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JOHDANTO

LKM 150 lyhytkaarihitsauslaite on suunniteltu mahdollisimman helppoa ja vaivatonta hitsaus-
tyoskentelya varten. Niinpa esimerkiksi tavalliset terasrakenteet voidaan hitsata ainevahvuuksien
vaihdellessa. LKM 150 soveltuu 0,5 - 3,0 mm ainevahvuuksien hitsaamiseen 0,6 - 0,8 mm lisdaine-
langoilla. Laitteessa suositellaan kaytettavaksi 0,8 mm lankaa, joka on hinnaltaan edullista ja

vahemman altista syottdhairioille.

Tassa kayttdohjeessa annetaan yleisia ohjeita uuden hitsauskoneen hoidosta. Sen tarkoitus ei ole
kouluttaa kayttajasta hitsaria, eikéd se mydskaan ole taydellinen huolto-ohje.

Vianetsinta ja sdhkdiset korjaukset edellyttavat hyvaa tietdmysté alalta. Epavarmoissa tapauksissa
ota yhteytta valtuutettuun huoltokorjaamoon tai jalleenmyyjaéan.

HUOM!! LKM 150 lyhytkaarihitsauslaitetta saa kayttaa vain hitsaukseen, kaytté muuhun
tarkoitukseen on kielletty.

ESITTELY

LKM 150 mig-hitsauskoneen etupaneelissa on seuraavat sadatimet ja
merkkivalot:

1. Jannitteen saadin
2. Langansyottonopeuden sédadin

3. Polttimen napaisuuden merkkivalo (toimii pottimen liipasinta
painettaessa)

4. Ylikuumenemissuojan merkkivalo (toimii polttimen liipasinta
painettaessa)

5. Virta kytketty merkkivalo

KAYTTOONOTTO

Kone ja sen apulaitteet puretaan kuljetuspakkauksesta. Varmistetaan ettei kone ole vaurioitunut
kuljetuksen aikana.

- liitanta sahkodverkkoon
Kone toimii 1 x 230 V 50 Hz s&hkodverkossa.

HUOM!! Suojajohtimen eriste on vihreéd/keltainen.
HUOM!! Virheellinen kytkenta saattaa aiheuttaa hengenvaaran.
HUOM!! Koneen jadhdytysaukkoihin ei saa tyontaa mitaan.

- varusteiden asennus
Nosta suojakaasupullo telineeseen, kiinnita ketjulla, irroita venttiilin suojahattu seka tulppamutteri.

Kiinnita paineenalennus- ja virtausmaaramittari pulloventtiiliin. Mittarista johdetaan kaasun- syéttdletku
koneeseen. Kirista letkuliitokset. Avaa varovasti kaasuventtiili ja tarkista liitoksien pitavyys.

HUOM!! Huonosti liitetty kaasuletku voi irrota ja on vaarallinen.
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Paina hitsauspolttimen liipasinta, jolloin koneesta kuuluu naksahdus ja langansy6ttopyorat lahtevat
pyoérimaan. Pida liipasinta pohjaan painettuna ja tarkkaile samalla kaasunvirtausmittaria. Mittarissa olevaa
saatoruuvia kiertamalla. Ala kierra saadinta liian voimakkaasti pohjaan, silla painekalvo saattaa vioittua ja

mittari alkaa vuotaa ylipaineesta. Sdadetaan kaasun virtaus 6 - 10 I/min.

Vetoisissatiloissa hitsattaessa virtauksen on oltava 12 - 16 I/min, jolloin pitdd hankkiaisompi
virtaussaadin.

Kun hitsauspolttimen liipasin vapautetaan, pysahtyvat langansyottdpyorat ja suojakaasun virtaus lakkaa.

LISAAINELANKAKELAN ASENNUS

Avaa lankatelineen lukitus (alakuva vasemmalla). Asenna lisdainekela akselilleen (1) siten, etta lanka
purkautuu altapain langansyoéttdlaitetta kohti. Lukitse lukitus (ylakuva vasemmalla). Oikaise lankaa noin 15
cm ja viilaa hienolla viilalla langan paassa olevat sarmat pyoreiksi. Nain menetellen monitoimikaapelissa

olevan langanohjausputken kayttoika pitenee.

Langansyottopyorassa (2) on kaksi uraa, joista pienempi on tarkoitettu 0,6 (0,8) mm ja suurempi 0,8 - 1,0
mm lisdainelangoille.

Langansyottopyord kaannetaan siten, ettd avataan pyoréa kiinni pitava ruuvi. Kéantamisen jalkeen lukitaan
syottopyora. Varmista ettei kaannon aikana akselilla oleva kiila ole irronnut.

Tybnna oikaistu lisdainelanganpaa langanjohtimen (3) Iapi ja langansydéttorullan (2) yli ohjaus- putken (4)
sisélle. Kaanna paininpyora (5) langan paalle ja lukitse se kaantamalla paininjousi (6) hammaskehalle (7).

Tarkista uudelleen, etta lanka kulkee suoraviivaisesti kelalta langanjohtimen ja sy6ttépyorien kautta
langanohjausputkeen.

Paininpydran puristuspainetta ei saa saataa liian suureksi. Oikea puristuspaine on saavutettu, kun
lisdainelanka juuri ja juuri liikkuu hitsauspolttimen suulla kAmmenella jarrutettaessa.

Kierra hitsauspolttimen paassa oleva kuparinen kontaktisuutin irti. Paina hitsauspolttimen liipasinta,
kunnes lanka tulee ulos polttimen suusta. Varo polttimesta tulevaa langanpaata - lanka voi lavistaa esim.
sormesi luuhun asti!! Tarkista, etta kontaktisuutin vastaa lankakokoa ja kierra se paikalleen tytkalua

kayttaen. Pane myds kaasunohjaussuutin paikalleen.

HUOM!! Ala milloinkaan suuntaa hitsauspoltinta itseasi tai muita kohti!
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TURVALLISUUS

HITSAUSTYO

CAUTION

weldin Suojaa silmasi hitsaustydhdn soveltuvalla hitsauskyparalla ja riittavéan
boam tummalla lasilla.

Varo myos heijastuvaa hitsausvaloa

Piilolinssit saattavat palaa kiinni sarveiskalvoon hitsauskaaren lammadsta

Suojaa ihosi kunnolla suojaavalla vaatetuksella

Kayta riittdvan paksuja suojakasineitd suojaamaan hitsauskipinéilta ja
kuumuudelta

Kéayta kuulosuojaimia ja muita tarpeellisia suojavalineita

Varmistu sammutuskaluston saatavuudesta

Jéarjesta hitsauspaikalle kunnon tuuletus ja suojaa itsesi erityisesti
hitsatessasi terveydelle haitallisia metalleja

Ala hitsaa palo- ja rajahdysherkkien aineiden laheisyydessa eika
umpinaisessatilassa, ellet ole varma ettei siella ole syttymis- tai
rajahdysvaaraa

INFLA D - E Huomioi tulityémaaraykset

Kasittele varoen kuumia tybkappaleita ja hitsauspoltinta

Ala koskaan suuntaa hitsauspoltinta itsedsi tai muita kohti

Suurivirtainen magneettikentta saattaa aiheuttaa toimintahairidita elektronisiin laitteisiin (esim.
sydamentahdistin)

Varo pyorivid langansyottorullia ( esim. Kasine saattaa vetaa sormen rullien véaliin)
KONEEN KAYTTO
Suojaa liitantakaapelia teravilta ja putoavilta esineilta ja korjauta viallinen kaapeli valittémasti

Esta vieraiden esineiden joutuminen koneen sisélle silla ne saattavat vioittaa koneen seka aiheuttaa
hengenvaaran

Kayta hitsauskonetta aina valvonnan alaisena. Katkaise virta paakytkimesta jos poistut koneen
laheisyydesta

L
s 8 Iy Sahkolaitteen kayttdo markana tai kosteana on ehdottomasti kielletty
s
8 m A Sailyta kone kuivassa tilassa
J Ala koskaan veda konetta liitantakaapelista

Nostolenkeista nostettaessa kaasupullo ei saa olla koneessa paikoillaan

Kasittele konetta varoen kuoppaisella ja/tai pehmealla alustalla (kaatumisvaara)

Viallisen kaasupullon paineensaatimen kayttd on ehdottomasti kielletty
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HITSAUSTYON ALOITTAMIEN

Kiinitd maadoitusjohto hitsattavaan harjoituskappaleeseen. Saada jannitteensaatokytkimesta jokin arvo.
Esim. 3.

Janniteensaatd on viisiportainen.
HUOM!! Jannitteen saatokytkimia ei milloinkaan saa kaantaa valokaaren palaessa.
Sé&éada alla olevasta portaattomasta langansy6tdn saatimesta langansyottonopeus esim. 7.

Avaa suojakaasupullon venttiili.

Hitsauspolttimen p&a tuodaan hitsausetaisyydelle, noin 8 - 15 mm harjoituskappaleesta, ja painetaan
hitsauspolttimen liipaisinta.

Pienenna hitsauksen aikana langansy6tténopeutta portaattomasta saatimesta, kunnes valokaari palaa
rauhallisesti; kuuluu lyhytkaarihitsaukselle tyypillinen valokaaren sihiseva aani ja hitsausjalki on hyva.

Kaytettaessa eri suojakaasulaatuja (SK20, CO2 jne.) vaihtuu langansy6ton ja jannitteen valinen suhde.
Talldin voidaan em. periaatteella kokeillen 18ytaa kullekin kaasulle ja langalle sopiva optimiarvo. (Esim. 0,8

lanka, SK20 kaasu, langansyottooptimi n. 4).

HUOM!! Argon S soveltuu vain alumiinin hitsaukseen, eikd CO2-mittari sovi kierteiltaan
muihin pulloihin. SK20:lle ja argonille on oltava oma virtausmittari.

Kun hitsataan pienilla jannitteilla ohuita terdskappaleita ja hitsin laadun ja ulkon&én on oltava hyvat,
suositellaan suojakaasuksi SK20, Mison 20 tai Mison ultra-kaasua. Autopeltitdissa voidaan kuitenkin kayttaa

halvempaa CO2-kaasua.

- alumiini

Kone soveltuu alumiinihitsaukseen. Lankana kaytetaan 1,0 mm:n alumiinilankaa, jossa on kovetti- mena
piitd ja mangaania. Kone vaatii kovan langan, koska pehmea lanka ei kesta tyontta, vaan pysahtyy ja
pursuaa syottopyoran vieresta ulos. Kaasuna kaytetdan Argon S, Mison tai Argon 4,8-kaasua.

Monitoimikaapelin langanohjainputki eli slaimeri suositellaan vaihdettavaksi teflonslaimeriksi, koska
alumiinilanka on erittain herkk& syottohairidille. Aseta langansy6tto ja virransaato taysille ja pienenna
tarvittaessa, silla lilan pienella sy6tolla lanka palaa kiinni suuttimeen.

Hitsaus lopetetaan siten, etta kolvi vedetaéan pois tydkappaleesta samalla hetkelld kun hitsaus lopetetaan.

HUOM!! Paininpy6réa on aina sadadettava erikseen alumiinille.
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- taytelanka (miinus-navalla hitsattava)

Koneessa voidaan vaihtaa polttimen napaisuus tayte-
lankahitsausta varten. Napaisuuden vaihto tehdaan
vaihtamalla lankatilassa olevat kaapelit kuvan osoitta-

malla tavalla.

Polttimen napaisuuden voi tarkastaa koneen etupaine-
lissa olevasta punaisesta ledisté, kun pottimen liipa- sinta
painetaan.

Taytelankahitsauksessa on syyta kayttaa suurempaa

Nommaalimig-hitsaus |- Kaasuton téytelanka virtasuutinta, esim 0,9 mm taytelangalle sopiva virta- suutin
Normal mig-svetsning Rérelektrod svetsning utan
Syadsgas on 1,2 mm.
Normal mig-welding Flux cored arc welding
without gas.
VAROITUS!! Kaasuttomalla taytelangalla hitsattaessa suurella teholla, on varottava hitsaamasta

pitkia perakkaisia jaksoja. Kaasujaahdytyksen puutteen vuoksi poltin saattaa
vaurioitua. Voit kayttaa tehohitsauksessa suojakaasua aivan pienena virtauksena

taytelankahitsauksen tukena. Silloin poltin jadhtyy paremmin.

HUOLTO

LKM 150 on suunniteltu mahdollisimman yksinkertaiseksi ja toimintavarmaksi. Se on kuitenkin tavallista
puikkohitsauskonetta monimutkaisempi ja kaipaa perusteellisempaa ja useammin toistuvaa huoltoa

toimiakseen moitteettomasti.

- monitoimikaapeli ja hitsauspoltin

Lisdainelankakelan vaihdon yhteydessé suositellaan langanohjausputken puhdistamista esimerkiksi
paineilmalla. Kuparinen kontaktisuutin irrotetaan puhalluksen ajaksi ja langanjohtimeen puhalletaan
paineilmaa kaapelin langansyottopaasta. Kulunut kontaktisuutin on vaihdettava valittdmasti.
Kaasunohjaussuuttimeen tarttuu hitsauksen aikana roiskeita, jotka on poistettava esimerkiksi raapimalla
tarkoitukseen sopivalla teralla. Roiskeiden poistaminen helpottuu, kun kaasusuuttimen etureunaan

ruiskutetaan roiskeenirrotusainetta ennen hitsaustyon aloittamista.

- kulutusosat
LKM 150 koneessa ovat hitsauspistoolin osat, langansy6ttopyora, pyorien kumiosat ja muoviosat
kulutusosia, jotka pitda uusia tietyin valiajoin omistajan kustannuksella.

- langansyottoyksikko
Tarkistetaan ja tarvittaessa uudistetaan langansy6ttopyora. Epatasaiseen langansyottdéon saattaa usein
olla syyna monitoimikaapelin siséssa oleva langanohjausputki, joka on my6s aika-ajoin uusittava.

- virtalahdeyksikkd
Virtalahdeyksikkd on puhdistettava paineilmalla vuosittain. Samalla tarkastetaan kaikki koneen
johtoliitokset.

HUOM!! Liitéantdkaapelin on oltava irti sahkdverkosta.
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TAKUUEHDOT

Wallius Hitsauskoneet Oy antaa valmistamilleen tuotteille takuun, joka kasittdd raaka-aineesta
tai valmistusvirheesta johtuvat vauriot. Takuun piiriin kuuluva vioittunut osa korvataan uudella
tai, mikali mahdollista, korjataan veloituksetta.

Takuuaika on 2 vuotta edellyttden, ettéd konetta kaytetaan yksivuorotyossa.

Takuu ei korvaa vahinkoja, jotka aiheutuvat sopimattomasta tai varomattomasta kaytosta,
ylikuormituksesta, huolimattomasta hoidosta tai luonnollisesta kulumisesta. Takuu ei mydskaan
korvaa takuukorjauksesta mahdollisesti aiheutuvia ylity6-, matka- ja rahtikuluja.

Takuukorjaukset tehdaan Wallius Hitsauskoneet Oy:n tehtaalla Muurlassa tai lahimmalla
valtuutetulla Wallius-huoltokorjaamolla. Takuukorjausta pyydettdessa on esitettava koneen

takuukortti.

LKM 150 koneessa olevat hitsauspistoolin osat, langansyottopyora, pyodrien kumiosat ja
muoviosat ovat kulutusosia, jotka pitda uusia tietyin valiajoin omistajan kustannuksella.

Mahdollisesti koneen mukana toimitettava kaasunvirtausmittari ei kuulu takuun piiriin!
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TOIMINTAHAIRIOT

Tassa muutamia esimerkkeja, jotka saattavat aiheuttaa hairi6ita hitsauksessa. Jos et itse kykene
selvittdmaan ongelmaa, ota yhteyttd huoltokorjaamoomme tai jalleenmyyjaan.

ONGELMA

RATKAISU

Alhainen hitsausteho korkeasta
jannitteesta huolimatta

Huono maajohdon kosketus

Hitsi kumpumainen ja epéatasainen

Johtoliitos 16ysa esim. verkkoliitdntdpistokkeessa

Epéatasainen hitsaussauma

Vaarin asetetut hitsaus arvot

Kaasua liilan vahan tai vaara kaasu

Vaara napaisuus

Langan pa&ssa vain pienta Kipindintia

Paavirtakaapeli irti monitoimikaapelista

Epéatasainen langansyotto

Virtasuutin kulunut

Sy6ttopydran vaara puristuspaine (I16ysa)

Langanjohdin likainen tai viallinen

Liikaa jannitetta langansyottéon nahden

Ohjausputken suutin ei ole linjassa langansyo6ttopyoran
kanssa

Lanka palaa kiinni suuttimeen

Syo6ttopydran vaara puristuspaine (kired, 16ysa):
Katkaise lanka syottopyoran kohdalta ja veda lanka
pois monitoimikaapelista. Saada paininpyora
pienemmalle paineelle

Virtasuutin vioittunut

Liikaa jannitettad langansyo6ttéon nahden

Puhdista tai vaihda uusi langanjohdin

Paljon roiskeita

Virtasuutin kulunut

Ruostetta tai muita epapuhtauksia perusaineessa

Vaarin asetetut hitsausarvot

Vaara kaasu (esim. puhdas argon ei sovi terékselle)

Vaara napaisuus
katso merkkivalo

Huokoinen hitsi

Kaasusuutin tdynna roiskeita

Kaasupuhallus epdsymmetrinen

Kontaktisuuttimen kierteet tukkineet kaasuntulokanavat
(vaara suutintyyppi)

Suojakaasu loppunut tai sita ei ole riittavasti. Vaihda
pullo tai lisda kaasunmaaraa I/min.

Hitsattava kappale marka, 6ljyinen, ruosteinen yms.
Puhdista perusaine liasta.

Liian vetoinen hitsauspaikka. Tuuli puhaltaa
suojakaasun pois.
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TEKNISET TIEDOT

MIG / MAG PUOLIAUTOMAATTI LKM 150
Max. hitsausvirta/lanka A/ mm 150/0,8
Max. hitsausvirta/kuormitettavuus A/ ED 150 / 13%
Kuormitettavuus ED 35% A 92
Kuormitettavuus ED 60% 71
Kuormitettavuus ED 100% 55
Tyhjakayntijannite V 20 - 35
Janniteportaita kpl 5
Langansy6ttdnopeus m / min. 0-14
Lisaainelangan halkaisija Fe mm 0,6-0,8
Lisadainelangan halkaisija Al 1,0
LiitAntajannite \ 1x230
Liitdntateho ED 100% kVA 1,9
Sulakekoko A 10H
Suojakaasu CO.,, Ar, seoskaasu
Lankakela kg 5,15
Monitoimikaapelin pituus m 3
Liitoskaapeli 3
Maattokaapeli 2,5
Leveys ilman pyoria mm 225
korkeus 720
Pituus 755
Paino kg 46

Kotelon suojausluokka I1P21.

Koneet valmistetaan normien mukaisesti - EN 60974-1

Oikeudet muutoksiin pidatetaan.
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INLEDNING

Svetsmaskinen LKM 150 med kort bage ar planerad for svetsning pa enklast mojliga satt. Darfor kan t.ex.
vanliga stalkonstruktioner svetsas trots att &mnestjockleken varierar. LKM 150 lampar sig for svetsning av
tjocklekarna 0,5 - 3,0 mm med rérelektroder 0,6 - 0,8 mm. Tillverkaren rekommenderar 0,8 mm trdd som &r
formanligare och mindre kanslig for storningar i matningen.

Bruksanvisningen ger allménna instruktioner om hur en ny svetsmaskin bor skdtas. Den gor inte
anvandaren till svetsare och utgor inte heller ndgon komplett servicebok.

Fels6kning och elektriska reparationer forutsatter god branschkannedom. | oklara fall &r det skal att ta
kontakt med ett auktoriserat servicestalle eller med aterforséaljaren.

OBS! Kortbagssvetsmaskinen LKM 150 far endast anvandas for svetsning. Anvandning for annat
andamal ar forbjudet.

PRESENTATION

P& LKM 150 mig-svetsmaskinens frampanel finns féljande regulatorer
och signallampor:

1. Justering av spanning
(far aldrig roras nar ljusbagen brinner)
2. Justering av tradmatningsenheten

3. Signallampa for brénnarens polaritet
(lyser nar brannarens avtryckare ar intryckt)

4. Signallampa for 6verbelastning
(lyser nar brannarens avtryckare &r intryckt)

5. Signallampa som indikerar att strommen ar paslagen

IDRIFTTAGNING

Maskinen och dess tillaggsdelar tas ut ur transportférpackningen. Kontrollera att maskinen inte tagit skada
under transporten. Kontakta speditdren genast om skada pa sandningen har intraffas.

- anslutning till elnatet
Maskinen lampar sig for 1 x 230 V 50 Hz elnat.

OBS! Skyddsledningens isolering ar grén-gul.
OBS! En felaktig koppling kan medfdra livsfara.
OBS! Ingenting far tryckas in i maskinens avkylningsdppningar.

- montering av utrustningen

Lyft skyddsgasflaskan pa plats, fast med kedjan, 16sgor ventilens skyddshatt och proppmutter.
Fast tryckreducerings- och flodesmataren pa flaskventilen. Fran méataren gar gasmatningsslangen till
maskinen. Spann slangkopplingarna. Oppna forsiktigt och kontrollera att kopplingarna &r tata.

OBS! En daligt kopplad gasslang kan lossa och ar farlig.
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Tryck in brannarens avtryckare, varvid maskinen ger ifran sig en knappning och matarrullarna bérjar
rotera. Hall avtryckaren intryckt och hall samtidigt ett 6ga pa gasmangdsmataren. P4 méataren finns en
justeringsskruv. Undvik att vrida regulatorn alltfér kraftigt i botten eftersom tryckskiktet kan ta skada och

mataren borjar lacka till foljd av 6vertrycket. Justera gasstromningen till 6-10 I/min. Vid svetsning pa
dragiga stallen bor strémningen vara 12-16 I/min varvid en stérre mangdregulator kravs.

Nar svetsbréannarens avtryckare slapps fri stannar matarrullarna och skyddsgasen slutar stromma.

MONTERING AV TILLSATSTRADBOBINEN

Oppna laset pa tradbobinhallaren (till vanster p& bilden nere). Montera tillsatsbobinen pa sin axel (1) s& att
trdden loper ut undre vagen mot matarverket. Las hallaren (uppe pé bilden till hoger). Frigéra tryckfjadern (6)
till tryckrullen (5). Frigjer trddenden fra tradspolen og kutt av tradenden. Rata ut en 15 cm bit av trdden och
runda av trddandens vassa kanter med en fin fil. P& det har sattet forlangs brukstiden for trddledarroret i

svetsslangen.
OBS! Se till at trdden inte avspolas.

Tradmatarrullen (2) har tva spar, av vilka det mindre &r avsett for 0,6 (0,8) mm och det stérre for 0,8 - 1,0
mm tillsatstrad.

Vrida tradmatarrullen efter att skruven som laser hjulet har 6ppnas. Efter vridningen lases matar- rullen.
Kontrollera att kilen som finns pa axeln inte har lossnat under vridningen. Trad den utratade tradanden
genom tradledaren (3) och over trddmatarrullen (2) in i stryrroret (4). Svang tryckrullen (5) 6ver traden och
las den genom att svanga tryckfjadern (6) mot kuggkransen (7). Kontrollera pa nytt att traden |6per ratlinjigt
fran bobinen via tradledaren och matarrullarna till tradledarroret.

Tryckrullens presstryck far inte justeras alltfor stort. Ratt tryck har uppnatts om tillsatstrdden med knapp
ndd ror sig i svetsbrannarens mynning nar man bromsar med handen.

Vrid 16s kontaktmunstycket av koppar som finns pa andan av svetsbrannaren. Tryck in svets- brannarens
avtryckare tills trdden blir synlig i brannardppningen. Kontrollera att traéddimensionen passar
kontaktmunstycket och skruva fast munstycket med ett verktyg. Placera ocksa gashylsan pa plats.

OBS! Se upp for traden som kommer ur brannaren - trdden kan ga genom t.ex. Fingre andain till
benet!

OBS! Rikta aldrig svetsbrannaren mot Dig sjalv eller ndgon annan!
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SAKERHET

VID SVETSNING

Skydda 6gonen med svetshjdlm som har ett tillrackligt morkt glas. Se
ockséd upp for svetsskenet som aterkastas - kontaktlinser kan brannas
fast i hornhinnan pga varmestralningen fran svetsbagen.

CAUTION
Skydda huden ordentligt med skyddande klader.

Anvand tillrackligt tjocka skyddshandskar som skyddar handerna mot
gnistor och hetta.

Anvand hdrselskydd och annan nédvandig skyddsutrustning.
Forsakra Dig om tillgéngligheten av slackningsredskap.

Se till att utrymmet har ordentlig ventilation och skydda Dig mot
skadliga metaller speciellt under svetsningen.

Svetsa inte i narheten av lattantandliga eller explosiva &mnen och
inte heller i slutna utrymmen innan Du férsakrat Dig om att ingen
brand- eller explosionsrisk foreligger. Beakta foreskrifterna om arbete
i brandfarlig omgivning

Var forsiktig med svetsbrannaren och heta arbetssstycken.
Rikta aldrig svetsbrannaren mot Dig sjalv eller andra.

Den starka strommen i magnetféltet kan férorsaka funktionsstérningar
i elektroniska apparater (t.ex. pacemaker)

Se upp for de roterande trddmatarrullarna (en handske kan t.ex. dra
in fingrarna mellan rullarna).

ANVANDNING AV MASKINEN

Skydda anslutningskabeln mot vassa och fallande foremal och lat reparera en skadad kabel
omedelbart.

Forhindra att frammande féremal kommer in i maskinen. Maskinen tar skada - livsfara.

Ha igdng maskinen endast under 6vervakning.

Om Du avlagsnar Dig - bryt strommen med svetsmaskinens huvudstrémbrytare.

Anvand inte elapparaten nar den &r vat eller fuktig.Uppbevaring pa torr plats.

b &
6 Dra aldrig maskinen i anslutningskabeln.

Nar gasflaskan lyfts i lyftoglorna far den inte vara pa plats i maskinen.

Handskas varsamt med maskinen pa gropigt och/eller mjukt underlag
- risk for att den faller omkull.

Anvandning av defekt tryckregulator till gasflaskan &r férbjudet
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SVETSNING

Fast jordledningen i dvningsstyckets som skall svetsas. Stéll in ett varde (t.ex. 3) pa spannings-
omkopplaren. Spanningsregulatorn har fem lagen.

OBS! Spanningsregulatorn far aldrig réras néar ljusbagen brinner.
Stall tradmatningshastigheten till t.ex. 7 pa den stegldésa trddmatningsregleraren nertill.
Oppna skyddsgasflaskans ventil.

For svetsbrannarens anda till ratt svetsningsavstand, ca 8-15 cm fran 6vningsstycket, och tryck in
brannarens avtryckare.

Under svetsningen minskar Du tradmatningshastigheten pa den steglésa regleraren tills ljusbagen
brinner lugnt, det for kortbagssvetsning typiska susande ljudet hors och svetsresultatet ar bra.

Nar man anvander olika skyddsgaskvaliteter (SK20, CO2 osv) andras forhallandet mellan trAdmatning
och spanning. D& kan man med ovan namnda metod préva sig fram till ett optimivarde for varje gas och

trad. (T.ex. 0,8 trdd, SK20 gas, trddmatningsoptimum ca 4).

OBS! Argon S lampar sig endast for svetsning av aluminium och CO2 méatarens gangor
passar inte p& andra flaskor. SK20 och argon kraver egen flodesmatare.

Nar man med l&g spanning svetsar tunna stalstycken och vill ha bra kvalitet och utseende pa svetsen
rekommenderas skyddsgaserna SK20, Mison 20 eller Mison ultra. Vid bilplatarbete kan dock den

formanligare CO2 -gasen anvandas.

- aluminium

Maskinen lampar sig for svetsning av aluminium. Som trdd anvands 1,0 mm aluminiumtrad med kisel
och mangan som héardare. Maskinen kraver en hard trad, for en mjuk trad tal inte fram- matningen utan
stannar och och kommer ut vid sidan av matarrullen. Som gas anvands Argon S, Mison eller Argon 4,8.

Vi rekommenderar att svetskabelns tradférarror byts ut till teflonledare, eftersom aluminiumtraden ar
mycket kanslig for stérningar i matningen. Stall in trddmatningen och stromregleraren pa maximi och
minska vid behov, eftersom en alltfor liten matning leder till att trdden brinner fast i mun- stycket.

Svetsningen avslutas sa att svetsbrannaren avlagsnas fran arbetsstycket samtidigt som man avslutar
svetsningen.

OBS! Tryckrullen bor alltid justeras skilt for aluminium.

OBS! Nar man svetsar aluminium maste svetsmaskinen, svetsbrannaren, traden och
skyddsgasen uppbevaras i torrt utrymme.
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- rorelektrod (svetsning med minus pol)

For svetsning med rérelektrod kan polvaxling utféras i
maskinen. Polvéxling gors genom att flytta kablarna i

tradutrymmet pa det séatt bilden intill visar.

Brannarens polaritet kan kontrolleras pa den réda led-
lampan fram pa maskinen nar brannarens avtryckare trycks

n.

Rorelektrodsvetsning kraver ett storre strommun- stycke.

For 0,9 mm rérelektrod l[ampar sig 1,2 mm

Normal mig-svetsning || Rérelektrod svetsning utan strommunstycke.
skyddsgas

Normaali mig-hitsaus Kaasuton téytelanka

Normal mig-welding Flux cored arc welding
without gas.

ADVARSEL!!
Vid svetsning med rorelektrod utan skyddsgas och med stor effekt bér man undvika att svetsa langa
perioder i foljd. Eftersom gasavkylning saknas kan brannaren ta skada. Du kan anvanda en liten strom

skyddsgas som stod at rorelektrod-svetsningen. Da kyls brannaren av battre.

SERVICE

LKM 150 har planerats att vara ytterst enkel och funktionssaker. Den ar dock mera invecklad &n en
vanlig elektrodsvetsmaskin och kraver darfér en grundligare service med kortare mellanrum for att

fungera felfritt.

- svetsslangen och brannaren
| samband med byte av tillsatstrddbobinen rekommenderas en rengoring av tradledarréret med t.ex.
tryckluft. Kontaktmunstycket av koppar l6sgors fore rengéringen och tryckluften bldses in i trad- ledaren

frdn kabelns trddmatningsande.

Ett slitet kontaktmunstycke bor omedelbart bytas ut. Under svetsningen fastnar stank p& gashylsan
och det kan tas bort genom att t.ex. skrapa med ett vasst blad som lampar sig for &ndamalet. Stanket

fas lattare bort om man sprutar svetsspray pa framkanten av gasmunstycket innan man bérjar svetsa.

- slitgods
I LKM 150 ar svetshrannarens delar, matarrullarna, hjulens gummi- och plastdelar slitgods, som
behdver fornyas med jamna mellanrum pa dgarens bekostnad.

- matarverket
Kontrolleras och vid behov fornyas matarrullen. Vid ojamn trddmatning ar orsaken ofta tradledarroret

inne i svetsslangen. Roret bor ocksa fornyas med jamna mellanrum.

- stromkallan
Stromkallan bor rengtras med tryckluft varje &r. Samtidigt bor alla ledningsanslutningar i maskinen
kontrolleras.

OBS! Anslutningskabeln skall vara frankopplad.
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GARANTIVILLKOR

Den garanti Wallius Hitsauskoneet Oy ger at sina produkter galler skador som uppkommit
p.g.a. ravaru- eller tillverkningsfel. En trasig del som tacks av garantin ersatts med en ny eller
repareras utan kostnader om detta &r mgjligt.

Garantitiden ar tva ar under forutsattning att maskinen anvants i ettskiftesarbete.

Garantin erséatter inte skador som uppkommit till foljd av olamplig eller ovarsam anvandning,
dver- belastning, vardslos skotsel eller naturligt slitage. Garantin ersatter inte heller dvertids-,

rese- eller fraktkostnader som en garantireparation kan medfora.

Garantireparationerna gors pa Wallius Hitsauskoneet Oy:s fabrik i Muurla eller hos narmaste
auktoriserade Wallius-serviceverkstad. Maskinens garantikort bér uppvisas nar man ber om

garantireparation.

I LKM 150 ar svetsbrannarens delar, matarrullarna, hjulens gummidelar och plastdelar
slitgods, som behdover férnyas med jamna mellanrum pé dgarens bekostnad.

Gasflédesmataren som eventuellt levereras med maskinen tacks inte av garantin.
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FUNKTIONSSTORNINGAR

Har foljer nagra exempel pa problem som kan fororsaka storningar vid svetsningen. Ta kontakt med var
serviceverkstad eller ndgon aterforséljare om Du sjalv inte formar atgéarda problemet.

PROBLEM ORSAK
Liten svetseffekt trots hdg spanning Dalig kontakt i jordledningen
Gropig och ojamn svets Los ledningsanslutning t.ex. | natanslutningsuttaget
Ojamn svetsfog Fel instéllda svetsdata

Inte tillrackligt med gas eller fel kvalitet

Fel polaritet

se signallampa

Endast sma gnistor i trddanden Huvudstromskabeln inte kopplad till svetsslangen
Ojamn tradmatning Fel presstryck i matarrullen (I6st)

Slitet strommunstycke

Smutsig eller trasig trdledare

For mycket spanning i forhallande till trAdmatningen
Ledrdrets munstycke &r inte i linje med matarrullen
Traden brinner fast i munstycket Fel presstryck i matarrullen (spant, 16st):

Klipp av traden vid matarrullen och dra ut traden ur
svets- slangen. Minska pa tryckrullens tryck.
Strommunstycket trasigt

For mycket spanning i forhallande till trddmatningen
Rengor eller byt ut trAdledaren

Mycket sprut Fel instéllda svetsdata

Slitet strommunstycke

Rost eller andra orenheter i basmaterialet

Fel gas (t.ex. passar inte rent argon for stal)

Fel polaritet

se signallampa
Porer i svetsen Skyddsgasen slut eller otillracklig. Byt flaska eller 6ka
gas-mangden I/min.

Gasmunstycket innehaller sprut

Gasstrommen osymmetrisk

Kontaktmunstyckets gangor har tappt till gaskanalerna
(fel typ av munstycke)

Stycket som skall svetsas ar vatt, oljigt, rostigt el.dyl.
Rengdr basmaterialet.

For dragig svetsplats. Vinden blaser bort skyddsgasen.
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MIG /| MAG HALVAUTOMAT LKM 150
Max. svetsstrom/trad A/ mm 150/ 0,8 (1,0)
Max. svetsstrom/tillaten belastning A/ ED 150/ 13%
Belastning ED 60% A 71
Belastning ED 100% 55
Tomgangsspanning V 20-35
Spanningssteg stk. 5
Tradmatningshastighet m / min. 0-14
Traddiameter Fe mm 0,6 -0,8 (1,0)
Traddiameter Al 1,0
Traddiameter rorelektrod 0,8 (1,0)
Anslutningsspanning V 1x230
Anslutningseffekt vid ED 100% kVA 1,9
Séakring (trég) A 10
Skyddsgas CO,, Ar, blandgas
Tradbobin kg 5,15
Svetsslangens langd m 3
Anslutningskabel 3
Jordningskabel 2,5
Bredd utan hjul mm 225
Hojd 720
Langd 755
Vikt kg 50

Skalets skyddsklass IP21.

Maskinerna tillverkas enligt normerna EN 60974-1.

Ratt till andringar forbehalles.
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