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Denna svetsutrustning for industriellt och professionellt bruk dverensstammer med IEC 60974 International Safety
Standard.

Harmed meddelar vi att vi lamnar ett ars garanti for denna svetsutrustning fran inkdpsdatumet.

Las och forsta denna bruksanvisning noggrant innan du installerar och anvander denna utrustning.

Innehallet i denna handbok kan revideras utan foregaende meddelande.

SAFFETY (P2)



Svetsning och skarning ar farligt for operatoren, personer i eller néra arbetsomradet och omgivningen om
maskinen inte anvdnds korrekt. Darfor far svetsning/skdrning endast utféras under strikt och omfattande
efterlevnad av alla relevanta sakerhetsforeskrifter. Las och férsta denna bruksanvisning noggrant fore installation
och anvandning.

Ombkoppling av funktionslagen kan vara skadligt for maskinen medan svetsningen utfors.
Se till att maskinen ar bortkopplad fran elndtet om arbete inuti maskinen skall utfoéras. Svetsverktyg ska vara av
hog kvalitet. Operatérerna bor vara kvalificerade.

Elektrisk stét: Det kan doda. Anslut jordkabeln enligt standardféreskrift. Undvik all kontakt med strémférande
elektriska delar av svetskretsen, elektroder och ledningar med bara hander. Det dr nédvandigt for operatdren att
bara torra svetshandskar medan han utfor svetsuppgiften. Operatéren bor halla arbetsstycket isolerat fran sig
sjalv.

Ro6k och gas som genereras vid svetsning eller skarning: skadligt f6r manniskors halsa.
Undvik att andas in rok och gas som genereras vid svetsning eller skarning. Hall arbetsomradet val ventilerat.

Bagstralar: skadliga for manniskors 6gon och hud. Bar svetshjalm, antistralningsglas och arbetsklader nar
svetsoperationen utfors. Atgarder bor ocksa vidtas for att skydda manniskor i eller i narheten av arbetsomradet.
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Brandrisk
Svetsstdnket kan orsaka brand, ta darfor bort brandfarligt material fran arbetsplatsen. Ha en brandslackare i
narheten och ha en utbildad person redo att anvdanda den.

Buller: kan vara skadligt f6r manniskors horsel buller uppstar vid svetsning/skarning, anvand hérselskydd

Maskinfel: Se denna bruksanvisning. Kontakta din lokala aterforsaljare eller leverantor for ytterligare rad om
nddvandigt

ALLMAN BESKRIVNING (P4)
Denna svetsmaskin ar tillverkad med avancerad inverter, IGBT- och PWM-teknik med hogeffektskomponenter



omvandlar vaxelriktaren likspanningen, som likriktas fran ingangsspdnningen 50Hz/60Hz AC, till hogfrekvent
20KHz AC-spanning; Som en féljd av detta omvandlas och likriktas spanningen.

Funktionerna i denna produkt ar féljande:

- IGBT-inverterteknik, stromkontroll, hog kvalitet, stabil prestanda;

- Sluten aterkopplingskrets, ovariabel spanningsutgang, stor formaga att balansera spanning upp till +15%;

- Elektronreaktorkontroll, stabil svetsning, lite stank, djup intrangning, utmarkta svetssémmar;

- Mjukstart for bagstart

- Passar for svetsning av medeltunn plat éver 0,8 mm;

- latt att anvdnda, ekonomisk, praktisk.

Effektiviteten hos denna maskin kan na upp till 85% och spara energi med 30% jamfort med den traditionella
maskinen.

Blockdiagram
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MODELL MIG-250
MIG MMA
Ingdngsstrom (A) 14 13.4
Effektkapacitans (kVA) 9.2 8.8
Utgaende spanning (V) 15-27 20-29
Utgangsstrom (A) 50-250 10-220
Inspanning (VAC) 3 ~ Fas 380V £10%
Intermittens 60% 60%
Effektfaktor 0.85 0.85
Effektivitet 85% 85%
Typ av tradmatarverk Inbyggt
Spolens diameter (mm) 270 270
Tradens diameter (mm) 0.8/1.0 0.8/1.0
Maskinens storlek (mm) 700*640*310 700*640*310
Vikt (kg) 45 45
Isoleringsklass F F
Skyddsklass IP21S IP21S
Kopplingsschema
MAIN SWITCH ? {
il M% L g0 el -
maIRILIN =
T b T
POWER PROTECT CONTROL WIRE
SUPPLY CIRCUIT CIRCUIT FEEDER
NOTE
THE INPUT VOLTAGE OF MAGZ00 IS 1 PHASE 220VAC.
THE INPUT VOLTAGE DF MAG250 IS 3 PHASE 380VAC NAME CIRCUIT DIAGRAM
TYPE MIG200/251
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INSTALLATION & DRIFT

1. Anslutning av ingangskabeln

- En primar stromforsorjningskabel finns tillgdnglig for denna svetsutrustning. Anslut stromfoérsorjningskabeln
med erforderlig kontakt MIG250/315 &r av 3-fas 380VAC.

-Den primara ledningen ska anslutas till motsvarande uttag for att undvika oxidation.

-Anvand multimeter for att se om spanningsvardet varierar inom det givna intervalletO.

2. Anslutning av utgangskabel (enligt féljande ritning)

A=

~ till panelkortet och dra at den medurs, medan jordklamman i andra

2a. Anslut snabbkopplingen
anden ar ansluten till arbetsstycket.

Svetskabelns tvérsnittsarea bér vara 35 mm2, 50 mm2 vid maximal tillimplig strém 170A, 250A, Okningen av
svetskabelns tvarsnittsarea ar nédvandig beroende pa stromtatheten, Det rekommenderade férhallandet mellan
strémstyrka och tvarsnittsarea for bly ar 5 A/mm?2.

P
e

2b. Anslut bréannarens snabbkoppling till / av pa panelkortet och dra at den medurs.

3. Installation av tradmatarverk

Se foljande ritning for kablarnas anslutning. Installera tradmatarverket.

-Fast tradrullen pa rackaxeln pa tradmatarverket; Se till att halet pa tradrullen matchar val med bulten pa
rackaxeln.

-Traden skall monteras medurs.

-F6r traden igenom matarenheten och nagon centimeter in i brannaren, fall ned tryckboggien och spann at
boggien med ett medium tryck.

-Olika trad till olika matarrullar beroende pa deras diameter. Se sidan 8 tabell for snabblasning.

-Tryck pa tradmatningsknappen for att mata ut traden ur svetspistolen.
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Panelbeskrivning se foljande ritning

Protection L.E.D
Power L.E.D
Current meter
2T/4T

Current ad ustment

-Voltage meter
MIG/MMA

Wire feeding button
Feeding speed ad ustment
Inductance ad ustment

- Positive Output

— Negative Output

Voltage ad ustment

Output plug for torch

— Front panel

Anslutning av skyddsgas
Anslut gasslangen till gasflaskan. Gasforsorjningssystemet inkluderar gasflaska, regulator och gasslang

Observera:

Lackage av skyddsgas paverkar bagsvetsningens prestanda. Undvik att solen skiner pa gasflaskan for att eliminera
eventuell explosion av gasflaskan pa grund av det 6kande gastrycket som orsakas av uppvarmning av solen.

Det ar absolut forbjudet att knacka pa gasflaskan och lagga flaskan horisontellt.

Se till att ingen person star vid regulatorn nar gasen slapps pa.

Gasutgangsvolymmatare bor installeras vertikalt for att sakerstélla exakt méatning. Innan gasregulatorn
installeras, slapp och stang gasen flera ganger for att ta bort eventuellt damm pa silen.
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OPERATION

Steg i handldggningen

-Starta maskinen med strémbrytaren, 6ppna gasflaskans ventil och satt flodesmataren till dnskat lage.

-Vilj svetspistolens kontaktmunstyckséppning efter svetstradens diameter.

-Justera spanningsratten och stromjusteringsratten till dnskat ldge beroende pa arbetsstyckets tjocklek och typ.
-Justera induktansjusteringsratten till 6nskat lage.

-Tryck pa strombrytaren pa svetspistolen, sedan kan svetsningen utféras.

Stall in svetsstrommen

-Valet av svetsstrom och svetsspanning paverkar direkt svetsstabiliteten, svetskvaliteten och produktiviteten. Fér
att fa en bra svets bor svetsstrommen och svetsspanningen stéllas in optimalt.

I allménhet bor instdliningen av svetstillstandet vara enligt svetstradens diameter, smaltform och
produktionskrav.

Se nedan tabell som guide

Svetsstrom och.

. Overgang till kortslutning
Trad (mm) -
Amp Spanning (V)
0.6 40~70 17~19
0.8 60~100 18~19
1.0 80~120 18~21
1.2 100~150 19~23
1.6 140~200 20~24

Alternativet for svetshastighet

Svetskvaliteten och produktiviteten bor beaktas i forhallande till svetshastighet. Om svetshastigheten dkar
minskar skyddseffektiviteten och paskyndar kylningen. Som en konsekvens ar det inte optimalt for svetsfogen. |
handelse av for |ag hastighet kommer arbetsstycket l4tt att ”sla sig” och svetsfogen blir inte idealisk. | praktisk
drift bor svetshastigheten inte 6verstiga 30 m/h.

Langden pa traden som sticker ut
Langden pa tradens utstick frin munstycket bér vara c.a 10-15mm. Okning av langden pa tradutsticket ur
munstycket kan forbattra produktiviteten, men om det ar for langt blir det 6verdrivet stank i svetsprocessen. |

allmanhet bor langden pa traden som stracker ut munstycket vara 10 ganger svetstradens diameter.

Installningen av skyddgas-flodesvolym

Forslag till-flodesvolym

) . Tjock trad, CO,-
L CO,-svetsning med CO,-svetsning med ] -
Svetsning lage . ) . svetsning med hog
tunn trad tjock trad -~
strom

CO,L/min 515 1525 2550
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TABELL FOR SNABBLASNING

Valet av svetsstrom och svetsspanning paverkar direkt svetsstabiliteten, svetskvaliteten och produktiviteten. For
att fa en bra svets bor svetsstrommen och svetsspanningen stdllas in optimalt. | allmanhet bor installningen av
svetstillstandet vara i enlighet med svetsdiametern och smaltformen samt produktionskravet.

Foljande parameter ar tillgdnglig som referens.

Se féljande bild.
Pl P
- ? gt é
- " o —
: 1]
Plattjocklek Gap Trad Svetsstrom Svetsspdnning Svetshastighet Gasvolym

t(mm) g (mm) (mm) (A) (V) (cm/min) (L/min)
0.8 0 0.8/0.9 60-70 16-16.5 50-60 10
1.0 0 0.8/0.9 75-85 17-17.5 50-60 10-15
1.2 0 1.0 70-80 17-18 45-55 10
1.6 0 1.0 80-100 18-19 45-55 10-15
2.0 0/0.5 1.0 100-110 19-20 40-55 10-15
2.3 0.5/1.0 1,0eller1,2 110-130 19-20 50-55 10-15
3.2 1.0/1.2 1,0eller1,2 130-150 19-21 40-50 10-15
4.5 1.2/15 1.2 150-170 21-23 40-50 10-15

Se foljande bild.
(“'\
)
% 11 (
A
I
Plattjocklek Majsstorlek | Trad Svetsstrom Svetsspanning Svetshastighet Gasvolym

t(mm) (mm) (mm) (A) (V) (cm/min) (L/min)
1.0 2.5/3.0 0.8/0.9 70-80 17-18 50-60 10-15
1.2 2.5/3.0 1.0 70-100 18-19 50-60 10-15
1.6 2.5/3.0 1.0/1.2 90-120 18-20 50-60 10-15
2.0 3.0/3.5 1.0/1.2 100-130 19-20 50-60 10-20
2.3 2.5/3.0 1.0/1.2 120-140 19-21 50-60 10-20
3.2 3.0/4.0 1.0/1.2 130-170 19-21 45-55 10-20
4.5 4.0/4.5 1.2 190-230 22-24 45-55 10-20
4.5 1.2/15 1.2 150-170 21-23 40-50 10-15
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Se foljande bild.

5,
.
Platens tjocklek Majsens storlek Trad Svetsstrom Svetsspdnning Svetshastighet Gasvolym
(mm) (mm) (mm) (A) (V) (cm/min) (L/min)
1.2 25-3.0 1.0 70-100 18-19 50-60 10-15
1.6 25-3.0 1.0/1.2 90-120 18-20 50-60 10-15
2.0 3.0-35 1.0/1.2 100-130 19-20 50-60 10-20
23 3.0-35 1.0/1.2 120-140 19-21 50-60 10-20
3.2 3.0-4.0 1.0/1.2 130-170 22-23 45-55 10-20
45 40-45 1.2 200-250 23-26 45-55 10-20
4. Se foljande bild.
7,
On s
93\35
o
-
v
Platens tjocklek Svetsning Trad Svetsstrom Svetsspanning Svetshastighet Gasvolym
(mm) Position (mm) (A) (V) (cm/min) (L/min)
0.8 A 0.8/0.9 60-70 16-17 40-45 10-15
1.2 A 1.0 70-100 18-19 50-60 10-15
1.6 A 1.0 70-100 18-19 50-60 10-15
2.0 AcellerB 1.0/1.2 100-130 19-20 50-60 10-20
23 A 1.0/1.2 120-140 19-21 50-60 10-20
3.2 A 1.0/1.2 130-170 22-23 45-55 10-20
4.5 A 1.2 200-250 23-26 45-55 10-20
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Varning

1. Arbets miljo

1.2 Platsen dar denna svetsutrustning installeras och anvands bor fri fran damm, fratande kemisk gas, brandfarlig
gas eller material etc. och med hogst 90 % luftfuktighet.

1.2 Undvik att svetsa utomhus om inte arbetsomradet ar skyddat fran sol, regnvatten och sno etc. Temperaturen
i arbetsmiljon bor hallas inom -10C till 40C.

1.3 Minsta avstand till denna svetsutrustning och vagg bor vara 30 cm.

1.4 Hall arbetsmiljon i god ventilation.

2. Sakerhetstips

Overstrém/éverspanning/éverhettningsskyddskrets &r installerad i denna svetsutrustning. Om
ingangsspanningen eller utstrommen ar for hog eller 6verhettning genereras inuti denna svetsutrustning,
kommer denna att stanna automatiskt. Overdriven anvindning (t.ex. fér hég voltage) kanleda till maskinskador,
sa observera:

2.1 Ventilation

Hog strom passerar nar svetsning utfors, sa naturlig ventilation kan inte tillfredsstélla svetsutrustningens
kylbehov, uppratthall god ventilation av lamellerna pa denna svetsutrustning. Minsta avstand mellan denna
svetsutrustning och andra hinder i eller ndra arbetsomradet bor vara 30 cm. God ventilation &r av avgérande
betydelse for normal prestanda och livslangd fér denna svetsutrustning.

2.2 Svetsning ar forbjuden ndr denna svetsutrustning ar éverbelastad.

Observera maxbelastningsstrommen (arbetscykel). Se till att svetsstrommen inte dverstiger
maxbelastningsstrdommen. Overbelastningsstrém kan férkorta svetsutrustningens livsldngd, eller till och med
branna utrustningen.

2.3 Overspanning ar férbjuden.

Denna svetsutrustning dr av automatisk spanningskompensation, vilket gor det mojligt att halla
spanningsomradet inom det givna intervallet. Om ingangsspanningen overstiger det angivna vardet kan det
skada svetsutrustningens komponenter.

2.4 En jordterminal finns tillgdnglig for denna svetsutrustning, Anslut den till jordkabeln for att undvika statiska
och elektriska stotar.

2.5 Ett pl6tsligt stopp kan intréffa nar svetsningen utférs om svetsmaskinen ar éverbelastad. Under dessa
omstandigheter skall maskinen ej stangas av, lat den inbyggda flakten ga for att sdnka temperaturen inuti

svetsutrustningen.
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UNDERHALL

1. Koppla bort ingangskontakten eller strommen innan
underhall eller reparation pa maskinen.

2. Kontrollera om de inre gas & el

anslutningen &r val anslutna ch dra vid behov at
[6s anslutning; Om det finns oxidation, ta bort det
med sandpapper och anslut sedan igen.

3. Hall hander, har, 16st sittande klader och verktyg
bort fran stromférande elektriska delar som flaktar, ledningar.

4. Rensa dammet med jamna mellanrum med ren
och torr tryckluft

5. Tryckluften bor reduceras till

erforderligt tryck sa att de sma delarna i svetsen inte
skadas.

Hall maskinen fri fran fukt / vatten, torka vid behov

6. Om maskinen inte anvdnds under en langre tid,

forvara den torrt
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DAGLIG KONTROLL
For att utnyttja maskinen pa basta satt ar det mycket viktigt med daglig kontroll. Under den dagliga kontrollen,

kontrollera bréannare , tradmatningshjul, alla typer av kretskort, gashalet och sa vidare. Ta bort dammet eller byt

ut vissa delar vid behov. For att bibehalla maskinens renhet, anvand originalsvetsdelar.

Forsiktighetsatgarder Endast kvalificerade tekniker ar auktoriserade att utféra reparation och kontroll av denna

svetsutrustning i handelse av maskinfel.

1. Kraftkallor

Del

Check

Marken

Kontrollbord

1. Drift, byte och installation av switch.
2.513 pa strommen och kontrollera om
stromindikatorn lyser.

Kontrollera om flakten fungerar och ljudet som

Om flakten inte fungerar eller om ljudet ar

andra oint ar i god anslutning.

Flakt
genereras ar normalt. onormalt. Gor inre kontroll.
Sla pa stromforsorjningen och kontrollera om
o onormala vibrationer.uppvarmning av héljet pa denna
Stromkalla ) o - .
utrustning, variation av farger pa fodralet eller surr
presenterar.
. Kontrollera om gasanslutning ar tillganglig, fodral och
Ovriga delar

2. Svetsbrannare

2. Kontrollera om det fastnar stank pa
munstycket.

Del Check Marken
1. Kontrollera om munstycket ar . . ..
o ] 1. Mojligt gaslackage uppstar pa grund av det
ordentligt fixerat och om det finns en .
o ofixerade munstycket.
Munstycke forvrangning av spetsen.

2. Stank kan leda till skador pa facklan. Anvand anti-
stank for att eliminera stanket.

Kontakttips

1. Kontrollera om kontaktmunstycket
sitter fast ordentligt.

2. Kontrollera om kontaktmunstycket ar
fysiskt komplett.

Ofixerad kontraktsspets kan leda till skador pa
brannaren.

Den fysiskt ofullstandiga kontaktspetsen leder
mojligen till den instabila ljusbagen och ljusbagen
termmineras automatiskt.

Tradmatningsror

4 Se till att det inte samlas damm eller ljusbagen.

1. Méat langden pa tradmatarroret som 1. Langden pa tradmatarroret som stracker sig ut ska

stracker ut sig. vara tillrackligt lang for att komma i kontakt med
2. veckorSe till att det finns en kontaktmunstycket.

Overenskommelse mellan trad och 2. veckorPlacera den om den ar mindre &n 6 mm,
tradmatarror. annars kan en instabil ljusbage uppsta.

3. Se till att det inte finns nagon bojning | 3. Nedbrytning av diametrarna pa traden och
eller férlangning av tradmatarroret. tradmatarroret leder eventuellt till den instabila

stank inuti tradmatarréret som gor att 4 .Placera den/dem om det behovs.
tradmatarroret blockeras. 5. Bojning och forlangning av tradmatarréret leder
5. Kontrollera om tradmatarréret och moijligen till instabil tradmatning och bage.

den O-formade tatningsringen ar fysiskt | 6. Placera den vid behov.




kompletta.

Sprut.

Om det finns damm eller stank, ta bort det.

7. Det fysiskt ofullstdndiga tradmatarroret eller den
O-formade tatningsringen leder mojligen till
Overdriven

Placera tradmatarroret eller den O-formade

skalringen vid behov.

Diffusor

Se till att diffusorn med erforderlig
specifikation ar installerad och ar
avblockerad.

Avhoppssvetsning eller till och med skada pa
bréannaren uppstar pa grund av att diffusorn eller
den okvalificerade diffusorn inte installeras.

3. Tradmatarverk

Del

Check

Marken

Tryck och anvand
handtag

Kontrollera om det tryckande handtaget ar fixerat
och anvands i 6nskat lage.

Det ofixerade tryckinstallningshandtaget
leder till den instabila svetseffekten.

Tradmatningsslang

1. Kontrollera om det finns damm eller stank inuti
slangen eller bredvid tradmatningshjulet.

2. Kontrollera om det finns ett diameteravtal
mellan trad och tradmatningsslang.

3. veckorKontrollera om stang- och
tradmatningssparet ar koncentriska.

1. Ta bort dammet.

2. veckorBristande dverensstammelse
mellan diametern pa traden och
tradmatningsslangen kan leda till
Overdrivet sprut och instabil ljusbage.

3. Instabil ljusbage forekommer majligen.

Tradmatarhjul

1. Kontrollera om det finns en 6verenskommelse
om traddiameter och tradmatningshjul.
2. Kontrollera om tradsparet &r blockerat.

Bristande 6verensstammelse mellan
traddiameter och tradmatningshjul kan
leda till 6verdrivet sprut och instabil

ljusbage.

Tryck och anvanda

Kontrollera om tryckaktiveringshjulet kan rotera

Instabil rotation eller fysiskt
ofullstandighet hos hjulet kan leda till

hjul smidigt och om det ar fysiskt komplett. . . ) .
instabil tradmatning och ljusbage.
4. Kablar
Del Check Marken
Kabel till | 1. Kontrollera om brannarens kabel ar vriden. Den tvinnade brannarkabeln leder till
brannaren | 2. Kontrollera om kopplingskontakten ar I6st ansluten. instabil tradmatning och ljusbage.
Utes 1. Kontrollera om kabeln ar fysiskt komplett.
an
kgb lg 2. veckorKontrollera om det finns isoleringsskador eller | Mgjlig klektisk chock
abe
16s anslutning.
) 1. Kontrollera om kabeln ar fysiskt komplett.
Inmatning . . . .
cabel 2. Kontrollera om det finns isoleringsskador eller 16s
abe
anslutning.
1. Kontrollera om jordkablarna ar val fastsatta och inte . L . o
Elevantatgdrder bor vidtas for att forhindra
Jordkabel | kortslutna. . .
S eventuella elektriska stotar.
2. Kontrollera om denna svetsutrustning ar val jordad.




