning. Vid
gassvetsning anvinds skyddsgas till att skydda svetsfogen om korrodering och hirdning. Vid gasfri svetsning fas denna
skydd med specialtrad, som kallas till “rérelektrod” traden, denna teknik forenklar anvindningen av dessa maskiner,
jamfort med maskiner som har en bastrad, for vilka gasen maste regleras separat.

10.0 FORBEREDELSE FOR SVETSNING

1. Ansluta svetsmaskin till 230 V 50/60 Hz spénning;

2. VIKTIGT: Sikerstilla att ledningarnas polaritet for svetspistolen och returstrommen é&r ritt (bild 4). Vid
gasfri svetsning skall polariteten for returstrommen vara positivt (+) och for svetspistol negativt (-) (bild 4).

3. Ansluta jordkabeln pa arbetsstycken och sikerstilla att kontakten &r god.

4. Sikerstilla att tradens matarrulle &r ritt monterade (sparen &r enligt traddiametern). Observera att varje rulle
har tva spar, den ena 4r 0,9 mm och andra dr 0,7 mm.

11.0 FORDELAR MED GASFRI SVETSNING

Behover inga gasflaskor.

Svetsning ute &r léttare, eftersom vind och dragning gor inte besvirar.
Svetsningstid forkortas till hélften jamfort mot normalt elektrodsvets.
Inldrningsperiod for denna typ av svetsning dr mycket kort.
Svetsningsrester minimal méngd.

Viktigaste dr att denna process gor svetsningen fortare och effektivare.
Mindre hetta och forvridning av arbetsstycket.

Mojlighet att svetsa tunna materialen.

PRI B WD -

21




12.0 SVETSNINGSMETODER

Pa din svetsmaskin har fran fyra till sex regleringslidge att vilja.
Stdllning av svetsstrom dr jamforbar med svetsade materialtjocklek.
Aven gasmingden regleras i forhillanden till svetsade material.
Valet av svetsstillning bestdms efter svetsade materialtjocklek.

For att reglera svetsmaskin, se féljande bilder och sidor.

NS

12.1 REFERENSTABELL FOR 6-REGLERINGSMODELLER

STAL
ARBETSSTYCKE 0,6 MM TRAD SVETSNING MED GAS

TJOCKLEK SVETSNINGSSTALLNING REGLERING
(mm) TRADHASTIGHET

A B C
0,6 min 1 Low (lag)
0,6-0,8 max 1 Low (lag)
0,8-1,0 min 2 Medium (medelhastighet)
1,0-1,2 max 2 Medium (medelhastighet)
1,2-2,0 min 3 Medium (medelhastighet)
2,0-3,0 max 3 High (hog)

ARBETSSTYCKE 0,8 MM TRAD SVETSNING MED GAS

TJOCKLEK SVETSNINGSSTALLNING REGLERING
(mm) TRADHASTIGHET

A B C
0,6 Low (lag)
0,6-0,8 max 1 Low (lag)
0,8-1,0 min 2 Low (lag)
1,0-1,2 max 2 Medium (medelhastighet)
1,2-2,0 min 3 Medium (medelhastighet)
2,0-3,0 max 3 Medium (medelhastighet)

ALUMINIUM
ARBETSSTYCKE 0,8 MM TRAD SVETSNING MED GAS

TJOCKLEK SVETSNINGSSTALLNING REGLERING
(mm) TRADHASTIGHET

A B C
1,0-1,5 max 1 Medium (medelhastighet)
1,5-2,0 min 2 High (hog)
2,0-2,5 max 2 High (hog)
2,5-3,0 min 3 High (hog)

STAL
ARBETSSTYCKE 0,9 MM TRAD SVETSNING UTAN GAS

TJOCKLEK SVETSNINGSSTALLNING REGLERING
(mm) TRADHASTIGHET
0,9 max 1 Low (lag)
0,9-1,0 min 2 Medium (medelhastighet)
1,0-1,2 max 2 Medium (medelhastighet)
1,2-2,0 min 3 Medium (medelhastighet)
2,0-3,0 min 3 High (hog)

22

AV

AV

AV

AV




L

— /1

13.0 BYTE AV SVETSTRADSSPOLE

Din svetsmaskin har utrustade med mintradspole med vikt av ca 0,5 kg och traddiametern pa 0,9 mm. Roterande rullar
drar traden. Pa rullar har tva spar, den ena pa 0,9 mm Och den andra 0,7 mm. Det &r mycket viktigt att anvénda spar med
rétt storlek, sasom har presenterad pa stycket "Forberedelse av svetsning” - i annat fall dr traidmatning trasslande eller
traden blir tillplattad; sdkerstilla att matarkabeln passar till traddiametern. Se pa bilden 3 och folja atgéirderna pa
stycket "Montering av svetstrad” nér du byter tradspolen.

VARNING! endast 0.45 kg spole (@ 126mm)

14.0 SVETSNINGSTIPSAR

1. Hall spetsen pa svetspistol ca 45° vinkel mot arbetsstycke och munstycket ca 6 mm avstand fran ytan pa
arbetsstycke.

Flytta svetspistolen med jamn hastighet.

Undvik svetsning pa omradet dér drar eller blaser. Da flyr skyddsgasen och den orsakar blasor pa svetsfogen.
Hall kabel och tdcke rena. Anvind inte rostig trad.

Undvik vassa foremal nir du flyttar svetskabeln.

Om mojligt, rengor tradstyrning med tryckluft nér du byter tradspolen.

Avligsna regelbundet damm med hjilp av lag lufttryck (3-4 bar/20-30 Psi) fran insidan av svetsmaskin, for att
sikerstilla att avkylning pa maskin fungerar ritt under svetsning.

Nk WD
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15.0 PUNKTSVETSNING

Punktsvetsning dr mojligt genom att ersitta svetskabeln med punktsvetsset (foljer inte pa maskin). Punktsvetsning kan
utforas med kolmetallplattor, med tjocklek av 0,8 mm.

16.0 REGLERING AV SVETSMASKIN

Avstanden mellan traden som kommer ut fran spetsen pa svetspistolen och arbetsstycke (ibland felkallat till lingden av
ljusbéage) borde héllas pa 5 mm+10 mm for att uppna bésta svetsspar.

1. Justera svetsstrom till 6nskade virde. Vilj ldgre virde for tunnare och vre for tjockare materialen.

2. Justera tradhastighet. Borja med att prova pa en metallbit, som 4r helt rengjords av rost eller farglager. Ansluta
jordkabeln pa arbetsstycke. Justera tradhastighet till lagt. Tryck svetspistolens avtryckare (avtryckaren skall
tryckas helt alla tre av dess funktioner skulle fungera ritt, stromning av gas, traidmatning och ljusbage). Starta
svetsning och sinka tradhastighet successivt. Fortsatt 6kningen av tradhastighet och lyssna pa ljudet. Ljudet
fordndras till jaimn brus. Denna brusande ljud antyder den ritta tradhastigheten vid svetsning av arbetsstycke.
Nir du dndrar stromreglering, justera dven tradhastigheten. Borja alltid med lag tradhastighet. Denna operation
forhindrar skadandet av matningskabeln under svetsning. Under svetsning hals spets pa svetspistol ca 45°
vinkel mot arbetsstycke. Hall spetsen pa munstycke 5-10 mm fran arbetsstycke.

17.0 FELSOKNING PA SVETS

1. Fel: Traden trings tillbaka pa svetspistolen
Orsak: For stor matningshastighet
2. Fel: Traden fastnar pa spetsen av munstycke.
Orsak: Lag tradmatning eller flaga fran traden in i tradkabeln.
3. Fel: For mycket svetsstink
Orsak: Stor tradhastighet, for mycket lutad svetspistol, for hog strom.
4. Fel: Ojdmn ljusbage
Orsak: Lag svetsstrom, tradmatning 1ag.
5. Fel: Otillrdcklig intrdngning
Orsak: Svetsstrom for 1ag, for stor svetshastighet, svetspistol for mycket lutad.
6. Fel: Blasor i svetsfog (hal)
Orsak: Oren arbetsstycke, otillriickliga flode av skyddsgas, for hog svetsstrom, rostig trad.

EMC

Innan du monterar enheten, kontrollera omgivande area genom att iaktta foljande anvisningar:
1. Sékerstilla att i nidrheten av enhet inte finns andra stromkablar, regleringslinjer, telefontradar eller andra
motsvarande varan.
Sikerstilla att nidrheten av enhet inte finns radior eller televisioner.
Sikerstélla att maskinens nérhet inte finns datamaskiner eller andra kontrollenheter.
I ndrheten av enhet far inte vara personer som har batterihjérta eller horselapparat.
Kontrollera immuniteten av andra maskiner vilka finns i samma omgivning. I vissa fall kan krivas
extraskyddsatgirder.

DAl

Storningar gar att minska med foljande atgirder:
1.  Om pa spidnningsmatning finns storningar, montera ett EMC-filter mellan nétspanning och enhet.
2. Utgangskablar borde forkortas; dessa borde hallas titt ihop med varandra.

3. Alla enhetens skyddsplatar skall stingas efter underhll.

24




KOPPLINGSSCHEMA

<+
AN
GAS
-—==
q r—=
B NO GAS
N
e NW\_S_/T/S"
« 1
(%)
E 1292 h ij 4 ﬂ
R —
R A iy 2
I_S_l'_\ jé N E
J3
& R M1 = 3
| I M ml le
230v | |
50Hz | E®| Mg N1
Lt L1
L [
CM13
& PRI
L 2[3
K
8l2] IX
R X

25




SPRANGSSKISS

26




DETALJFORTECKNING CERN MIG 165

Nr
01
02
03
04
05
06
07
08
09
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43

Benimning

Plasthandtag

Faste for plasthandtagen
Kretskort

Termostat

Flaktmontage
Dragavlastare for anslutningskabeln
Genomforing for svetspistol
Gummimatta

Omkopplare for svetsstromsomrade
Reglage for tradmatningshastighet
Omkopplare for svetsstrom
Hallarkedjan for gasflaska
Stativ for tradrulle
Rorelektrodspole
Tradmatningsenhet

Hogre sidopanel

Matarrulle for trad
Stromomkopplingsenhet
Nétanslutningskabel
Lasning for sidopanelen
Vinster sidopanel
Huvudstrombrytare

Hjul

Hjulaxel

Frontpanel
Tradmatningsmotor
Strypning

Likriktare

Omformare
Overhettningsskydd
Svetspistol

Jordkabel

Jordkldmma

Bakpanel

Mellanvigg

Ramplatta

Handhjulsmutter
Omkopplingsanslutning for polaritet
Stodhjul

Handmask

Skyddsglas for mask
Svetsglas for mask
Rorkoppling
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MILJOSKYDD

Fo6lja anvisningar om lokal avfallsservice och om atervinning givna bestimmelser med forstorandet av férpackning.

ﬁ Apparaten bor inte kastas tillsammans med hushallssoporna utan ldmnas vid separat atervinningscentral for

el- och elektronikprodukter. For ytterligare information se www.serty.fi
|

GARANTI

Produkten har 12 manaders garanti, riknad fran inkopsdagen.

Importor ansvarar for ersittningen av defekt utrustning eller dess delar for material- och tillverkningsfel, om dessa
konstateras vara felaktiga vid inspektion.

Koparen skall visas vid garantiansprak kassakvitto, kopfaktura, garantibevis eller foljesedeln. Returvaran skall vara
komplett, férsedd med redogorelse av funktionsstdrning.

Garantin slutas om maskinen har dppnats, delar byts ut, reparerats eller dess konstruktion foridndrats.

Garantin omfattar inte skador som har orsakats av normalt slitage, 6verbelastning eller osakkunnigt handhavanden.
Garantin omfattar inte frakt- och transportskador och inga indirekta skador.

Garantireparationer far endast utforas av serviceverkstad som auktoriserats av importoren.

Ritten till andringar forbehalls.
Importor: VKO FIN-63610

EU-FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

EU-importor: Veljekset Keskinen Oy
Onnentie 7
63610 TUURI

hiarmed forsakrar vi att Utrustning: Gern Mig 165

Typkod: DAA0014

fyller kraven till f6ljande direktiver: 2006/95/EC, 2004/108/EC, 2002/95/EC.
och dr overensstimmande med foljande harmoniserade standarder: EN60974-6, EN60974-10, EN60974-1.

27.10.2011
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