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Lycka till med din produkt fran P. Lindberg!

Innan du installerar och anvander din nya produkt
rekommenderar vi, att du laser denna bruksanvisning noggrant.
Det ar viktigt, att du kontrollerar, att produkten inte ar skadad,
efter ditt kop, fér hdnsyn av garantin.

Om skador uppkommer pa grund av ofdrsiktighet och ej tagen
hansyn till manualer, kommer garantin ej att gélla.

Skulle det uppsta fragor om produkten, ar du valkommen att
kontakta P.Lindberg pa telefon: 010-209 70 50.
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Sarskilda sakerhetsforeskrifter

Las bruksanvisningen noggrant och spar den for framtida referens.

Se till att anvandningsomrade stammer Gverrens med bruksanvisningen gal-
lande sékerhetsreglerna.

Var uppmarksam pa att vissa delar kan bli kraftigt varma under svetsning. Folj
alla brandféreskrifter bdde under och efter arbete, da det kan utbryta brand
pga. gnistor flera timmar efter svetsarbetet ar avslutat.

Svetsa aldrig i ndrheten av brannbart eller explosiva material. Svetsen skall
alltid tillslutas till jord i stromférsorjningen.

Maskinen skall alltid vara avsténgd, nér den inte ar i bruk. Var noggrann med
att det finnas utsug som tar bort svetsrok.

Skydda 6gonen med svetsskarm eller svetshjalm férsedd med korrekt skydd-
sglas.

Anvand svetshandskar, ansiktsmask och overall. De skyddar hdnderna mot
UV-stralning och direkt varme fran svetsbagen.

Giftiga gaser produceras under MIG-svetsning, se till att arbetsutrymmet ar
vélventilerat.

Beskrivning och forberedelser

230V transportabel svets till svetsning som Co2 svetsar eller med specialtrad
(fluxtrad).

Forberedelser
Svetsaggregat ska anslutas till ett jordat natuttag.

Montera av munstycke och kontakt ifran svetspistolen

Oppna locket pa sidan av svetsen, montera spolen p& spindeln.

Finn anden av traden (den fria Anden sitter fast i halet pa spolens lans)
Lossa anden fran hélet och klipp av den bo6jda delen.

Se till att elektroden inte slackar p& spolen.

Lossa tryckarmen och fér in Anden av traden in i hdlet pa insatsen,
kontrollera att trdden gar in i trAdverket, skruva sedan &t tryckarmen igen.
Hall svetsmunstycket ifran dig. Starta svetsaggregatet och tryck pa knappen
pé& pistolen for att aktivera svetsmunstycket. Matarrullen roterar och matar
svetselektroden genom munstycket. Hall svetsmunstycket sa rakt som mojligt
nar du gor detta.

Tradmunstycket fors in 6ver trdden och spénns. Sidoluckan skall stingas
igen.



Anslut jordklamman till den metall som skall svetsas.

Stéll in svetseffekt och matningshastighet efter vilket arbete som skall

utféras. Desto kraftigare material ju hogre spénning.

Anslut svetsaggregatet till natspanning, svetsen startar och svetsningen kan

paborjas.

Svetselektrodens matningshastighet stélls in genom hastighetsreglaget.

Under svetsning for svetspistolen fram i en vinkel pa ca 350.

Efter svetsning ta bort slaggprodukter (endast vid svetsning med fluxtrad)

Svetsen ar utrustad med en flaktkyld transformator. Vid dverhettning avb-

ryter termoskyddet och en kontrollampa indikerar pa panelen. Svetsen géar

da ej att anvanda. Nar transformatorn blir svalare s& kan man svetsa igen.

Vanta ca 30 sekunder med att stdnga av svetsen efter anvandning.
FLUX-CCRE WIRE SOLIDWIRE

Fran fabriken ar svetsen installerad for WIRE HEGATIVE WIRE POSITIVE
svetsning med fluxtrad. Svetsning

Om

med fluxtrad. Kabel (+) och
svets pistol (-).
det skall svetsas med CO? byt (- |

till kabel och (+) till svetspistol. 002

|
. ..J
gasflaskan ansluts pa slangnippel i:-ﬁ"’ 0 GAS 4S
som &r pa baksidan av svetsapparaten.

Om

det skall svetsas med CO? tillsluts gasflaskan med regulator till slangnip-

pel bak pa svetsapparaten. Kablarna vands som visas ovanfor, och svetstraden
skiftas till vanlig svetstrad.

Teknisk data

Natspanning 230 Volt

Hz 50

Justeringslagen 4

Strémomfang 30-80A

Tradkapacitet 0,8 mm flux trad eller 0,8 mm trad
Sakring 10 A

Storlek (L x B x H) 417 x 246 x 310 mm

Vikt 22 kg

Max tomgéngs spénning 30V
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Underhall

Byte av tradrulle

e Lossa trddens ande fran spolen och klipp av den bojda dnden. Kontrollera
att trdden inte hoppar 6ver pa tradspolen.

e Kontrollera att trddanden &r hel, da en grad pa trddanden, kan skada trad-
styrroéret och kontaktroret pa svetspistolen.

o Oppna tryckregleringen och trad tr&den genom styrréret mellan trédrullarna
och in i svetsslangen. Stang tryckregleringen och tryck pa kontakten pa
svetspistolen, till trdden kommer ut ifran svetsbrannaren.

Instéllning av tryck

e  Stallin trycket pa tradrullen med regleringsskruven sa att traden fors jamt in
i tradstyrroret. Efter att svetstraden har kommit ut ifr&n svetsbrannaren boér
en latt uppbromsning av tradden inte medféra att traden glider i tradrullen.

e FOr stort tryck kan gora tradden deformerad och skada tradytan.

El diagram




