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1.0 SAKERHETSNORMER

1.1. ALLMANNA ANVISNINGAR
Forvara dessa instruktioner! Anvand inte din svetsmaskin innan du har last och helt forstatt dessa
anvisningar och sakerhetsbestdmmelser.

1.2 POSITIONEN

Svetsarbete kan vara farligt for din halsa, lyda darfér anvisningarna noggrant. Sékerstalla ven att

i svetsomrade befinnande utomstaende lyder sékerhetsanvisningar.

Invid nagra grundsékerhetsatgarder:

e Anvand alltid skyddande, oantandliga klader samt skor med isolerande sulan.

e Anvand alltid oantandlig svetshjalm, som har skydd foér hals och ansikte samt till sidorna.

e Halla alltid skyddsglasdgonen rena och byta ut om glaset har gatt sénder eller blivit repig.
Svetsning borde utféras i sluten omraden.

e Titta inte direkt pa ljusbagen utan lamplig skydd. Anvand alltid skyddsglas6gon.

e Torka bort I6sningsdmnen och fett ur stycken som skall svetsas, vilka utséndrar giftiga gaser
vid uppvarmning av dessa. Den svetsade stycken skall vara torr fore svetsning.

e Svetsa inte utan gasmask metaller som innehaller zink, kvicksilver, krom, grafit, bly, kadmium
eller beryllium.

1.3. SAKERHETSINFORMATION

Innan du ansluter maskinen i natet, iaktta féljande anvisningar:

e Kontrollera att natanslutning ar utrustad med tillréackliga sakringar.

e Enfasig anslutning med jordning, maste géras med jordade stickkontakt, som passar ihop med
ovannamnd séakringar;

e Nar du arbetar i oventilerat utrymme, maste stromkallan hallas utanfér svetsomraden och
jordkabel borde anslutas i arbetsutrymmen. Arbeta aldrig i fuktig eller vat omrade, och inte
heller i sddana forhallanden.

e Anvand inte skadade matnings- eller svetskablar;

e Svetspistolen far aldrig riktas mot utomstaende eller dig sjalv.

1.4 FOREBYGGANDE AV BRAND
e Sakerstélla att brandslackaren finns i narheten av svetsplatsen.
e Alla lattantandliga materialen maste avlagsnas fran svetsomraden.

1.5 SKYDDSGAS (endast svetsar med skyddsgas)
Anvand for svetsning ratt typ av skyddsgas. Sakerstalla att ventilen for tryckregulatorn fungerar
val. Halla gasflaskan borta fran hettan och gnistor.

1.6 ELEKTROMAGNETISK LAMPLIGHET

Innan du monterar stromkallan for MIG/IMAG —svetsen, kontrollera naromradet av féljande saker:

e Sdkerstélla att i narheten av stromkallan inte finns strommatningskablar, styrledningar,
telefonkablar eller andra motsvarande apparater:

e Sakerstilla att i arbetsomraden inte finns telefoner eller televisioner, datorer eller andra
liknande apparater.

e Manniskor som har batterihjarta eller horselapparat, borde halla sig langt borta fran
stromkallan.



Stoérningar kan minskas med foljande atgarder:

e Om pa strommatning finns stoérningar, montering av E.M.T —filtret gar att monteras mellan
strommatning och stromkallan.

e Efter anvandning maste alla skydd for stromkallan monteras sakert pa sina platser.

1.7 ELSTOT

FARA — ELSTOT KAN LEDA TILL DODEN

Inom arbetsomrade borde finnas en person som har kunskaper for férsthjalp.

Om personen ar medvetslost och elstdt misstanks, rora inte personen om han ar kopplats i
elnatet.

Koppla fran strom och utdva sedan forstahjalp. Torrt tra eller annan isolerande material kan
anvandas vid behov for att flytta bort stromkabeln fran personen.

2.0 MONTERING

Ansluta kabel for stromkalla (Bild 1A) pa riktiga stromkallan, enfas 203 V (skyddat med tréga
sakringar).

Viktigt: Pa stromkallakablar har foljande fargkod: gul-gron = jord, brun = fas, bla = neutral. Om
fargen for stromkallakabeln inte motsvarar fargkoder i strémkallan, agera enligt foljande:

Gron ledning maste ansluta pa pol med bokstaven E, eller jordsymbol eller det ar gul-gron.
Brun ledning maste ansluta pa pol med bokstaven L eller pa det som ar rod.

Varning: denna maskin skall vara jordade.

1. For att montera hjulen och plasthandtagen, félja anvisningar i bild 1

BILD 1

2. For att montera ihop handmasken (Bild 2); montera skyddsdel av plast med tva skruvar. Satta
handtag pa halen i skyddsmasken, skjuta in och vrida det i 90 grader, tills den laser sig i halen
pa skyddsmasken.



VARNING: Titta aldrig i ljusbagen direkt utan skyddsglas, ljusbage kan skada 6gat permanent.
Anvand alltid handmasken vid svetsning, samt skyddsmasken eller svetshjalm.
BILD 2

3.0 UNDERHALL AV SVETSMASKEN

Anvandning: Skyddet ar avsett fér personligt bruk och det maste anvandas till att skydda
svetsaren mot eventuella ljusbagar och stanken, som uppstar ur ljusbagen.

Rengoring och underhall: Rengor skyddet efter varje anvandningsgang. Skyddet skall rengoras
med en mjuk trasa eller tryckluft: kontrollera om nagra punkter i skyddet har blivit slitha och byt det
om dessa ar skadade. Materialen varav skyddet ar tillverkat, & normalt neutrala, men dessa kan
orsaka allergiska reaktioner hos mycket kansliga personer. Desinfekteringen kan géras genom att
anvanda med UV bakterier dodande d&mnen (germicide) fyllda lampor eller bensin-lauryl-dimetyl
ammoniak klor.

Skyddsnivaer: Anvand skyddet enligt anvisningar och sakerstalla att glasets varde ar lampligt for
svetstypen. Kom ihag att glaset inte ar stankskyddade, och darfor det skall skyddas med lika
stora, klara skivor. For att na en battre skyddsniva mot svetsstank, anvand handskar och
skyddande kladseln.

Reservdelar: Byta ut omedelbart alla delar som ser ut att vara skadade eller deformerade.

Endast originalreservdelar skall anvandas. Anvand inte skyddsglaset som ersattning for svetsglas,
om det inte ar certifierade eller dem inte har skyddsglas. Sakerstélla att pa alla ersattande
svetsglas har ratt mérkhetsgrad.

Anvandningens begransningar: Skyddet ger ordenligt skydd vid ratt anvand for pannan,
ansiktssidor och halsen.

4.0 MONTERING AV SVETSTRADEN

Pa stromkallan finns en svetstradspole. For att montera trdden p& matningsanordningen, folja

anvisningar och se bild 3.

1. Lossa muttern till hallaren av spolen (p& bromstrumman) (1) och ta bort fiadern (R) och den
yttre ringen.

2. Avlagsna spolens platsskydd (K) och satta spolen tillbaka pa& spolhédllaren. Montera tillbaka den
yttre ringen (J), fjadern (R) och lasmuttern av plast. Dessa delar bildar ett bromssystem for
upprullningshastighet av traden. Dra inte at muttern for hart, eftersom for stort tryck kan skada
motorn for tradmatning, for litet tryck orsakar ojamn tradmatning och gor dalig svetsfog.

3. Lossa och sanka den lagre platsknoppen (L) och dra &t ndgot. Om pa traden finns for mycket
tryck, den laser sig fast eller férsvarar trddmatningen. Om traden &r for slag, stannar
tradspolen inte direkt efter att avslutning av svetsen.

4. Nar traden inte ar tillkopplade, halla det i press sa att den inte kan spolas upp och vid behov
dra at det innan du stéller trdden pa tradstyrningen (O). Stélla traden pa lagre dreven (M) Och
in i trddréren i matningsslangen.



VARNING: Matningsslang skall hallas rak. Nar du matar en ny tradd genom tradstyrning,
sakerstalla att traden ar avklippt snyggt (inga krokar och vinklar) och rakt i minst 5 cm fran slutet
(inga krékar). Om du inte foljer dessa anvisningar, kan traden skada tradstyrningen.

5. Séanka den nedre rullan (N) och knoppen (L) och dra at nagot (om pa traden finns for mycket
tryck, den laser sig fast och kan bli skadat eller om tradden &ar for slag, fungerar matningen inte

till rullar).

6. Tillkoppla kabeln for stromkallan pa elledning av 230 V/50 Hz, och vrida brytaren och trycka
sedan avtryckaren pa svetspistolen. Traden som matas med matningsmotorn i varierande
hastighet, skall glidas fran spolen genom tradréren och pa spetsen av svetspistolen, frislapp
avtryckaren och montera tradmunstycken och gashylsan.

BILD 3

VARNING: Den roterande matningsrulla kan skada fingrarna. kontrollera rullarna regelbundet och
byta ut dessa om dem &r slitha och férhindrar jamn matning av trdden. Vidror inte rullar nar dem

roterar.

VARNING: Svetspistol (Bild 4.3) ar delen som kraver mest service. Vi rekommenderar
regelbundna kontroll av munstycke och gashylsan, dessa delar skall vara rena och oslitna.
Tradens styrror maste bytas ut om traden inte gar ordentligt genom den.

0.8 Justera till lampligt
0.6-1.0 FCW/FF

Stall in ratt tryckkraft.

INTE for spand!

Motorn far inte 6verbelastas.
Stall in ratt tryckkraft.

INTE for spand!

Motor far inte 6verbelastas.

Justera till lampligt

Justera in ratt bromskraft.
Inte for spand!

Motorn far inte 6verbelastas.
Stall in ratt tryckkraft.

INTE for spand!

Motor far inte 6verbelastas.



5.0 MIG SVETSNING

Vid MIG-svetsning kontinuerligt matat metalltrad smaltas i svetsfog med fortgdende och
kontrollerat hastighet. Traden ar tillkopplat pa fortgaende och kontrollerat hastighet.

Traden ar kopplat pa en permanent voltspol och arbetsstycke ar kopplat pa en annan spole.
Nar traden matas och den ber6r arbetsstycke, startas elsvetsprocess.

6.0 SVETSNING UTAN GAS

Vid svetsning "utan gas” ar svetspistolen kopplat pa negativpol och jordkabeln pa positivpol. Vid
svetsning med skyddsgas anvands skyddsgas till att skydda svetsfogen mot oxidering och att bli
skrovlig. Vid svetsning utan gas, fas denna skydd med en specialtrad som kallas till "karntrad”
traden, denna teknik férenklar anvandningen av dessa maskiner jamfort till maskiner med en
bastrad och dar gasen maste regleras separat.

7.0 FORBEREDELSEN AV SVETSNING

1. Ansluta svetsmaskin pa 230 V/50/60 Hz spanning.

2. Ansluta jordkabeln pa arbetsstycken och sékerstalla att kontakten ar bra.

3. Sékerstalla att matningsrullan for traden ar ratt monterat (sparen ar enligt tradtjockleken).
Observera att i varje rulle har tva spar, den ena ar 0,9 mm och andra 0,7 mm.

8.0 FORDELAR MED SVETSNING UTAN GAS

Gasflaskor behdvs inte.

Svetsning ute ar enklare, eftersom vind och dragighet inte stor.

Svetsningstid forkortas till halften jamfort med vanlig elektrodsvetsning.
Inlarningstid for svetsning av denna typ ar mycket kort.

Minimalisk mé&ngd av svetsavfall.

Viktigaste ar att den har svetsprocessen gor svetsningen snabbare och effektivare.
Mindre hettan och slagningar av arbetsstycken.

Mojligheten att svetsa tunna materialen.

ONOOAWNE

9.0 SVETSNINGSMETODER

1. Padin svetsstromkalla finns for att valja fran fyra till sex regleringslegen.
2. Lagesval ar beroende pa materialtjockleken som skall svetsas.

3. FOr att justera stromkallan, se foljande bilder och sidor.

9.1 REFERENSTABELL FOR MODELLER MED 4-INSTALLNINGAR

ARBETSSTYCKE 0.9 mm TRAD, SVETSNING UTAN GAS

TJOCKLEK (mm) SVETSNINGSLAGE JUSTERING AV TRADHASTIGHETEN
A B C

0.6-0.8 1 Min. Low (lag)

0.8-1.0 1 Max. Medium (medelhastighet)

1.0-1.2 2 Min. Medium (medelhastighet)

1.2-2.0 2 Max. High (hdg)




10.0 BYTE AV SVETSPOL

Din svetsstromkalla ar utrustad med mintradspole med vikt av ca 0,45 kg / 4,5 kg och traddiameter
av 0,9 mm. Roterande hjulen driver traden. Pa rullar finns tva spar, den ena &ar 0,9 mm och andra
0,7 mm. Det ar mycket viktigt att anvanda spar med ratt storlek, sasom &r beskrivna i kapitel
"Forberedelsen av svetsning” — i annat fall trdédmatning gar trog eller tillplattar traden; sakerstalla
att matningsroren ar lampligt for tradtjockleken. Se bild 3 och folja atgarder i kapitel "Montering av
svetstraden” nar byter tradspolen.

VARNING: endast 0,45 kg spolar (8 126 mm)
endast 0,45 kg spolar (& 200 mm)

11.0 SVETSNINGSTIPSAR

1. Halla spetsen till svetspistolen ca 45° vinkel mot arbetsstycken och munstycken ca 6 mm fran
ytan.

For fram handtagen for svetskabeln i jamn hastighet.

Undvika svetsning i omraden dar finns drag eller blaser. Da rymmer skyddsgasen och orsakar
blasor i svetsfogen.

Halla kabeln och dess téacke rent. Anvand inte rostig trad.

Undvika vassa foremalen nar du for fram svetskabeln.

Om moijligt, rengor tradstyrningen med tryckluft, nar du byter tradspolen.

Avlagsna regelbundet damm, genom att anvanda lag tryck (3-4 bar / 20-30 PSl) inne i
stromkallan for att sékerstélla att maskinen avkylning fungerar ratt under svetsning.
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12.0 PUNKTSVETSNING
Punktsvetsning ar mojligt genom att ersatta svetskabeln med punktsvetsset (levereras inte med
maskinen). Punktsvetsning kan utforas med kolmetallplattor, med tjocklek av ca 0,8 mm.

13.0 REGLERING AV STROMKALLAN
Avstanden mellan arbetsstycken och traden fran spetsen till svetspistolen (kallas ibland felaktigt till
langden av ljusbagen) borde héllas i 5 mm -10 mm for att uppna de béasta svetsresultaten.

1.

2.

Stélla svetsstrom till 6nskade lagen. Valja lagre lage for tunnare och 6vre for tjockare
materialen.

Stalla tradhastigheten. Borja med att anvanda ett provstycke av metall, som ar helt rengjords
av rost- och farglagret. Koppla jordkabeln pa arbetsstycken. Justera tradhastigheten lagt.
Trycka avtryckaren pa svetspistolen (avtryckaren maste tryckas helt for att alla tre av dess
funktioner skulle fungera, gasstromning, tradmatning och ljusbagen). Starta upp svetsning och
oka tradhastigheten stegvis. Fortsatt att oka tradhastigheten och lyssna pa ljudet. Ljudet andrar
sig till jamn surning. Denna surrande ljudet anger att tradmatning ar ratt vid svetsning av
arbetsstycken. Nar skiftar stromstallningen, justera aven tradhastigheten. Borja alltid med lag
tradhastighet. Denna operation forhindrar skadandet av svetskabeln under svetsning. Under
svetsning skall spetsen till svetspistolen hallas i ca.45° vinkel mot arbetsstycken. Halla spetsen
till munstycke i 5-10 mm fran arbetsstycken.

14.0 FELSOKNING AV SVETS

1.

2.

3.

Fel: Traden trangs tillbaka i svetspistolen

Orsak: For hog matningshastighet

Fel: trdden fastnar i spetsen pa svetspistolen

Orsak: Lag matningshastighet av trad eller i roren for tradstyrning finns flag av trad.
Fel: For mycket stankning

Orsak: HOg matningshastighet av trad, svetspistolen for mycket lutade, for hog strom.
Fel: Ojamn ljusbage

Orsak: Lag svetsstrom, lag tradmatningshastighet.

Fel: Otillracklig intrdngning

Orsak: Svetsstrom for 1ag, for stor hastighet, svetspistol for mycket lutat.

Fel: Blasor i svetsfogen (hal)

Orsak: Smutsig arbetsstycke, otillracklig stromning av skyddsgas, for hdg svetsstrom, rostig
trad.

EMC

Innan du monterar enheten, kontrollera omgivningen genom att folja féljande anvisningar:

1.

ablrown

Sakerstélla att i narheten inte finns andra stromkallakablar, styrledningar, telefonkablar eller
liknande apparater.

Séakerstélla att i ndrheten av enhet inte finns radior eller televisioner.

Sakerstalla att i narheten av maskin inte finns datorer eller andra styrenheter.

| narheten av enhet far inte finnas personer som har batterihjarta eller hérselapparat.
Kontrollera immuniteten av andra maskiner som befinner sig i samma omgivning. | vissa fall
kan behdvas ha kompletterande skyddsfunktioner.

Storningar kan minskas med f6ljande atgarder:

1.

2.
3.

Om ledningen for stromkalla finns storningar, montera ett EMC-filter mellan natstrém och
enheten.
Utgangskablar borde forkortas; dessa skulle hallas tat ihop.

Alla enhetens skyddsplatar borde stangas efter servicen.
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P.C. PLATTA

MOTOR 12V D.28

SPAK

LIKRIKTARE CF 4/2/1 1/MOV
FLAKT

BAKPANEL

FRAMRAM

SKYDD FOR SVETSPISTOLEN
ENFASOMFORMARE 16A 250V
KNOPP FOR POTENTIMETER

BRYTARE MED GULSIGNALLAMPA 16A 250V

VANSTER PANEL

SPARRFASTE FOR SIDOPANELEN

TRADAXEL

KARNTRAD 0,45
TRADMATARE
TRADMATNING D.7X25 0,6-0,8
ELSKYDD

MITTENPANEL
OMFORMARE

NATKABEL

SVETSPISTOL

FRONPANEL
SKYDDSGALLER, FRONTPANEL
INDIKERINGSLAMPA
GENOMFORING
JORDKABEL

JORDKLAMMA 120A
BAKRAM

NEDRE PANEL

SPARR FORSIDOLUCKAN
LUCKA VANSTER
PLASTMASK MED HANDTAG
SKYDDSGLAS, KLAR 75x98
SVETSGLAS MORK, 75x98
STALBORSTA
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GARANTI
Produktens garantitid ar 12 manader fran inkdpsdatumet.

Importéren ansvarar for ersattning av icke fungerande utrustning eller delar, vad galler material-
och tillverkningsfel, om de vid en undersdkning konstateras felaktiga.

| samband med garantiansprak ska koparen visa kassakvitto, faktura, garantibevis eller
leveranssedel.

Produkten aterlamnas i sin helhet tillsammans med en beskrivning av felet.
Garantin tacker inte:
e Transport och transportskador.

e Skador som uppkommit pa grund av normal forslitning, felaktig anvandning eller olamplig
hantering.

e Garantin forfaller om maskin har 6ppnats, delar byts ut, reparerants eller féréandrats.

e Inga indirekta kostnader.

Garantireparationer far endast utféras av serviceverkstad som auktoriserats av importoren.
Vi forbehaller oss réatten till andringar.

Importor: VKO FIN-63610
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