Anvandarmanual

MMA-160



SAKERHETSVARNING

Vid svetsning eller skarning finns alltid en risk for personskador sa se till att vara
noga med skydds- och sakerhetsatgarder. For mer information se

Anvandarsakerhetsguiden som féljer tillverkarens forebyggande krav.

Elstotar kan leda till dodsfall!

« ROr aldrig vid stromsatta delar.
« Se alltid till att reparera eller byta ut slitna eller skadade delar.
« Koppla fran strommen till maskinen fore underhall eller service.
. Jorda allt arbetsmaterial. Arbeta aldrig i fuktiga eller for tranga utrymmen.
Undvik elstotar genom att
« béara torra, isolerade stovlar.
« béra torra skinnhandskar. aldrig byta elektroder utan handskar eller med bl6éta handskar.
« aldrig kyla ned elektrodhallare i vatten.

« aldrig halla elektroden och hallaren under armen.

Gaser och angor kan vara halsoskadliga.
« Nar du svetsar ska du halla ansiktet borta fran angorna och gaserna.
« Sakerstall alltid att ventilationen ar tillracklig om du arbetar i trdnga utrymmen.

« Bar en ansiktsmask om ventilationen inte ar god nog.

Svetsbagar kan skada dina 6gon och orsaka brannskador.
« Bar en lamplig skyddsmask, latt filter och skyddsklader for att skydda 6gon och kropp.
« Skydda annan personal som befinner sig i narheten med lampligt, brandsékert skydd och/eller
varna dem for att titta pa ljusbagen eller utsatta sig for hett svetsstank eller het metall.
Brand

« Svetsgnistor kan orsaka brand sa se till att det inte finns fnoske eller annat brannbart material i
eller kring svetsomradet.

Hoga ljud kan skada din horsel.
« Anvand dronskydd.

« Varna personer i narheten for ljud som kan skada horseln.

Fel — kontakta auktoriserade yrkespersoner nar du far problem.



« Om du far problem under installation eller drift folier du den har manualen for att forsoka
kontrollera felet.

« Om du inte forstar manualen fullt ut eller misslyckas med att f& ordning pa problemet med hjalp
av anvisningarna kontaktar du leveranttren eller ett servicecenter for professionell hjalp.

VARNING!
Maskinen anvands framst i olika industrier. Den producerar radiovagor sa anvandaren
|b<'jr se till att det finns ordentligt skydd.

TEKNISKA PARAMETRAR

Modell MMA-160
Nominell inspanning 1-230V+15%
Nominell ineffekt 4,8 KVA
Tomgangsspanning 56 V

Nominell utstrom 160 A

Nominell utspanning 248V
Utstromsintervall 20-160 A
Utspanningsintervall 19-24,8V
Driftcykel 60 %
Isoleringsgrad F

Skyddsklass IP21S

Matt (mm) 280 x 110 x 160
Vikt 3,8 kg

INSTALLATIONSANVISNINGAR

Maskinen ar utrustad med ett kompensationssystem for strdmspanning. Aven om stromspanningen
varierar mellan + 10 % fran den nominella spanningen kan maskinen fortfarande fungera normailt.

Nar du anvander en lang kabel rekommenderas en kabel med storre snitt for att forhindra att
spanningen sjunker. Om kabeln ar for lang kan det paverka systemets prestanda. Sa vi rader dig att
anvanda rekommenderad langd.



Se till att maskinens utslappshal inte ar blockerade eller fortackta.

Jorda kablarna med en tvarsnittsyta inte langre &n 6 mm?fran holjet. Du gor detta genom att
ansluta skruven pa baksidan av stromkallan till jordanslutningen eller genom att se till att
jordanslutningen for stromuttaget ar ordentligt anslutet. Du kan anvanda bada satten for annu

storre sakerhet.

Anslut bagbrannaren och hallaren enligt sketchen. Se till att kabeln, hallaren och kabelns
kontaktdon har kopplats samman med jordningen. Satt i kabelns kontaktdon i uttaget vid

minuspolen och fast den medurs.

Satt i kabelns kontaktdon i uttaget vid pluspolen pa den framre panelen, fast den medurs och
aterledarfastet vid de andra uttagsklammorna pa arbetsstycket.

Var noggrann med anslutningspolariteten. DC-
svetsmaskinen har tva anslutningssatt: positiv
anslutning och negativ anslutning. Positiv
anslutning: hallaren ansluts till minus-uttaget och
arbetsstycket till plus-uttaget. Negativ anslutning:
arbetsstycket till minus-uttaget och hallaren till
plus-uttaget. Valj lampligt satt efter arbete. Om
du inte gor ett lampligt val blir bdgen instabil vilket
leder till mer stank och att det klibbar ihop. Om
ett sadant problem uppstar andrar du polariteten
for kabelns kontaktdon.

Anslut strémkabeln till natanslutningsboxen med
lamplig spanningsgrad. Se till att
natanslutningens spanning inte éverstiger tillatet
intervall. Nar du har gjort ovanstdende ar
installationen klar och svetsen redo att
anvandas.
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Electrode holder

Om avstandet mellan arbetsstycket och maskinen ar for [angt (50100 m)
och kablarna (brannarkabel och jordkabel) ar for langa ska du vélja
kablar med storre snitt for att minimera spanningsminskningen.




PANELFUNTKIONER
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1 Felindikator

2 Strom indikator

3 Strom justering

4 Negativ utmatnina -

i N8 e e O e S e O e O N 6

5 Positiv utmatning +

MMA- 160 FRAMRE PANEL



ANVANDARINSTRUKTIONER

VARNING!
& For att komma igdng med maskinen ansluter du forst svetskabeln och jordkabeln till
maskinen och ser till att de ar ordentligt anslutna och sedan satter du i stromkontakten
i strémuttaget.

1.

Nar detta ar klart slar du pa maskinen. Da startar Amperemetern och flakten.

Stall in svetsstrommen och bageffekten och fa basta svetsprestanda.

Generellt sett sa stalls svetsstrommen in efter de olika diametrarna pa svetselektroden enligt
féljande:

Diameter 2,5 3,2

Strom 70-100 A 110-140 A
Vredet for bageffekt anvands for att justera svetsdriften, sarskilt i omraden med lag strém, och

anvands tillsammans med vredet for justering av svetsstrom. Med lamplig strom och bageffekt kan

du uppna en béattre svetsprestanda.

Om maskinen har koordinerats med fjarrstyrningsenhet:
1) Var uppmarksam pa omkopplarens lage pa fiarrstyrningsenheten fore drift. Om omkopplaren &r
installd pa "OFF” (avstangt lage) anvands inte fjarrstyrningsenheten. Om omkopplaren ar

installd pa "ON” (paslaget lage) anvands fjarrstyrningsenheten.

2) Satt i fjarrstyrningsenhetens kontakt i uttaget pa fjarrstyrningsenheten korrekt och se till att den

sitter ordentligt.

3) Om fjarrstyrningsenheten inte anvands ser du till att omkopplaren ar installd pa "OFF” annars

kan du inte justera svetsstrommen pa panelen.




@ MEDDELANDEN OCH FORBEGYGGANDE ATGARDER

1. Milj6

1) Maskinen ska anvandas i torra miljoer med luftfuktighetnivaer pa max 90 %.

2) Omgivande temperatur ska ligga pa mellan -10-40 Grader celsius.

3) Undvik att svetsa i direkt solljus och regn. Se till sa att det inte kommer vatten pa
maskinen.

4) Undvik att svetsa i dammiga utrymmen eller i miljoer med fratande gas.

5) Undvik gassvetsning i miljoer med kraftigt luftflode.

2. Sakerhetsnormer

Svetsmaskinen har skyddskretsar for dverspanning, dverstrom och 6verhettning. Om spanning,

utstrom och maskinens temperatur dverstiger standardvardena stannar maskinen automatiskt. Men

for hard anvandning (t.ex. dverspanning) resulterar anda i skador pa maskinen. For att undvika

detta maste anvandaren vara uppmarksam pa féljande:

1)

2)

3)

4)

Se till att arbetsomradet ar ordentligt ventilerat!

Svetsmaskinen &r en kraftfull maskin och anvénder hoga strémvarden. Darfor behdvs en
ordentlig ventilation for att kyla ned maskinen. Maskinen har en flékt fér nedkylning. Se till att
luftinloppet inte &r blockerat eller Gvertackt och att maskinen har ett avstand p& minst 0,3 m
fran omkringliggande foremal. Anvandaren ska se till att arbetsomradet ar ordentligt
ventilerat. Det ar viktigt fér maskinens prestanda och livslangd.

Overbelasta inte!

Folj driftcykeln. Se till att svetsstrommen inte dverstiger den maximala driftscykelstrommen.
Overbelastning skadar och leder till brand i maskinen. Om svetstiden ©verskrider
driftscykelbegransningen stannar maskinen. Eftersom maskinen da ar 6verhettad aktiveras
temperaturkontrollbrytaren och indikatorlampan lyser rétt. Om detta intraffar ska du inte dra
ut kontakten, utan lata flakten kyla ned maskinen. Nar indikatorlampan slacks och
temperaturen ater befinner sig inom standardvardesintervallet kan du svetsa igen.

Undvik éverspanning!

Mer information om strémspanning hittar du i diagrammet med teknisk data. En automatisk
kompensationskrets for spanning ser till att svetsstrommen haller sig inom tillatet intervall.
Om stromspanningen overstiger tillatet intervall kommer maskinens komponenter att skadas.
Anvandaren maste vara inforstddd med detta och vidta forbyggande atgarder.

Det finns en jordningsskruv pa maskinens baksida med en jordningsmarkering. Innan
anvandning maste svetsskorpan jordas pa ett tillforlitligt satt med en kabel vars tvarsnitt ar
over 6 mm?for att forhindra statisk elektricitet och olyckor till foljd av elektricitetlackage.



FRAGOR SOM KAN UPPKOMMA UNDER SVETSNING

Fasten, svetsmaterial, miljofaktorer och stromkalla kan paverka svetsprestandan. Anvandaren maste

se till att svetsmiljon &r bra.

A. Bagtandningen &r svar och instabil

1.

2.

1.
2.

Se till att tungstenelektroden haller hog kvalitet.
Om elektroden &r fuktig ger den en instabil bage, vilket férsamrar svetsningen.

Om du anvander en for 1ang kabel paverkas utspanningen. Om sa &r fallet maste du anvanda en
kortare kabel.

Utstrommen avviker fran det nominella vardet

Nar stromspanningen avviker fran det nominella vardet paverkas utstrommen i enlighet med detta.
N&r inspanningen &r lagre éan det nominella vardet kan maxeffekten vara lagre &n det nominella
vardet.

Strommen stabiliseras inte nar maskinen anvands

Detta kan orsakas av foljande faktorer:

Driftspanningen har andrats.

Det finns storningar fran elnat eller annan utrustning.

D. For mycket stdnk under MMA-svetsning

1. Detta kan bero pa att strommen ar foér hog medan svetsstangens diameter ar for liten.

2. Utgangsplintens polaritetsanslutning ar felaktig. Den positiva anslutningen ska tillampas vid
normal teknik, dvs. svetsstangen ska anslutas till den negativa polariteten medan arbetsstycket
ansluts till den positiva polariteten. Andra polariteten om den inte &r korrekt.

FELSOKNING
Anteckningar: Foljande forehavanden maste utféras av behoriga elektriker med godkanda

certifieringar. Innan underhall pabérjas kontaktar du oss for professionella rad.

Problem Orsaker Losning

Nar du slar pd strommen | Stromlampan &r skadad eller sa ar Testa och reparera stromlampans

fungerar  flakten men krets

Overvakningslampan for | anslutningen bristfallig

strdm tands inte. Kretskortsfel Reparera eller byt ut kretskortet

(nedre kortet)

Flakten kan vara blockerad av ndgot | Rensa bort detta om sa ar fallet




Nar du slar pa strommen
tands Overvakningslampan
for strom men flakten
fungerar inte.

Flaktmotorn ar trasig

Byt ut flaktmotorn

Nar du slar pa strémmen
tands inte
Overvakningslampan for
strom och flakten fungerar
inte.

Ingen inspanning

Kontrollera om det finns inspéanning
eller inte

Overspanning (inspanningen ar for
h6g)

Kontrollera inspanningen

Ingen tomgangsspanning

Det har uppstatt ett problem inuti
maskinen

Kontrollera huvudkretsen

Ingen utstrém i svetsen

Svetskabeln ar inte korrekt ansluten.

Anslut svetskabeln till svetsens

utgangskontakt.

Svetskabeln &r trasig

Reparera eller byt ut svetskabeln

Jordkabeln ar inte ansluten eller s&
sitter den |6st

Kontrollera aterledarfastet

Svart att starta svetsbagen
eller sa
fastnar du latt

Kontakten sitter 16st

Kontrollera och satt i kontakten
ordentligt

Det finns olja eller damm pa
arbetsstycket

Kontrollera och rensa bort detta om
sa ar fallet

MMA-/TIG-svetsningsvalet ar
felaktigt

Valj MMA-svetsning

Svetsbagen ar instabil

Svetsbagseffekten ar for liten

Oka svetsbagseffekten

Svetsstrommen kan inte | Anslutningen for potentiometern for | Reparera eller byt ut potentiometern
justeras svetsstrom pa den framre panelen ar
bristfallig eller sa ar den trasig
Penetreringen av | Svetsstrommen ar for 1agt justerad Oka svetsstrommen
smaltpunkten  &r  inte | Svetsbagseffekten ar for liten Oka svetshagseffekten

tillracklig (MMA)

Bagdeflektion

Luftflédesstdrning

Anvand skyddet fran luftflodet

Elektrodexcentricitet

Justera elektrodvinkeln

Byt ut elektroden

Magnetisk effekt

Vinkla elektroden bort frdn den
magnetiska bagdeflektionen

Andra aterledarfastets position eller
fast jordkabel pa bada sidor av
arbetsstycket

Anvand drift med kort svetsbage

Larmlampan &r pa

Overhettnings- | Oversvetsnings- Minska svetsstrommen
skydd strom
Arbetstiden ar for | Minska driftcykeln (intervallarbete)
lang
Overstroms- Onormal strom i | Testa och reparera huvudkretsen och
skydd huvudkretsen kretskortet




