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EU DECLARATION OF CONFORMITY

According to:

The Low Voltage Directive 2014/35/EU; The EMC Directive 2014/30/EU;

The RoHS Directive 2011/65/EU; The Ecodesign Directive 2009/125/EC:;
Type of equipment

Arc welding power source

Type designation l

HandyArc MIG160i from serial number GC412 YY XX XXXX
X and Y represents digits, 0 to 9 in the serial number, where YY indicates year of production.

Brand name or trademark
ESAB

Manufacturer or his authorised representative established within the EEA
ESAB AB

Lindholmsallén 9, Box 8004, SE-402 77 Goteborg, Sweden

Phone: +46 31 50 90 00, www.esab.com

The following EN standards and regulations in force within the EEA has been used in the design:

EN IEC 60974-1:2022+A11:2022  Arc Welding Equipment - Part 1: Welding power sources

EN IEC 60974-5:2019 Arc Welding Equipment - Part 5: Wire feeders

Ecodesign requirements for welding equipment pursuant to

EU reg. no. 2019/1784 Directive 2009/125/EC

Arc Welding Equipment - Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC)

EN IEC 60974-10:2021 requirements

Additional Information:
Restrictive use, Class A equipment, intended for use in locations other than residential.

By signing this document, the undersigned declares as manufacturer, or the manufacturer's
authorised representative established within the EEA, that the equipment in question complies with
the safety and environmental requirements stated above.

Place/Date Signature

g

Gothenburg Peter Burchfield
2024-03-13 General Manager, Equipment Solutions
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1 SAKERHET

1 SAKERHET

1.1 Anvandning av symboler

Genomgaende i handboken: Betyder Obs! Var uppmarksam!

® VARNING!
Innebéar fara som, om den inte undviks, omedelbart leder till allvarliga personskador
eller dédsfall.

VARNING!
Innebar potentiell fara som kan resultera i personskada eller dodsfall.

OBSERVERA!
Innebar fara som kan leda till mindre allvarlig personskada.

VARNING!

Innan anvandning, I&s och férstd denna bruksanvisning och fol]
alla etiketter, arbetsgivarens sakerhetsrutiner och L J

sakerhetsdatablad (SDS).

> B P

1.2  Sadkerhetsatgarder

Det @r anvandaren av ESAB-utrustning som bar yttersta ansvaret for att alla som arbetar med eller
intill utrustningen vidtar alla tillampliga sakerhetsatgarder. Sakerhetsatgarderna maste uppfylla de krav
som galler for denna typ av utrustning. Utéver standardbestdmmelserna for en svetsplats ska
rekommendationerna nedan fdljas.

Allt arbete ska utforas av utbildad personal som ar val insatt i utrustningens handhavande. Felaktig
anvandning av utrustningen kan leda till risksituationer som kan resultera i personskada eller skador
pa utrustningen.

1. Var och en som anvander utrustningen maste kanna till:
» dess handhavande
* nodstoppens placering
+ dess funktion
+ tillampliga sékerhetsatgarder
+ korrekt forfarande vid svetsning och skarning samt vid anvandning av eventuella andra funktioner
hos utrustningen.
2. Operatoren ska se till att:
» inga obehdoriga personer befinner sig inom utrustningens arbetsomrade da den startas
* ingen ar oskyddad nar bagen tands eller arbete startas med utrustningen
3. Arbetsplatsen ska:
» vara lamplig for andamalet
* vara fri fran drag.
4. Personlig skyddsutrustning
* Anvand alltid rekommenderad personlig skyddsutrustning, s& som skyddsglasdgon, flamsakra
klader och skyddshandskar.
+ Barinte 16st sittande persedlar, sa som halsdukar, skarp och ringar, eftersom sadana kan fastna
och orsaka brannskador.

0448 314 001 -5- © ESAB AB 2024



1 SAKERHET

5. Allmanna forsiktighetsatgarder
» Se till att aterledarkabeln ar ordentligt ansluten.

+ Arbete pa hogspanningsutrustning far endast utféras av behorig elektriker.
» Noédvandig eldslackningsutrustning skall finnas Iatt tillganglig pa val anvisad plats
« Smodrjning och underhall av svetsutrustningen far inte utféras under drift.

A VARNING!
Bagsvetsning och bagskarning kan orsaka personskada. Vidta alltid sdkerhetsatgarder vid
svetsning och skarning.

S |

§©
, 3 B

)
)

&
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ELEKTRISK STOT - Kan déda

» Vidrér inte spanningsforande delar eller spanningsférande elektroder med bar hud
eller med vata handskar eller vata klader.

+ Isolera dig fran arbetet och marken.
« Se till att din arbetsstallning ar saker

ELEKTRISKA OCH MAGNETISKA FALT - Kan vara hilsoskadliga

» Svetsare med pacemaker bor radfraga sin lakare innan svetsning genomfoérs. EMF
kan stbra vissa pacemakers.

» Exponering fér EMF kan ha andra effekter pa halsan som annu ar okanda.
+ Svetsare bor anvanda féljande metoder for att minimera exponering fér EMF:

o Dra elektrod- och arbetskabeln pa samma sida av kroppen. Fixera dem med tejp
om mdjligt. Placera inte din kropp mellan brannaren och kablar. Snurra aldrig
brannaren eller kablar runt din kropp. Hall svetsstromkalla och kablar sa langt bort
fran kroppen som majligt.

o Anslut arbetskabeln till arbetsstycket sa nara det omrade som ska svetsas som
mojligt.
ROK OCH GASER - Kan vara hilsoskadliga

« Undvik att ha huvudet i svetsroken.

+ Sorj for god ventilation, anvand punktutsug vid bagen, eller vidta bada atgarderna
samtidigt for att fora bort gaserna fran din andningszon och fran arbetsplatsen.

LJUSBAGAR - Kan skada 6gonen och ge brinnskador pa huden

» Skydda 6gonen och kroppen. Anvand alltid korrekt svetsskarm med skyddsglas av
ratt filtreringsgrad och bar alltid skyddsklader.

» Skydda om kringstaende personer med lampliga skarmar eller draperier.

BULLER - Kraftigt buller kan skada horseln

Skydda 6ronen. Anvand hérselkapor eller annat 1ampligt horselskydd.

RORLIGA DELAR - Kan orsaka skador

» Hall alla dorrar, paneler, skarmar och luckor stdngda och se till att de sitter pa plats
ordentligt.

» Endast kvalificerade personer bor vid behov ta bort kapor for underhall och
felsdkning.
Hall hander, har, I6ssittande klader och verktyg borta fran rorliga delar.

Satt tillbaka paneler eller luckor och stang dorrar nar servicen ar klar och innan du
startar enheten.

BRANDFARA

» Gnistor ("svetsloppor”) kan orsaka brand. Se till att inget brannbart material finns i
narheten av svetsstallet.

* Anvand inte pa slutna behallare.

-6 - © ESAB AB 2024



1 SAKERHET

OBSERVERA!
Denna produkt ar avsedd endast for bagsvetsning.

OBSERVERA!

Utrustning klass A ar inte avsedd for anvandning i
bostadsomraden dar elférsorjningen sker via det publika
lagspanningsdistributionsnatet. Pa grund av saval ledningsburna
som utstralade storningar kan det i sddana omraden vara
problematiskt att uppna elektromagnetisk kompatibilitet for
utrustning klass A.

OBSERVERA!
Lamna in elektroniska utrustningar till
atervinningsanlaggning!

Enligt direktiv 2012/19/EG om avfallshantering av elektrisk och
elektronisk utrustning och dess genomférande i enlighet med
nationell lag, ska elektrisk och elektronisk utrustning som natt
slutet av sin livslangd samlas in separat och lamnas till

atervinningsanlaggning. _

Det avilar den som &ger och/eller ansvarar for utrustningen att
halla sig informerad om vilka atervinningsanlaggningar som ar
godkanda.

For mer information, kontakta narmaste ESAB-aterforsaljare.

ESAB har ett sortiment av tillbehor for svetsning och personlig skyddsutrustning till salu.
Kontakta din ESAB-aterforsaljare eller besok var webbplats for bestallningsinformation.

0448 314 001 -7 - © ESAB AB 2024



2 INLEDNING

2 INLEDNING

HandyArc MIG 160i ar ett fristdende enfassvetssystem som kan utféra svetsningsprocesserna
MIG/MAG/GMAW/FCAW och MMA/SMAW/manuell.

ESAB:s tillbehor till produkten aterfinns i kapitlet "TILLBEHOR” i denna handbok.

2.1 Utrustning

Systemet levereras med:

* HandyArc MIG 160i-strdmkalla

* Brannare for MIG/IMAG/GMAW/FCAW, 150 A, euro, 3,0 m
» Kontaktspetsar, 0,6 mm, 0,8 mm (monterad), 1,0 mm

« Kabelsats med fastklamma, 2 m, 16 mm2, OKC 25

* Matarrulle, 0,8/0,9 mm utan gas (monterad)

* Matarrulle, 0,6/0,8 mm fast (reserv)

» Elektrodhallare, 2 m, 16 mm?, OKC 25

*« Axelrem
« Sakerhetsinstruktion
« QSG

0448 314 001 -8- © ESAB AB 2024



3 TEKNISKA DATA

3 TEKNISKA DATA

HandyArc MIG 160i

Natspanning

230V +10 %, enfas, 50/60 Hz

Tomgangseffekt 20w
Svetsuteffekt MIG/MAG/GMAW/FCAW

15 % intermittensfaktor 160 A/22,0V
60 % intermittensfaktor 80A/18,0V
100 % intermittensfaktor 62 A/171V
Svetsuteffekt MMA/SMAW/manuell

15 % intermittensfaktor 140 A/25,6 V
60 % intermittensfaktor 70 A/22,8 V
100 % intermittensfaktor 54 A/22,2V
Stromomrade

MIG/MAG/GMAW/FCAW 30-160 A
MMA/SMAW/manuell 10-140 A
Tradstorlekar

Kolstal och rostfritt stal 0,6-0,8 mm
Rortrad 0,8-1,0 mm
Tradmatningshastighet 2,0-11,0 m/min

Spoldiameter

100 mm och 200 mm

Tomgangsspanning

78 (<35) V likstrém

Energieffektivitet 84 %
Nominellt kVA 4,6 kVA
Effektfaktor vid maxstrom 0,7
Arbetstemperatur -10 till +40 °C
Certifieringsmarke (standarder) CE

Matt 1 x b x h 439,7 x 206,3 x 308 mm
Vikt 10,2 kg
Kapslingsklass IP 218

Intermittensfaktor

Intermittensfaktorn anger den andel, vanligen i procent, av en tiominutersperiod, under vilken man kan
svetsa med en viss belastning. Intermittensfaktorn galler vid 40 °C eller lagre.

Inkapslingsklass

IP-koden anger kapslingsklass, d.v.s. graden av skydd mot intrdngning av fasta féremal eller vatten.

Utrustning markt IP21S ar avsedd for inomhusbruk.

3.1 Information om ekodesign

Utrustningen ar utformad for att uppfylla direktiv 2009/125/EG och férordning 2019/1784/EU.

0448 314 001 -9-
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3 TEKNISKA DATA

Effektivitet och energiférbrukning vid tomgangseffekt:

Namnge Tomgangseffekt Effektivitet vid maximal
stromforbrukning
HandyArc MIG 160i 20W 84 %

Vardet for effektivitet och forbrukning i tomgangslaget har matts med hjalp av metoder och under
forhallanden enligt definitionen i produktstandarden EN 60974-1:2012.

Tillverkares namn, produktnamn, serienummer och tillverkningsdatum finns pa markplaten.

[LL]RRR]YYWW] ##
1

|
3A 3B 3C

1. Produktnamn
2. Tillverkares namn och adress
3. Serie Nummer

3A. Kod for tillverkningsplats

3D

#i|
T

2— | EsaBAB a—
Lindholmsallen 9, Box 8004, SE- 41755 ESAB
Gothenburg -SWEDEN A
Made in P.R.C

3 Ser(_ | | RRRYYWWik## ]

0.
1——1L HandyArc MIG 160i

3B. Revisionsniva (sista siffran i ar och veckonummer)
3C. Produktionsar och -vecka (sista tva siffrorna i ar och veckonummer)
3D. System med sekventiella nummer (varje vecka bérjar med "0001”)

0448 314 001
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4 INSTALLATION

4 INSTALLATION

Installationen ska utforas av professionell installator.

A OBSERVERA!
Denna produkt ar avsedd for industriell anvandning. | hem- och kontorsmiljé kan denna
produkt orsaka radiostérningar. Det avilar anvandaren att vidta erforderliga skyddsatgarder
mot sadana storningar.

A OBSERVERA!
Avlagsna allt forpackningsmaterial fore anvandning. Blockera inte luftventilerna pa
stromkallans fram- eller baksida.

A OBSERVERA!
Ldsa svetsanslutningar kan orsaka 6verhettning och leda till att hankontakten smalts ned i
polen.

4.1 Placering

Placera stromkallan i enlighet med de foljande riktlinjerna:

* |l omraden som ar fria fran fukt och damm.

* Omgivningstemperatur mellan -10 °C och 40 °C.

* | omraden som ar fria fran olja, anga och fratande gaser.

* | omraden som inte utsatts for onormala vibrationer eller stotar.
* | omraden som inte utsatts for direkt solljus eller regn.

» Placera pa minst 300 mm avstand fran vaggar eller liknande som kan begransa det naturliga
luftflédet for kylning.

A. Minst 200 mm
B. Minst 200 mm

0448 314 001 -1 - © ESAB AB 2024



4 INSTALLATION

4.2 Montera axelremmen

En svart axelrem av nylon medféljer strdmkallan. Remmen ar utformad for att passa in i dppningen i
platen baktill pa strdmkallan och genom den horisontella plastslitsen pa frontpanelens hdlje.

1) Hall spannet pa nylonremmen riktad uppat.
2) Mata remmen cirka 250 mm genom baksidan av frontpanelens plasthdlje.
3) Dra remmen mot stromkallans baksida, i linje med plastspannet.

4) Hall plastspannets baksida och placera samtidigt spannet sa att nylonremmen faller bort fran det
framre slitsade halet pa spannet. Detta ger dig méjlighet att mata nylonremmen upp genom det
framre slitsade halet, ver ovansidan pa den andra nylonremmen och upp och ut ur slitsen.

5) Dra ut nylonremmen cirka 70 mm genom spannets framre slits.

6) Placera det bakre slitsade halet pa spannet i vertikalt lage, sa att nylonremmen kan tryckas genom
det bakre slitsade halet pa spannet.

7) Dra remmen genom slitsen, i riktning mot strémkallans baksida, sa att 30—40 mm av remmen
sticker ut.

4.3 Lyftanvisning

Enheten ar utrustad med ett barhandtag.

0448 314 001 -12 - © ESAB AB 2024



4 INSTALLATION

¢

* Lyft enheten med handtaget ovanpa hdljet.
* Anvand en séckkarra eller liknande enhet med tillracklig kapacitet.

* Om en gaffeltruck anvands ska enheten placeras och sakras pa en lamplig gaffel innan den
transporteras.

A VARNING!
Sakra utrustningen mot oavsiktlig
rorelse. Detta &r sarskilt viktigt pa >10°
ojamnt eller lutande underlag.
10°

4.4 Natmatning

Natmatningsspanningen ska vara 230 V +/- 10 %. For lag matningsspanning kan leda till daliga
svetsprestanda. Fér hdg svetsningsspanning leder till att komponenterna éverhettas och eventuellt
maskinhaveri.

VARNING!
Kontakta en elfirma fér mer information om typen av elektriska tjanster som erbjuds, hur man
gora korrekta anslutningar och inspektions som kravs.

Stromkallan méaste vara:

» Korrekt installerad av en certifierad elektriker.
» Korrekt jordad (elektriskt) enligt lokala bestammelser.

* Ansluten till ett eluttag och en sakring i ratt storlek i enlighet med kapitlet "/Rekommenderade
storlekar pa sakringar och kablar”.

0448 314 001 -13 - © ESAB AB 2024



4 INSTALLATION

4.5 Rekommenderade storlekar pa sakringar och
kablar

A VARNING!
Det forekommer risk for elstot eller brandfara om féljande rekommendationer i guiden for
elservice inte foljs. Dessa rekommendationer ar avsedda for en viss grenkrets med en storlek
som ar anpassad for stromkallans markeffekt och intermittensfaktor.

230V, 1 ~ 50/60 Hz

Matningsspanning 230 V vaxelstrom
Natstromforbrukning vid maximal uteffekt 23A
Maximal rekommenderad kapacitet pa sakring* eller kretsbrytare 05 A

* Tidsfordrojningssakring

Maximal rekommenderad kapacitet i sakring fér kretsbrytare 32,0A
Minimal rekommenderad kabelstorlek 2,5 mm? (14 AWG)
Maximal rekommenderad langd pa férlangningskabel 100 m
Minimal rekommenderad storlek pa jordledare 2,5 mm? (14 AWG)

46  Stromforsorjning fran generatorer

Stréomkallan kan stromforsorjas fran olika typer av generatorer. Vissa generatorer kan emellertid inte
lamna tillracklig effekt for att svetskraftkallan ska fungera ordentligt.

Generatorer med spanningsreglering av typ AVR (Automatic Voltage Regulation) eller med likvardig
eller battre regleringstyp, med markeffekt pa 7 kW, rekommenderas.

0448 314 001 -14 - © ESAB AB 2024




5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

Allminna sikerhetsregler fér handhavandet av utrustningen aterfinns i kapitlet SAKERHET i
denna handbok. Den som ska anvanda utrustningen ska ha last och till fullo forstatt hela detta
kapitel.

VARNING!
Risk for elektrisk stot! Vidror inte arbetsstycket eller svetspistolens brannarhuvud under
pagaende svetsning.

VARNING!
Se till att sidoluckorna ar stdngda under drift.

VARNING!
Dra at bobinens lasmutter for att férhindra att den glider av navet.

VARNING!
Roterande delar kan orsaka personskada — iaktta forsiktighet.

OBSERVERA!
Anvand avsett handtag vid forflyttning av utrustningen. Dra aldrig i kablarna.

5.1 Anslutningar

1. Mittkontakt pa brannare for 5. Gasinlopp
MIG/MAG/GMAW/FCAW, euro-typ

2. Polaritetsvaxlingskabel 6. Strombrytare, AV/PA

3. Plusterminal (+) for elektroder 7. Stromforsorjningskabel

4. Elektrodens negativa plint (-)

Gasinlopp
Gasinloppsanslutningen ar en inloppssnabbkoppling som sitter pa baksidan av strémkallan som
anvands for att férse enheten med lamplig svetsgas for MIG/IMAG/GMAW.

0448 314 001 -15 - © ESAB AB 2024



5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

VARNING!
Endast inerta skyddsgaser som ar specifikt utvecklade for svetstillampningar ska anvandas.

Huvudstrombrytare
Denna strémbrytare anvands for att sla pa/stanga av enheten. Nar denna strémbrytare ar i 1aget PA
tands stromindikatorn pa frontpanelen.

OBSERVERA!

Om stromkallan snabbt slas pa och stéangs av upprepade ganger eller om stromférsorjningen
till stromkallan snabbt slas pa och sedan stangs kan det handa att stromkallan inte slas pa
som resultat av att de inbyggda skyddsenheterna Iéser ut. Om detta intraffar ska du lata
stromkallan vara avstangd flera minuter for att lata att skyddsenheterna aterstallas.

5.2 Anvandargranssnitt

0o e VRD @oN @ oFF
P

@ @ mm
] @ 4mm

@ A/>

@v @\ /

HandyArc MIG 160i

1. Reglage for val av process 4. Indikatorlampor fér VRD PA/AV (endast laget
MMA/SMAW/manuell)

Tryckknappskodare

Digital matare

2. LED-indikatorlampa fér strom PA
3. Overtemperaturindikator

oo

Reglage fér val av process
Reglaget for val av process anvands for att valja det 6nskade svetslaget. Det finns tre lagen,
MIG/MAG/GMAW, FCAW och MMA/SMAW/manuell.

OBSERVERA!

Nar enheten stangs av i laget MMA/SMAW/manuell stalls reglaget for val av I1dge som
standard in pa FCAW. Nar du slar pa stromkallan startar enheten i FCAW-lage. Du maste vélja
laget MMA/SMAW/manuell igen om vill anvanda det.

LED-indikatorlampa for strom PA
LED-indikatorlampan fér strém PA lyser nar strommen &r ansluten till strémkallan och
huvudstrémbrytaren stér i 1aget PA.
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Overtemperaturindikator

Overtemperaturindikatorn tdnds och felet E01 visas nar strémkallan har dverhettats, vilket intraffar nar
stromkallans intermittensfaktor har éverskridits. Om évertemperaturindikatorn tdnds avaktiveras
stromkallans utmatning. Lat stromkallan vara paslagen for att 1ata de invandiga komponenterna
svalna.

OBSERVERA!
Strombrytaren ska sta laget PA sa att flakten forblir igang och darmed later stromkallan svalna
tillrackligt. Stang inte av stromkallan om ett 6verhettningstillstand féreligger.

Indikatorlampor fér VRD PA/AV (endast liget MMA/SMAW/manuell)

En VRD (spanningsreduceringsenhet) ar en riskreducerande enhet som ar konstruerad for att minska
risken for elektriska stdétar som forekommer pa svetsstromkallans utgang vid arbete i laget
MMA/SMAW/manuell.

Den gréna VRD PA-lampan lyser nar VRD é&r aktiv och den réda VRD OFF-lampan lyser néar VRD &r
inaktiv. Under detta foérhallande ar enhetens tomgangsspanning begransad till hogs 35 V likstrém,
vilket minskar risken for allvarliga elektriska stétar.

Den réda VRD OFF-lampan lyser nar VRD &r inaktiv under svetsning. Under detta forhallande ligger
enhetens utspanning vid svetspotential och kan éverstiga 35 V likstrom.

Tryckknappskodare

HandyArc MIG 160i ar utrustad med en snabbinstalliningsfunktion som ger anvandaren méjlighet att
vélja svetsprocess, traddiameter och materialtjocklek. De forinstallda svetsparametrarna stalls in och
enheten ar klar for svetsning. Med ytterligare tryck pa tryckknappskodaren kan anvandaren stélla in
tradmatningshastighet och spanning manuellt efter behov.

Vrid tryckknappskodaren till den énskade parametern och tryck pa tryckknappskodaren for att valja
och gora justeringen.

Vrid tryckknappskodaren langsamt for finjustering och snabbt for grova justeringar.
Funktion for tradmatningshastighet (WFS)

Om svetsstrommen ar for hog eller for lag ska du justera trédmatningshastigheten till det dnskade
vardet.

Spanningsfunktion (Volt)

Spanningsfunktionen har tva alternativ, forhandsvisning av spanning och spanningstrimning. Trimma
spanningen genom att halla reglaget nedtryckt tre sekunder for att ange trimningsalternativet och goéra
justeringen.

Vardet 0,0 visas pa displayen nar snabbinstaliningsvardet fran fabriken for vald trad- och plattjocklek
anvands. Om vardet har andrats aterstalls fabriksparametrarna genom att stalla in
spanningstrimningen pa 0,0.

Om den forinstallda spanningen exempelvis ar 15 V och andras till -2,0 i laget for spanningstrimning
blir den forinstallda spanningen 13 V. Om en andring gors till 4,0 i laget fér spanningstrimning blir den
forinstallda spanningen 19 V.

Digital matare
Laget MIG/IMAG/GMAW/FCAW

| laget MIG/IMAG/GMAW/FCAW visar den digitala mataren traden (symbol) diameter, platmaterialets
tjocklek, den forinstéllda tradmatningshastigheten (MPM), forinstélld spanning, instalining for
spanningstrimning laget MIG/IMAG/GMAW/FCAW och faktisk svetsstromstyrka under svetsning.

Nar svetsningen ar slutford haller den digitala méataren kvar det senast registrerade vardet for
stromstyrka under cirka tio sekunder.

Laget MMA/SMAW/manuell

I laget MMA/SMAW/manuell visar den digitala mataren den férinstallda strémstyrkan och den faktiska
svetsstromstyrkan under svetsning. Nar svetsning inte pagar visar mataren for stromstyrka ett
forinstallt varde. Detta varde kan justeras genom att vrida tryckknappskodaren.
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Nar svetsningen ar slutford haller den digitala mataren kvar det senast registrerade vardet for
stromstyrka under cirka tio sekunder.

OBSERVERA!

De forinstallda funktioner som tillhandahalls ar endast avsedda som vagledning. Vissa
skillnader kan observeras mellan forinstallda varden och faktiska svetsvarden pa grund av
faktorer som svetslage, skillnader i tillsatsmaterial/gasblandningar, enskilda svetstekniker och
laget for 6verforing av pilotbagen.

Aterstill fabrikens standardinstéllningar

Tryck pa och hall in tryckknappskodaren och processvaljarknappen samtidigt under tre sekunder. Den
digitala LED-mataren blinkar tre ganger och visar "- - -” for att ange att en fabriksaterstallning har
slutforts.

Varmstart (inte justerbar)
Styr mangden extra stromstyrka vid tdndning av ljusbagen for att férhindra att elektroden fastnar pa
arbetsstycket och forhindrar kallstart i borjan av svetsen.

Anti-stick (inte justerbar)
Denna funktion fungerar i laget MMA/SMAW/manuell. Anti-stick-funktionen kanner av nar elektroden
fastnar och minskar automatiskt strommen for att férhindra att pinnelektroden fastnar pa arbetsstycket.

Bagtryck (inte justerbart)
Denna funktion fungerar i laget MMA/SMAW/manuell. Denna funktion styr mangden extra stromstyrka
under forhallanden med kort baglangd.

5.3 Symboler

OBSERVERA!
Vissa symboler visas inte pa din modell.

Pa Enfas Tradmatningsfunktion
D 1~
Av Trefas | Tradmatning mot
@ 3y O, | arbetsstycket med
4’ utgdngsspanning av.
Farlig spanning Trefas statisk Brannare
é frekvensomvandlare - 4?
transformatorlikriktare
Oka/minska Fjarrkontroll [? Gastémning
S ~ b
Kretsbryt Intermittensfakt Konti ligt svetsla
retsbrytare X ntermittensfaktor ontinuerligt svetslage
600 o
Hjalpvaxelstrém o Procent Punktsvetslage
Mt Yo I
Sakring Panel/lokal Spottid
g — © I'E
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| -

g (GMAW)

Ve

Ampere F-' Skérmad Forstromningstid
metallbagsvetsning [?
A — | (sMAW) i
v Spanning Gasmetallbagsvetsnin Efterstrémningstid

Hz

Hertz (cykler/sek)

I

Gasvolframsvetsning
(GTAW)

L2

CONTROL

Forinstaliningar for
snabbinstalining av

4 ° | platocklek
Frekvens Kolbagssvetsning Uttagsklassificering —
f E |(CAC-A) 15V 15A | pisiostrém
N
Negativ | Konstant strém Spéanningsingang
Positiv Konstant spanning W/ Efterbrinntid
—I— t eller konstant potential Zﬁ t
— — — |Likstrom Hoég temperatur Storning i
% J_— L‘ marksystemet
@ Skyddsjord Ll Felindikation Tum per minut
Ledning Bagtryck Meter per minut
AN MPM
Ledningsanslutning Pekstart (GTAW) Spolbrannare

Hjalpstrém

Variabel induktans
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5.4  Ansluta regulatorn/flodesmataren till cylindern

1. Regulator/flédesmatare 3. Cylinder
2. Gasslang

Se de foljande anvisningarna for svetsningstyp MIG/MAG/GMAW. For andra svetsningstyper ska du
folja anvisningarna i kapitlet "Ansluta brannaren for MIG/IMAG/GMAW/FCAW till mittadaptern”.

1) Avlagsna cylinderventilens dammskydd av plast. Rengdr cylinderventilens utlopp fran féroreningar
som kan tappa till dppningar och skada tatningarna innan regulatorn ansluts.

Se till att utloppet pekar bort fran manniskor och antandningskallor och 6ppna och stang ventilen
snabbt. Torka med en ren, luddfri trasa.

2) Passa ihop regulatorn med cylindern. Kontrollera fore anslutningen att vardena pa
regulatoretiketten och cylindermarket stammer éverens och att regulatorns inlopp och cylinderns
utlopp stammer 6verens. Anslut aldrig en regulator som ar konstruerad for en viss gas eller gaser
till en cylinder som innehaller nagon annan gas.

3) Anslut regulatorns inloppsanslutning till cylindern eller rérledningen och dra at den ordentligt men
inte for hart med en lIamplig nyckel. Regulatorn maste vara i vertikalt lage for korrekt avlasning.

4) Anslut och dra at utloppsslangen stadigt och anslut slangen till stromkallan med snabbkopplingen.
Sakerstall att det inte fdrekommer gaslackage.
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5.5 Ansluta skyddsgasregulatorn till stromkallan

(B
1. Gasinloppskoppling 4. Gasslang
2. Snabbkoppling 5. Cylinder

3. Regulator/flédesmatare
Skyddsgasregulatorn/fléidesmataren maste anslutas till en cylinder i enlighet med anvisningarna.

1) Anslut gasslangen till gasinloppskopplingen pa den bakre panelen med stromkallans
snabbkoppling.

2) Kontrollera om det férekommer lackor med hjalp av tvalvatten i en klamflaska och sok efter bubblor
(né@r gasen ar pa). Detta visar tecken pa eventuella gaslackor.

Gasflodet, i LPM (liter per minut), for att skydda den smalta svetsmetallen mot luften, ar justerbart och
beroende av jobbet och det omgivande omrade du patraffar under svetsning. Som allman regel for
svetsning med MIG/MAG/GMAW ska minst 12 LPM alltid anvandas under svetsning med ett
stromstyrkeomrade under 100 A, ett minimum pa 15 LPM nar stromstyrkan ar under 180 A och minst
18 LPM for svetsning med stromstyrkor 6ver 200 A. Lagt gasflode paverkar svetskvaliteten och
orsakar en pords svets medan hogt gasflode leder till hdgre gasforbrukning.

Flédeshastigheten mats i mitten av flottoren.
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5.6 Ansluta brannare for MIG/IMAG/GMAW/FCAW
till mittadaptern

1) Kontrollera att tradledaren &r korrekt ditsatt.
2) Satt in mittkontakten i uttaget pa nataggregatet och dra at adaptermuttern for att sakra den.

3) Kontrollera att mittadaptern ar ordentligt ansluten till uttaget genom att dra i brannarens
koaxialkabel. Det far inte finnas nagon rorelse.

5.7 Montera 100 mm-tradspolen

1

1. Mutter 4. 100 mm spole
2. Fjader 5. Bricka
3. Bricka 6. Distansbricka

Nar enheten levereras fran fabriken &r den utrustad med ett tradspolenav som passar med en spole
med 200 mm diameter.
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1) Montera delarna i den ordning som visas pa den féregaende bilden.

2) Vrid muttern medurs for att dra at bromsen till trédspolen for MIG/IMAG/GMAW/FCAW. Bromsen ar
korrekt justerad nar spolen stannar inom 10—-20 mm (matt vid spolens yttre kant) nar avtryckaren
pa brannaren for MIG/IMAG/GMAW/FCAW slapps.

Traden ska vara slak, utan att den rullas ut fran spolen.

5.8 Montera en 200 mm tradspole

1. Mutter 4. Distansbricka
2. Fjader 5. 200 mm spole
3. Bricka 6. Distansbricka

Nar enheten levereras fran fabriken ar den utrustad med ett trddspolenav som passar med en spole
med 200 mm diameter.

1) Montera delarna i den ordning som visas pa den féregaende bilden.

2) Vrid muttern medurs for att dra at bromsen till tradspolen for MIG/IMAG/GMAW/FCAW. Bromsen &r
korrekt justerad nar spolen stannar inom 10-20 mm (métt vid spolens yttre kant) nar avtryckaren
pa brannaren for MIG/IMAG/GMAW/FCAW slapps.

Traden ska vara slak, utan att den rullas ut fran spolen.
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5.9

Fora in och byta trad
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1. Tryckrullearm 4. Svetstrad for MIG/IMAG/GMAW/FCAW
2. Utloppsledare 5. Inloppsledare
3. Traddrivningens spannratt

A

A
A

VARNING!

Undvik att Idgga brannaren néra eller riktad mot ansiktet, hdnderna eller kroppen eftersom det
kan leda till personskada.

VARNING!
Sakerstall att strdommen ar avstangd innan du byter ut eller installerar nagra delar.

VARNING!

Klamrisk vid byte av tradbobin! Anvand inte skyddshandskar vid itradning av svetstrad mellan
matarrullarna.

1) Oppna spolens sidolucka.
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2) Frigor tryckrullens arm (1) genom att vrida traddrivningens spannratt (3).
3) Lyft tryckrullens arm (1).

4) Nar svetstraden for MIG/IMAG/GMAW/FCAW matas underifran spolen, ska du fora elektrodtraden
genom inloppsledaren (5), mellan rullarna, genom utloppsledaren och in i brannaren for
MIG/MAG/GMAW/FCAW. Se till att kabeln ligger i linje med ratt spar i drivrullen.

5) Sakra tryckrullens arm och spannskruven for traddrivningen igen och justera trycket vid behov.

6) Nar kabeln pa brannaren for MIG/IMAG/GMAW/FCAW ar nagorlunda rak matar du traden genom
MIG/MAG/GMAW/FCAW genom att trycka pa knappen for kalltrddsmatning eller avtryckaren.

7) Stéang spolens sidolucka.

5.10 Instéllning av tradmatningstryck

Yoo ---o-s

)]
3
3

Bild A Bild B

OBSERVERA!
Overspéanning av bromsen orsakar snabbt slitage pa mekaniska tr&dmatardelar, éverhettning
av elektriska komponenter och majlig forekomst av fler kontaktmunstycken med efterbrinning.

1) Se till att traden I6per mjukt genom tradledaren.
2) Stall in tradmatarens tryckrullar. Trycket far inte vara for hogt.

3) Kontrollera att ratt matningstryck ar installt genom att mata ut trdd mot ett isolerande foremal, t.ex.
ett trablock.

Nar du haller brannaren pa cirka 5 mm avstand fran trablocket (bild A) ska matarrullarna réra sig.
Om du haller brannaren pa cirka 50 mm avstand fran tréblocket ska trad matas ut och bojas (bild
B).

4) Tradspolens nav har en friktionsbroms som justeras under tillverkningen fér optimal bromsning.
Om det ar nédvandigt kan justering géras genom att vrida fastskruven inuti navets 6ppna ande
medurs for att dra at bromsen.

Korrekt justering leder till att tradspolens omkrets fortsatter med hégst 3—5 mm efter att
avtryckaren slapps. Elektrodtraden ska vara slak men inte lossna fran tradspolen.
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5.11 Byta ut matarrullen

1. Spar’A” 4. Spar i storlek "A”
2. Spar’B” 5. Matarrulle
3. Spari storlek "B”

En matarrulle med dubbelspar &r monterad som standard. Den har plats for 0,8/0,9 mm
pulverrortradar utan gas. Varden anges pa matarrullens sidokant, t.ex. 0.8/0.030, 0.9/0.035.

1) Oppna spolens sidolucka.

2) Frigor tryckrullearmen genom att lyfta spannskruven.

3) Lyft tryckrullens arm.

4) Avlagsna matarrullens fastskruv genom att vrida den moturs.
5) Byt matarrulle.

6) Dra at matarrullens fastskruv genom att vrida den medurs.

7) Fast tryckrullens arm och traddrivningens spannskruv.
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OBSERVERA!
Visuell indikering pa drivrullens yta visar diametern pa sparet pa utsidan av drivrullen och
sparet som anvands for den valda traddiametern.
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6 SVETSPROCESS

6.1 Konfiguration

6.1.1  Konfigurera for svetsning med MIG/MAG/GMAW med
gasskarmad trad

/’;g
&
1. Brannare for MIG/IMAG/GMAW 8. Skyddsgascylinder
2. Arbetskabel 9. Regulator for argon eller blandad gas
3. Polaritetskabel for Mig/MAG/GMAW 10. Regulator fér argon eller blandad gas
4. Negativ svetsningsplint (-) 11. Strdmingangskabel
5. Positiv svetsningsplint (+) 12. Skyddsgasslang
6. Natmatning 13. Gasinloppsanslutning
7. Gasslang

OBSERVERA!
Pa grund av den hégre tradmatningshastighet som kravs for att anvanda ALU-trad med lyckat
resultat maste den koéras i gaslaget med 0,6 mm traddiameter fér MIG/IMAG/GMAW.

1) Sakerstall att stromkallan ar avstangd.
2) Montera brannaren for MIG/IMAG/GMAW pa stromkallan.

3) Anslut polaritetskabeln pa brannaren for MIG/IMAG/GMAW till den positiva svetsningsplinten (+).
Svetsstrom flodar fran stromkallan via Dinse-kopplingarna. Det ar vasentligt att
Dinse-hankontakten satts i och vrids fast.

4) Montera ratt matarrulle for den traddiameter som anvands.

5) Placera tradspolen for MIG/IMAG/GMAW pa spolnavet.

6) Sla pa stromkallan. Sakerstall att stromindikatorn pa frontpanelen lyser.

7) Valj gaslaget for MIG/IMAG/GMAW (fast) med hjalp av reglageknappen for val av process.

8) Mata trdden genom traddrivingsmekanismen.
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9) Anslut arbetskabeln till den negativa svetsningsplinten (-). Svetsstrom flédar fran stromkallan via
Dinse-kopplingarna. Det ar vasentligt att Dinse-hankontakten satts i och vrids fast for att uppratta
en stabil elanslutning.

10)Montera skyddsgasregulatorn for svetsning pa skyddsgascylindern. Sakerstall att skyddsgasens
slanganslutning ar tillrackligt atdragen vid regulatoranslutningen.

VARNING!
Innan arbetsklamman ansluts till arbetsstycket ska du se till att elnatet ar frankopplat.

VARNING!
Sakra svetsskyddsgascylindern i uppratt lage genom att satta fast den vid ett lampligt fast
stdd med en kedja for att forhindra att den ramlar eller valter.

A OBSERVERA!
Avlagsna allt férpackningsmaterial fére anvandning. Blockera inte luftventilerna pa
stromkallans fram- eller baksida.

Losa svetsanslutningar kan orsaka dverhettning och leda till att hankontakten smalts ned i
polen.

OBSERVERA!

Som végledning for svetsparameterinstallningarna for svetsjobbet, se svetsguiden som
sitter pa insidan av luckan till tradmatningsfacket. Stromkallans installningar justeras med
reglagen pa frontpanelen.

OBSERVERA!
For vissa tradar rekommenderar vi att du anvander negativ polaritet, till exempel till
sjalvskyddande pulverfylld rortrad. Se tradtillverkarens rekommendation.

Om anvandaren vill justera snabbinstéllningarna utanfor fabriksinstallningarna, se Avsnitt 5.1
"Anslutningar”, sidan 15. De f6ljande installningarna ar tillgangliga:

» Justering av tradmatningshastighet (WFS/AMPS)
» Spanningsfunktion (Volt)

» Foérhandsgranskning av spanning

* Spanningstrimning

+ Aterstélining av fabriksinstallningar fér svetsning
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6.1.2 Konfiguration for FCAW-svetsning med FCAW-trad
utan gas

=

FCAW-brannare 4. Negativ svetsningsplint (-)

1.

2. FCAW-polaritetskabel 5. Positiv svetsningsplint (+)
3. Arbetskabel 6. Natmatning

1) Sékerstall att strémkallan ar avstangd.

2) Anslut FCAW-brannaren till stromkallan.

3) Anslut polaritetskabeln pa brannaren for MIG/IMAG/FCAW till den negativa svetsningsplinten (-).
Svetsstrom flodar fran stromkallan via Dinse-kopplingarna. Det ar vasentligt att
Dinse-hankontakten satts i och vrids fast.

4) Montera ratt matarrulle for den FCAW-trad utan gas som anvands.

5) Placera FCAW-tradspolen pa spolnavet.

6) Sla pa stromkallan. Sakerstall att stromindikatorn pa frontpanelen lyser.

7) Valj FCAW-lage utan gas med hjalp av reglageknappen for val av process.
8) Mata traden genom traddrivingsmekanismen.

9) Anslut arbetskabeln till den positiva svetsningsplinten (+). Svetsstrom flodar fran stromkallan via
Dinse-kopplingarna. Det ar vasentligt att hankontakten satts i och vrids fast.

VARNING!
Innan arbetsklamman ansluts till arbetsstycket ska du se till att elnatet ar frankopplat.

OBSERVERA!
Avlagsna allt forpackningsmaterial fore anvandning. Blockera inte luftventilerna pa
stromkallans fram- eller baksida.

Ldsa svetsanslutningar kan orsaka dverhettning och leda till att hankontakten smalts ned i
polen.

OBSERVERA!
For vissa tradar rekommenderar vi att du anvander negativ polaritet, till exempel till
sjalvskyddande pulverfylld rortrad. Se tradtillverkarens rekommendation.

0448 314 001 -30 - © ESAB AB 2024



6 SVETSPROCESS

Om anvandaren vill justera snabbinstallningarna utanfér fabriksinstallningarna, se Avsnitt 5.1
"Anslutningar”, sidan 15. De f6ljande installningarna ar tillgangliga:

» Justering av tradmatningshastighet (WFS/AMPS)
* Spanningsfunktion (Volt)

* Foérhandsgranskning av spanning

* Spénningstrimning

+ Aterstéalining av fabriksinstéliningar fér svetsning

6.1.3 Konfigurera for svetsningstyp MMA/SMAW/manuell

1. Natmatning 4. Positiv svetsningsplint (+)
2. Polaritetskabel (inte ansluten) 5. Negativ svetsningsplint (-)
3. Arbetskabel 6. Elektrodhallarkabel

1) Sakerstall att stromkallan ar avstangd.

2) Anslut elektrodhallarkabeln till den positiva svetsningsplinten (+). Svetsstrom flédar fran
stromkallan via kopplingarna av Dinse-typ. Det ar vasentligt att hankontakten satts i och vrids fast.

3) Anslut arbetskabeln till den negativa svetsningsplinten (-). Svetsstrom flddar fran stromkallan via
kopplingarna av Dinse-typ. Det ar vasentligt att hankontakten satts i och vrids fast.
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4) Valj laget MMA/SMAW/manuell med reglageknappen for val av process.

VARNING!
Innan arbetsklamman ansluts till arbetsstycket ska du se till att elnatet ar frankopplat.

OBSERVERA!
Avlagsna allt forpackningsmaterial fore anvandning. Blockera inte luftventilerna pa
stromkallans fram- eller baksida.

Ldsa svetsanslutningar kan orsaka 6verhettning och leda till att hankontakten smalts ned i
polen.

OBSERVERA!
Se elektrodtillverkarens information for korrekt polaritet

6.2 Svetsning med MIG/IMAG/GMAW/FCAW

6.2.1 Svetsteknik

Tva olika svetsprocesser beskrivs i detta avsnitt (MIG/IMAG/GMAW och FCAW), med avsikten att
tillhandahalla grundkoncepten for anvandning av detta svetslage, dar en svetsbrannare halls for hand,
elektroden (svetstraden) matas in i ett smaltbad och bagen skyddas av en inert skyddsgas, inre
skyddsgasblandning eller bagen skyddas av svetspulvret som en del av FCAW-svetstraden.

Gasmetallbagsvetsning (MIG/IMAG/GMAW)

Denna process som aven kallas koldioxidsvetsning, mikrotradsvetsning, svetsning med kort baglangd,
svetsning med kortslutningséverféring, tradsvetsning osv. ar en elektrisk bagsvetsprocess som smalter
samman de delar som ska svetsas genom att hetta upp dem med en bage mellan en fast, kontinuerlig
forbrukningsbar elektrod och arbetsstycket. Skdrmning erhalls fran en externt matad skyddsgas eller
gasblandning.

1. Fast svetsmetall 5. Elektrod

2. Smalt svetsmetall 6. Overforing av svetsmetall
3. Skyddsgas 7. Basmetall

4. Munstycke

Bagsvetsning med svetspulver (FCAW)

Detta ar en elektrisk bagsvetsprocess som smalter samman de delar som ska svetsas genom att hetta
upp dem med en bage mellan en kontinuerlig svetspulverfylld elektrodtrad och arbetsstycket.
Skarmning erhalls via sénderdelning av svetspulvret i rértraden.
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6 SVETSPROCESS

1. Slagg 6. Munstycke (tillval)

2. Fast svetsmetall 7. Elektroder med svetspulverkarna
3. Smalt slagg 8. Overféring av svetsmetall

4. Smalt metall 9. Basmetall

5. Skyddsgas (tillval)

Lage for brannare for MIG/IMAG/GMAW/FCAW

Vinkeln pa brannaren for MIG/IMAG/GMAW/FCAW mot svetsen har inverkan pa svetsens bredd.

ZzZ 1<

%

\
d
3.

—

1. Tryck 3. Slapa/dra
2. Vertikalt

Brannaren ska hallas i en vinkel mot svetsfogen och alltid vara synlig (se Avsnitt 6.2.1.4 "Sekundara
justerbara variabler", sidan 34).

Elektrodtraden &r inte stromsatt forran brannarens avtryckare trycks in. Traden kan placeras i sémmen
som guide eller startpunkt.

Avstand fran munstycket pa brannaren for
MIG/MAG/GMAWI/FCAMW till arbetsstycket

Elektrodtraden ska sticka ut mellan 10 och 20 mm genom munstycket pa brannaren for

MIG/MAG/GMAW/FCAW. Hur mycket den sticker ut kan variera beroende pa vilken typ av fog som
svetsas.

Akhastighet

Den hastighet med vilken smaltbadet ror sig paverkar svetsens bredd och penetrering.
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6 SVETSPROCESS

Svetsvariabler for MIG/IMAG/GMAW

Forinstallda variabler
De forinstallda variablerna ar beroende av pa typen av material som svetsas, materialets tjocklek,
svetslaget. Dessa variabler ar:

» Elektrodtradens typ

» Elektrodtradens storlek

* Typ av gas (inte tillampligt for sjalvskyddande tradar for MIG/IMAG/GMAW)

» Gasflodeshastighet (inte tillampligt for sjalvskyddande tradar for MIG/IMAG/GMAW)

Primara justerbara variabler
Dessa styr processen efter valet av forinstallda variabler. De styr penetrering, strangbredd, stranghéjd,
bagstabilitet, insvetstakt. De ar:

» Bagspanning
» Svetsstrom (trdédmatningshastighet)
+ Akhastighet

Sekundara justerbara variabler
Dessa variabler orsakar forandringar i primara justerbara variabler, vilket i sin tur orsakar den 6énskade
forandringen i strangbildningen. De ar:

» Utstick (avstandet mellan anden pa kontaktroret (spetsen) och elektrodtradens ande). Uppratthall
cirka 10 mm utstick.

+ Tradmatningshastighet. Okning av trdédmatningshastighet 6kar svetsstrommen, minskning av
tradmatningshastighet minskar svetsstrommen.

1. Gasmunstycke 4. Elektrodtrad
2. Avstand mellan spets och arbetsstycke 5. Faktiskt utstick
3. Kontaktmunstycke 6. Genomsnittlig baglangd
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6 SVETSPROCESS

* Munstycksvinkel. Detta avser brannarens lage i férhallande till fogen.

1. Den tvargaende vinkeln &r vanligtvis halften av den vinkel som ingar mellan platar som bildar
fogen.

2. Den lodrata vinkeln ar vinkeln mellan brannarens mittlinje och en linje som &ar vinkelrat mot
svetsaxeln. Den langsgaende vinkeln kallas i allmanhet munstyckets vinkel och kan antingen vara
slapande (dra) eller ledande (tryck).

; 1
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i
1. Tvargaende vinkel 3. Svetsaxel
2. Langsgaende vinkel
1
\ !
\ |
|
!
90°
2 3
1. Brannarens fardriktning 3. Dragvinkel
2. Tryckvinkel

6.3  Svetsningstyp MMA/SMAW/manuell

6.3.1 Bagsvetsningsmetod

De tekniker som anvands for bagsvetsning ar nastan identiska oavsett vilka typer av metaller som
sammanfogas.
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6 SVETSPROCESS

6.3.2 Svetsposition

De foljande bilder illustrerar nagra vanliga svetstyper.

Plant lage, horisontell stumfog Plant lage, gravitetskalfog

Horisontellt lage, stumfog Horisontellt — vertikalt (HV) lage

8
I\\\\\\_
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6 SVETSPROCESS

Vertikalt lage, stumfog Vertikalt lage, kdlfog

Overliggande lige, stumfog Overliggande lige, kilfog

6.3.3 Fogforberedelser

Det ar mojligt att svetsa stalsektioner utan sarskild forberedelse. For tyngre sektioner och
reparationsarbeten pa gjutgods osv. blir det nédvandigt att kapa eller slipa en vinkel mellan de delar
som ska sammanfogas for att sakerstalla korrekt penetrering av svetsmetall och for att skapa stabila
fogar.

Ytor som ska svetsas ska vara rena och fria fran rost, avlagringar, smuts, fett osv. Slagg ska
avlagsnas fran oxy-fuel-skurna eller plasmaskurna ytor. De féljande bilderna illustrerar nagra typiska
fogutformningar.
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6 SVETSPROCESS

Oppen vinkelrit stumfog

N

1

1.Avstandet varierar
mellan 1,6 mm och
4,8 mm beroende pa
plattjocklek.

Stumfog med enkelt v

1.Minst 45°

Overlappande fog

Kalfog
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Stumfog med enkelt v
1

< 7
N 5

2
1.Minst 70° 3.Hogst 1,6 mm
2.1,6 mm

Stumfog med dubbelt v
1

< 7
Y—F 3
==
2
1.Minst 70° 3.Hogst 1,6 mm
2.1,6 mm
T-fogar

(kalfog pa bada sidorna)

N
PINIS

© ESAB AB 2024

-38 -



6 SVETSPROCESS

Hornsvets Kantfog
Pluggsvets Pluggsvets

% g

6.3.4 Svetsteknik

Det enklaste sattet att komma ingang ar att dra strangar pa en bit skrotplat. Anvand en kolstalsplat
som ar cirka 6,0 mm tjock och en 3,2 mm elektrod. Avlagsna farg, |6sa avlagringar och fett fran platen.
Sakerstall att arbetsklamman har bra elektrisk kontakt med arbetsstycket.

Tandning

Ova dig pa att sla pa bagen pa en bit skrotplat. Du kan uppleva svarigheter pa grund av att
elektrodspetsen fastnar pa arbetsstycket. Detta beror pa for stark kontakt med arbetsstycket och
underlatenhet att dra tillbaka elektroden tillrackligt snabbt. Lag stromstyrka framhaver detta potentiella
problem. En metod som gér att elektroden fastnar kan avhjalpas genom att skrapa elektroden langs
platens yta p4 samma satt som man stryker en tandsticka. Sa snart bagen har upprattats ska ett
mellanrum pa 1,6-3,2 mm uppratthallas mellan elekirodens dnde och modermetallen. Dra elektroden
sakta medan den smalter ned.

En annan svarighet som kan patraffas ar tendensen att dra tillbaka elektroden sa langt att bagen
slocknar efter att bagen tands.

1. 20° 2. 1,6-3,2mm
Baglangd
En l&ng bage producerar mer varme. En mycket lang bage producerar ett sprakande eller spottande

ljud och svetsmetallen tar formen av stora, oregelbundna klumpar. Svetsstrangen plattas ut och
stanket okar.

En kort bage ar vasentlig for att uppna en svets i hog kvalitet.
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6 SVETSPROCESS

Roérelsehastighet

Rorelsehastigheten maste uppratthallas nar bagen tands. Detta kraver att flytta elektroden mot
smaltbadet med samma hastighet som den smalter bort. Pa samma gang maste elektroden flyttas
langs svetsfogen. Rorelsehastigheten maste justeras sa att en valformad strang produceras.

Om rérelsen ar for snabb blir strangen smal och utstrackt och den kan till och med brytas upp i
enskilda klumpar. Om rérelsen ar for langsam ansamlas den svetsade metallen och blir strangen for
stor.

Skapa svetsar

Stumsvetsar

1) Placera tva platar med kanterna parallella , hall ett mellanrum pa 1,6—2,4 mm mellan dem och
skapa en héaftsvets i bada andarna. Detta ar avsett att férhindra sammandragning pa grund av att
svetsmetallen drar platarna ur linje nar den svalnar.

20°-30°

1. Haftsvets 3. Haftsvets
2. Elektrod

Platar som ar tjockare an 6,0 mm ska ha deras moétande kanter avfasade for att bilda en inkluderad
vinkel pa 70° till 90°. Detta mojliggor fullstandig penetrering av svetsmetall till roten.

2) Hall elektroden stadigt och uppratthall en jamn rorelsehastighet langs fogen for att producera en
valformad strang.

[ bérjan kan du lagga marke till en tendens till underskarning, men om du haller baglangden kort,
elektrodens vinkel pa cirka 20° fran vertikalt Idge och en jamn rérelsehastighet hjalper det till att
eliminera underskarningen. Arbeta tillrackligt snabbt for att forhindra att slaggbadet bildas fore
bagen.

3) For att slutféra fogen pa tunn plat ska du vanda arbetsstycket, avlagsna slaggen fran baksidan och
Idgga en liknande svetsstrang.

4) Tung plat kraver flera kérningar for att slutféra fogen. Nar den forsta svetsen har slutforts ska
slaggen hyvlas bort och svetsen rengdras med en stalborste. Det ar viktigt att gora detta for att
férhindra att slagg fastnar i den andra svetsen.

5) Efterfoljande svetsar laggs sedan med antingen en vavningsteknik eller med enstaka strangar
lagda i den ordning som visas pa de foljande bilden.

0448 314 001 -40 - © ESAB AB 2024



6 SVETSPROCESS

6) Vavbredden ska inte vara storre an tre ganger elektrodens rortradsdiameter. Nar fogen ar helt fylld
ska baksidan antingen maskinbearbetas, slipas eller mejslas for att avlagsna slagg som kan ha
fastnat i roten och férbereda en lamplig fog for att Idgga baksidespasset.

Kélsvets

1) Dessa ar svetsar med ungefar triangelformade tvarsnitt som skapas genom att placera metall i
hdérnen av ytorna som méts vinkelratt.

En bit vinkeljarn ar ett lampligt prov att éva pa eller ocksa kan tva langder av stalremsor
haftsvetsas ihop vinkelratt. Anvand en 3,2 mm elektrod vid 110 A och placera vinkeljarnet med ett
ben horisontellt och det andra vertikalt.

2) Tand bagen och placera elektroden omedelbart vinkelratt mot kalfogens linje och cirka 45° fran
den vertikala linjen.

1. 45° fran vertikal 2. 20° fran vertikal

3) Flera kérningar kan goras enligt den foljande bilden. Vavning i kdlsvetsar ar inte dnskvart.

—

Vertikala svetsar

1) Vertikalt uppat
a) Haftsvetsa ett 500 mm vinkeljarn eller en remsa i vertikalt lage.
b) Anvand en 3,2 mm elektrod och stall in strommen pa 100 A.
c) Tand bagen i kalfogens horn. Elektroden ska vara cirka 10° fran horisontalt for att gora det
mojligt att ldgga en bra strang.

Anvand en kort baglangd och vava inte under det forsta passet.

d) Efter den forsta kdrningen ska du avlagsna slaggen fran svetsfogen och pabérja det andra
passet vid underkanten. Den har gangen ar en liten vavningsrorelse nodvandig for att tacka den
forsta kdrningen och uppna bra sammanfogning vid kanterna.
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6 SVETSPROCESS

e) Nar varje sidordrelse har slutforts ska du ta en paus och lata svetsmetall byggas upp vid
kanterna. | annat fall bildas underskarning och ansamlas for mycket metall i mitten av svetsen.

1. Vavningsrorelse for andra och efterféljande 2. Paus vid vavens kant
pass

LN
1 2
1. En paus vid vavens kant innebéar att 2. Observera svetsens kontur vid otillracklig
svetsmetall kan byggas upp och eliminerar med paus vid vavens kant

underskarning

2) Vertikalt nedat
a) Elektrodens spets halls i latt kontakt med arbetsstycket och hastigheten for rérelsen nedat

regleras sa att elektrodspetsen ligger precis fore slaggen. Elektroden ska peka uppat med en
vinkel pa cirka 45°.

3) Overliggande svetsar
a) Overliggande svetsning &r inte mycket svarare an svetsning med plant lage.

@r{

1. 45° till platen 3. Haftsvetsad i vinkel mot ror
2. Lutas 10°i linje med rorelsen

Elektrodspetsen kan vidroras metallen Iatt, vilket bidrar till ett stadigt pass. En vavningsteknik ar
inte rekommenderad for 6verliggande kalsvetsar.
b) Anvand en 3,2 mm elektrod vid 100 A och lagg det forsta passet genom att dra elektroden med

stadig hastighet. Du kan se att svetsstrangen ar ganska konvex pa grund av tyngdkraftens
effekt innan metallen stelnar.
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7 UNDERHALL

VARNING!

Natmatningen maste vara frankopplad vid rengéring och underhall.

OBSERVERA!

Produkten omfattas av tillverkarens garanti. Alla férsdk av icke-auktoriserade servicecenter
eller personal att reparera produkten kommer att upphava garantin.

OBSERVERA!
Regelbundet underhall ar viktigt for tillforlitlig och saker drift.

OBSERVERA!

Utfér underhall oftare under valdigt dammiga férhallanden.

71 Rutinmassigt underhall

Underhallsschema under normala driftsférhallanden. Kontrollera utrustningen fére varje anvandning.

Intervall

Omrade att underhalla

Varje anvandning

Y

Visuell kontroll av regulator och
tryck

)

Visuell kontroll av brannarens
slitdelar

Varje vecka

AR

Inspektera brannarkroppen och
slitdelarna visuellt

7S

Visuell kontroll av kablar och

Var 3:e manad

Avlagsna alla trasiga delar

ledningar Byt ut vid behov

Rengér stromkallans utsida

Var 6:e manad

Ta med enheten till en auktoriserad tjansteleverantor for att
avlagsna ansamlad smuts och damm fran insidan. Detta kan
behdva goras oftare under extremt smutsiga férhallanden.

0448 314 001

-43 -

© ESAB AB 2024




7 UNDERHALL

7.2 Rengora stromkallan och tradmataren

Allman praxis ar att utfdra rengoring av stromkallan varje gang en tradbobin byts ut.

VARNING!
Anvand alltid skyddshandskar och skyddsglaségon vid rengoring.

1) Koppla bort strémkallan fran eluttaget.

2) Oppna spolens sidolucka och lossa pé tryckrullens spanning genom att vrida spannskruven (1)
moturs och flytta den utat.

3) Avlagsna brannaren, traden och tradbobinen.

4) Anvand ett torrt luftror med lagt tryck for att rengdra stromkallans insida och stromkallans
luftinlopps- och luftutloppsgaller.

5) Kontrollera slitage pa tradinloppsledaren (4), drivrullen (3) och brannarinloppet (2). Om nagot ar
slitet ska det omedelbart bytas ut. Information om bestallning av reservdelar finns i bilagan
"SLITDELAR”.

6) Avlagsna och rengdr matarrullen (3) med en mjuk borste. Rengdr tryckrullen som ar ansluten till
tradmatarmekanismen med en mjuk borste.
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7.3 Rengora brannaren och ledaren

1) Koppla bort stromkallan fran natmatningen.

2) Oppna spolens sidolucka och lossa pé tryckrullens spanning genom att vrida spannskruven (1)
moturs och flytta den utat.

3) Avlagsna traden och tradbobinen.
4) Ta bort brannaren fran stromkallan och avlagsna kontaktmunstycket och munstycket.

5) Rengor ledaren genom att blasa torr tryckluft med Iagt tryck genom anden pa ledaren som
monterades narmast stromkallan.

6) Satt tillbaka kontaktmunstycket och munstycket.
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8 FELSOKNING

Utfor kontrollatgarderna nedan innan auktoriserad servicepersonal tillkallas.

Problem

Atgard

Porositeten i svetsgodset

Kontrollera att gasflaskan inte ar tom.

Kontrollera att gasregleringen inte ar stangd.

Kontrollera att gasens inloppsslang inte lacker eller ar igensatt.

Kontrollera att korrekt gas ar ansluten och att korrekt gasflode
anvands.

Minimera avstandet mellan munstycket pa brannaren for
MIG/MAG/GMAW/FCAW och arbetsstycket.

Arbeta inte i omraden dar vinddrag férekommer, eftersom det kan
driva bort skyddsgasen.

Kontrollera innan svetsning att arbetsstycket ar rent och utan olja eller
fett pa ytan.

Problem med tradmatningen

Sakerstall att tradens spolbroms ar korrekt justerad.

Sakerstall att matarrullen ar av ratt storlek och att den inte ar utsliten.

Kontrollera att matarrullarna har korrekt tryck installt.

Sakerstall att ratt kontaktmunstycke anvands och att det inte ar
utslitet.

Sakerstall att ledaren ar av ratt storlek och typ for traden.

Sakerstall att ledaren inte ar bdjd sa att friktion uppstar mellan ledaren
och traden.

Svetsningsproblem med
MIG/MAG/GMAW/FCAW

Sakerstall att brannaren ar ansluten till korrekt polaritet.

Ersatt kontaktmunstycket om det har bagmarken i halet som orsakar
Overdrivet motstand for traden.

Sakerstall att korrekt skyddsgas, gasfléde, spanning, svetsstrom,
framforingshastighet och brannarvinkel anvands.

Séakerstall att aterledaren kommer ordentligt i kontakt med
arbetsstycket.

Grundlaggande
svetsningsproblem med
MMA/SMAW/manuell

Sakerstall att du anvander korrekt polaritet. Elektrodhallaren ar
vanligtvis ansluten till den positiva polariteten och aterledaren till den
negativa polariteten.

Ingen effekt/ingen bage

Kontrollera att huvudstrémbrytaren ar pa.

Kontrollera om ett temperaturfel visas pa bildskarmen.

Kontrollera om en systembrytare har utldsts.

Kontrollera att nat-, svets- och aterledarkablarna ar korrekt anslutna.

Kontrollera att ratt stromstyrka ar installd.

Kontrollera natsakringarna.

Overhettningsskyddet léser
ut ofta

Sakerstall att du inte overskrider rekommenderad intermittensfaktor
for svetsstrommen du anvander. Se avsnittet “Intermittensfaktor” i
kapitlet "DRIFT OCH HANDHAVANDE”".

Sakerstall att luftinloppen eller -utloppen inte ar igensatta.
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9 FELKODER

Felkoder som anvandaren kan hantera listas nedan. Om nagon annan felkod visas ska du kontakta en
auktoriserad ESAB-servicetekniker.

Felkod Beskrivning

E05 Avtryckaren till brannaren for MIG/IMAG/GMAW/FCAW intryck medan
stromkallan slas pa

Atgird: Se till att avtryckaren till brannaren for MIG/IMAG/GMAW/FCAW inte &r
intryckt nar strémkallan slas pa.

Ledaren i avtryckaren till brannaren for MIG/IMAG/GMAW/FCAW ar kortsluten

Atgard: avtryckaren till bréannaren for MIG/IMAG/GMAW/FCAW och ledaren i
brannaren for MIGIMAG/GMAW/FCAW med avseende pa eventuella skador och
reparera eller byt ut s& som nédvandigt.
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10 RESERVDELSBESTALLNING

OBSERVERA!
Allt reparationsarbete, saval mekaniskt som elektriskt, ska utféras av auktoriserad
ESAB-servicetekniker. Anvand endast ESAB originalreservdelar och -slitdelar.

Stromkallan ar konstruerad och utprovad i enlighet med den internationella standarden IEC/EN
60974-1, 60974-5, 60974-10, BS IEC/EN 60974-1, 60974-5, 60974-10. Efter utférd service eller
reparation aligger det den eller de personer som utforde arbetet att forvissa sig om att produkten inte
avviker frdn ovan ndmnda standarder.

Reservdelar och slitdelar kan bestéllas fran narmaste ESAB-aterférséljare. Se esab.com. Vid
bestallning, uppge produkttyp, serienummer, beteckning och reservdelens artikelnummer enligt
reservdelslistan. Detta underlattar hanteringen av din bestallning och minskar risken for felleverans.

Reservdelslistan &r ett separat dokument, som kan laddas ned fran var webbplats: www.esab.com.
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BILAGA

BESTALLNINGSNUMMER

Ordering number Denomination
0700 734 010 HandyArc MIG 160i
0448 317 001 Spare parts list

De tre sista siffrorna i handbokens dokumentnummer visar handbokens version. Darfor ersatts de med
* har. Se till att du anvander en handbok med ett serienummer eller en programvaruversion som
overensstammer med produkten. Se handbokens framsida.

Teknisk dokumentation finns online pa: www.esab.com
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TILLBEHOR

Part number Description

0558 103 100 MIG/MAG torch, 150 A, Euro, 3.0 m

0558 103 102 Kabelsats med fastkldmma, 2 m, 16 mm?, 25 OKC
0558 103 101 Elektrodhallare, 2 m, 16 mm?, 25 OKC

0558 103 103 Gasslang, 2 m

0558 103 104 Axelrem
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SLITDELAR

Part number Description

0558 103 106 Contact tips, 0.6 mm

0558 103 108 Kontaktspetsar, 0,8 mm

0558 103 110 Kontaktspetsar, 1,0 mm

0558 103 133 Munstycke, 10 mm

0558 103 134 Munstycke, svetspulver, 10 mm
0558 103 135 Ledare, 0,8/1,0 mm, 3 m

0558 103 109 Matarrulle, 0,8/1,0 mm, utan gas, VK
0558 103 107 Matarrulle, 0,6/0,8 mm, fast, V
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