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Wallius Mastermig 401 lyhytkaarihitsauslaite on suunniteltu mahdollisimman helppoa ja
vaivatonta hitsaustydskentelya varten. Niinpé esimerkiksi tavalliset terasrakenteet
voidaan hitsata ainevahvuuksien vaihdellessa. Mastermig 401 soveltuu 0,5 - 11,0 mm
ainevahvuuksien hitsaamiseen 0,6* - 1,2 mm lisdainelangoilla. Laitteessa suositellaan
kaytettavéksi 0,8 mm tai 1,0 mm lankaa, joka on hinnaltaan edullista ja vAhemman altista
syottohairidille. *(0,6 mm langoille lisavarusteella.)

Tassa kayttdbohjeessa annetaan yleisia ohjeita uuden hitsauskoneen hoidosta. Sen
tarkoitus ei ole kouluttaa kayttajasta hitsaria, eika se myoskaan ole taydellinen huolto-ohje.

Vianetsinta ja sahkoiset korjaukset edellyttavat hyvaa tietdmysta alalta. Epavarmoissa
tapauksissa ota yhteytta valtuutettuun huoltokorjaamoon, jalleenmyyjaan tai valmistajaan.

ESITTELY

Mastermig 401 lyhytkaarihitsauslaitetta saa kayttaa vain hitsaukseen,
kayttd muuhun tarkoitukseen on kielletty.

Mastermig 401

Wallius Mastermig 401 mig-hitsauskoneen etupaneelissa on
seuraavat saatimet ja merkkivalot:
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. Langansyottonopeuden saadin
. Paavirtakytkin
. Vaiheen puuttumisen osoittava merkkivalo (toimii polttimen

lipasinta painettaessa)

. Jannitteensaatokytkin, hieno (ei saa kaantaa hitsauksen aikana)
. Jannitteensaatokytkin, karkea (ei saa kaantia hitsauksen aikana)
. Piste- ja jaksoajan saadin (lisavaruste)

. Piste-, jakso- ja normaalihitsauksen valintakytkin.

(lisavaruste)

. 2/4 tahti valintakytkin (lisdvaruste)
. Lampdsuojan merkkivalo

. Paneeli/kaukosaatd valintakytkin (lisdvaruste)

. vetavan polttimen ohjaus/kauko-ohjauspistoke (lisavaruste)
. Polttimen pikaliitin

. Maattokaapelin pikaliitin 2 (paksut perusaineet)

. Maattokaapelin pikaliitin 1 (0,5-1,0 mm perusaineet)
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Wallius Mastermig 401 mig-hitsauskoneen lankatilassa
on seuraavat osat:

1. Lankakelan napajarru

. Polttimen napaisuuden vaihto

. Syottopydran puristuspaineen
saatoruuvi

. Sy6ttépyodran puristusjousi

. Paininpyora

. Kapillaariputki

. Sy6ttopyora

. Jalkipaloajan saato

w N

M
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KAYTTOONOTTO

Kone ja sen apulaitteet puretaan kuljetuspakkauksesta.
KELTA-VIHREA I Varmistetaan ettei kone ole vaurioitunut kuljetuksen aikana.

j— Liitanta sahkoverkkoon:

Kone toimii 3 x 400 V 50 Hz sahkoverkossa. Asennettaessa 3-
vaihepistotulppaa vaihejarjestyksella ei ole merkitysta. Varmistu
\ suojajohtimen oikeasta kytkennasta.

HUOM! Suojajohtimen eriste on vihreé/keltainen.
HUOM! Sahkdmiehen tulee suorittaa ensidkytkenta.
Virheellinen kytkenta saattaa aiheuttaa hengenvaaran.

SININEN

Varusteiden asennus

Nosta suojakaasupullo telineeseen, kiinnita ketju, irrota venttiilin suojahattu seké tulppamutteri.

Kiinnitd paineenalennus- ja virtausmaaramittari pulloventtiiliin. Mittarista johdetaan
kaasunsyottdletku koneeseen. Kirista letkuliitokset. Avaa kaasuventtiili ja tarkista liitoksien pitavyys.

Paina hitsauspolttimen liipaisinta, jolloin koneesta kuuluu naksahdus ja langansyottopyorat
lahtevat pyérimaéan. Pida liipaisin pohjaan painettuna ja tarkkaile samalla kaasuvirtausmittaria.
Mittarissa olevaa sééatéruuvia kiertdmalla sdadetédén kaasun virtaus 8 - 15 I/min.

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

Mastermig 401 4.
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LISAAINELANKAKELAN ASENNUS

Asenna lisdainekela telineeseen (1) siten, etta lanka purkautuu altapain
langansyéttolaitetta kohti. Oikaise lankaa noin 15 cm ja viilaa hienolla viilalla langan
paassa olevat sarmét pyoreiksi. Nain menetellen monitoimikaapelissa olevan
langanohjausputken kayttdika pitenee.

Langansyo6ttdopyora (2) on tarkoitettu 0,8 mm - 1,2 mm lisdainelangoille. Hitsattaessa 0,6
mm lankaa tarvitaan sille oma sy6ttopyoré joka on lisavaruste.

Tybnna oikaistu lisdainelanganpéa langanjohtimen (3) lapi ja langansyottorullan yli
ohjausputken (4) sisélle. Kdanna paininpyora (5) langan paalle ja lukitse se kaantamalla
paininjousi (6) saatdruuvin alle.

Tarkista uudelleen, ettd lanka kulkee suoraviivaisesti kelalta langanjohtimen ja
sy6ttopydrien kautta langanohjausputkeen.

Kierra hitsauspolttimen paassa oleva kuparinen kontaktisuutin irti. Paina
hitsauspolttimen liipaisinta, kunnes lanka tulee ulos polttimen suusta. Varo polttimesta
tulevaa langanpaata - lanka voi lavistaa esim. sormesi luuhun asti!! Tarkista, etta
kontaktisuutin vastaa lankakokoa ja kierré se paikalleen tyokalua kayttaen. Pane myo6s
kaasunohjaussuutin paikalleen.

Mikali paininpydrén puristuspainetta joudutaan saatamaan, sita ei saa saataa liian
suureksi. Oikea puristuspaine on saavutettu, kun lisdainelanka juuri ja juuri likkuu
hitsauspolttimen suulla kimmenella jarrutettaessa.

HUOM! Ala milloinkaan suuntaa hitsauspoltinta itseasi tai muita kohti.

)
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HITSAUSTYO

Suojaa silmasi hitsaustyohon soveltuvalla hitsauskyparalla ja
riittdvan tummalla lasilla.

Varo myos heijastuvaa hitsausvaloa

Piilolinssit saattavat palaa kiinni sarveiskalvoon hitsauskaaren
lAmmosta

Suojaa ihosi kunnolla suojaavalla vaatetuksella

Kayta riittavan paksuja suojakasineitd suojaamaan
hitsauskipindiltad ja kuumuudelta

Kéayta kuulosuojaimia ja muita tarpeellisia suojavalineita
Varmistu sammutuskaluston saatavuudesta

Jéarjestd 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

Huomioi tulityomaaraykset

Kasittele varoen kuumia tydkappaleita ja hitsauspoltinta

Ala koskaan suuntaa hitsauspoltinta itseési tai muita kohti
Suurivirtainen magneettikentta saattaa aiheuttaa toimintahairioita
elektronisiin laitteisiin (esim. sydamentahdistin)

Varo pyorivia langansydéttorullia ( esim. Kasine saattaa vetaa
sormen rullien valiin)

KONEEN KAYTTO

Suojaa liitantakaapelia teravilta ja putoavilta esineilta ja korjauta
viallinen kaapeli valittomésti

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

Kéayta hitsauskonetta aina valvonnan alaisena. Katkaise virta
paakytkimestéa jos poistut koneen laheisyydesta

Sahkolaitteen kayttdé markana tai kosteana on ehdottomasti
kielletty

Sailyta kone kuivassatilassa

Ala koskaan veda konetta liitantakaapelista

Nostolenkeista nostettaessa kaasupullo ei saa olla koneessa
paikoillaan

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

Kaasupullon viallisen paineensaatimen kaytté on ehdottomasti
kielletty

Jos hitsaat kohteessa, joka on maadoitettu sdhkdverkkoon,
varmista ettei koneessa tai langansyottolaitteessa ole hitsaus-
virran maavuotoa. Vuodon voivat aiheuttaa ylimaaraiset esineet
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HITSAUSTYON ALOITTAMINEN

Asenna haluttu hitsauslanka koneeseen. Huolehdi siité ettéa lanka ohjautuu
suoraan kapillaariputkeen. Varmistu asettaessasi lankakelaa paikoilleen, etta
kelakotelossa olevan lankakelan navan ohjaustappi osuu kohdalleen lankakelassa
olevaan reikaan.

Vapauta ylempi paininpyora (alakuva 5), katkaise lanka ja suorista se noin 15 cm
matkalta. Pydristd paa hienolla viilalla, ettet vahingoita langanjohdinta. Tyénna
langanpéaé kapillaariputkeen, yli syottopyoran (alakuva 7) ja sisélle
langanjohtimeen (alakuva 6). Tarkista etta sinulla on valittuna oikea syo6ttopyoréan
ura asennettuun lankakokoon nahden. Lukitse kiinni ylempi paininpyéora (alakuva
5). Liité kone sahkoverkkoon. Kaynnista kone etupaneelissa olevasta
paakytkimesta (ylakuva 2), jolloin merkkilamppu syttyy.

Aseta pienella ruuvitaltalla koneen sivulla oleva jalkipaloajan potentiometri
(alakuva 8) asentoon kello 10, jos kaytat seoskaasua. (Asentoon kello 4, jos kaytat
hiilidioksiidia.) Irroita kaasusuutin ja kierra irti hitsauspistoolin virtasuutin. Paina
hitsauspistoolin liipasinta ja anna langan kulkea l&pi monitoimikaapelin. ohjaa sitten
lanka virtasuuttimen lapi ja ruuvaa virtasuutin tydkalulla kiinni polttimeen. Asenna
kaasusuutin paikoilleen.

Saada syottopyodran puristuspaine. Tama tapahtuu

[ @ ] [[ D ] jousessa olevalla saatoruuvilla (alakuva 3). Puristuspaine

pitda olla mahdollisimman alhainen, ottaen huomioon
langan hairiéttoman kulun eteenpain.

Saada lankakelan jarru (alakuva 1). Tama tapahtuu
kiristamalla tai I1oysdamalla kelanavan akselilla olevaa
mutteria. S&&da jarru niin etté se pysahtyy nopeasti
suurella langansy6tolla. Ala kirista jarrua liikaa, koska
silloin aloitettaessa hitsausta, lanka jaa kiinni kelaan.
Aseta langansyoéttopotentiometri (ylakuva 1) minimi
asentoon. Avaa kaasupullon venttiili ja saéada
kaasumaaraksi 8-12 I/min. Saadon aikana pitaa
hitsauspistoolin liipasin olla alas painettuna.

Kytke maajohto haluttuun induktioalueeseen, ohuet
aineet 0,5 mm - 1 mm induktioalue 1 (ylakuva E), paksut
aineet induktioalue 2 (ylakuva D). Katkaise lanka noin 10 -
15 mm virtasuuttimen ulkopuolelta.

Aseta taman jalkeen jannitekytkimet (ylakuva 4 ja 5) haluttuun arvoon. Aseta sitten
langansy6ttonopeus niin etta saat lyhyen roiskeettoman valokaaren.

HUOM! Jannitteen saatimia ei milloinkaan saa kdantaa valokaaren palaessa.

Kuumakaarella hitsattaessa kayta yhta suurempaa virtasuutinta kuin kayttdmasi lisdainelanka.
Esim 1,0 mm langalla kayta 1,2 mm virtasuutinta (estda langan Kiinnitarttumisen virtasuuttimeen
hitsauksen aikana).
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Ruostumattoman aineen hitsaus

Ruostumattoman ja haponkestavan teréksen hitsaus tapahtuu samalla periaatteella kuin
terdksen hitsaus seuraavin poikkeuksin: Kaytettava kaasu 98% argonia 2% happea, seka oikea
lisaaine. Kaasun lapivirtaus pitaa olla 12 I/min. Al4 unohda pyéristaa langanpaata hienolla viilalla
ennen kuin lanka syodtetddn monitoimikaapeliin. Kayta aina teflonlanganjohdinta. Muista, etta
jalkipaloaika pitaa saataa hivenen yli minimin.

Alumiinin hitsaus

Alumiinin hitsaus tapahtuu samalla periaatteella kuin teraksen hitsaus seuraavin poikkeuksin:
alumiinin hitsauksessa kaytetéaén kaasuna Argon S, Mison tai AGA 4,8-kaasua. Kaasun
lapivirtauksen pitaa olla 18-20 I/min.HUOM! Argon S soveltuu vain alumiinin hitsaukseen, eika
CO2-mittari sovi kierteiltdan muihin pulloihin. SK20:lle ja argonille on oltava oma virtausmittari.

Aseta jalkipaloajan saatopotentiometri asentoon Al. Alumiinihitsaukseen on paras hankkia oma
syottopydrapari. Sy6ttopyoran pintapaine tulee saatada mahdollisimman pieneksi ettei langan pinta
vaurioidu. Tarkista, ettd oikean kokoinen teflon- tai polyamidilanganjohdin, 2,3 - 2,7 mm on
asennettu. Maajohto pitaa aina kytkea pienempaan induktio ulosottoon 1. Alumiinihitsauksessa
oksidipinta pitda poistaa mieluiten ruostumattomalla harjalla.

Hitsaus lopetetaan siten, etta kolvi vedetaan pois tydkappaleesta samalla hetkella kun hitsaus
lopetetaan. HUOM! Paininpy6réa on aina saadettava erikseen alumiinille.

Alumiinia hitsattaessa on tarkeaa, etta hitsauspaikka on puhdas,
polytdon ja lampdtila yli +18 °C

Kayta virtasuuttimena yhta suurempaa kuin kayttdmasi langan
halkaisija. Esim. 1,0 mm langalle 1,2 mm virtasuutin.

TAYTELANKA (miinus-navalla hitsattava)

Koneessa voidaan vaihtaa polttimen napaisuus taytelankahitsausta
varten. Napaisuuden vaihto tehdéén vaihtamalla lankatilassa olevat
kaapelit kuvan osoittamalla tavalla.

Taytelankahitsauksessa on syyta kayttdd suurempaa virtasuutinta, esim.
0,9 mm taytelangalle sopiva virtasuutin on 1,2 mm.

VAROITUS!! Kaasuttomalla taytelangalla hitsattaessa
suurella teholla, on varottava hitsaamasta pitkia
perakkaisia jaksoja. Kaasujaahdytyksen puutteen
vuoksi poltin saattaa vaurioitua. Voit kayttaa

Normaali mig-hitsaus ¢ . . . . ..
¢ KocsdionTavisianka tehohitsauksessa suojakaasua aivan pienena
Normal mig-svetsning Rérelektrod svetsni e . . . i i
sydasgas o virtauksena taytelankahitsauksen tukena. Silloin
Normal mig-welding Flux cored arc welding poltin jadhtyy paremmin.
without gas.

KUUMAKIRISTYSLAITE

Kolarivaurioiden korjauksissa valttamaton kuumakiristyslaite toimii Mastermig 401:ssa.
Lisalaitteena saatava kuumakiristyshiilenpidin vaihdetaan lankasuuttimen tilalle. Langansyotto
katkaistaan saatimesta tai avaamalla paininpyoran lukitussalpa. Jannitteensaatdkytkimet
asetetaan 1:een ja kokeillaan riittaako teho.

Mastermig 401 8.
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HUOLTO

Mastermig 401 on suunniteltu mahdollisimman helppokayttdiseksi ja toimintavarmaksi. Se
on kuitenkin tavallista puikkohitsauskonetta monimutkaisempi ja kaipaa perusteellisempaa ja
useammin toistuvaa huoltoa toimiakseen moitteettomasti.

Monitoimikaapeli ja hitsauspoltin

Lisdainelankakelan vaihdon yhteydessa 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 terélla. Roiskeiden poistaminen
helpottuu, kun kaasusuuttimen etureunaan ruiskutetaan roiskeenirrotusainetta ennen
hitsaustyon aloittamista.

Kulutusosat

Mastermig 401 koneessa ovat hitsauspistoolin osat, langansyottopyorat, pyorien kumiosat ja
muoviosat kulutusosia, jotka pitdd uusia tietyin valiajoin omistajan kustannuksella.

Langansyottoyksikko

Tarkistetaan ja tarvittaessa uudistetaan langansyottopyorat. Epatasaiseen langansyottéon

saattaa usein olla syyna monitoimikaapelin sisdssa oleva langanohjausputki, joka on myos
aika-ajoin uusittava.

Tarkasta kapillaariputken kunto.

Virtalahdeyksikko

Virtalahdeyksikk® on puhdistettava paineilmalla vuosittain. Samalla tarkastetaan kaikki
koneen johtoliitokset.
HUOM! Liitantdkaapelin on oltava irti séhkoverkosta.

TOIMINTAHAIRIOT

Ongelma Ratkaisu

Alhainen hitsausteho korkeasta jannitteesta .
paasulake palanut

huolimatta

vaihe puuttuu katso merkkivalo

huono maajohdon kosketus
Hitsi kumpumainen ja epatasainen johtoliitos 16yséa esim. verkkoliitantapistokkeessa
Epéatasainen hitsaussauma vaihe puuttuu katso merkkivalo

vaarin asetetut hitsausarvot

kaasua lilan vahan tai vaara kaasu

vaara napaisuus

Mastermig 401 9.
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Langan paéassa vain pienta kipindintia paavirtakaapeli irti monitoimikaapelista

Epéatasainen langansyottd syoOttopydran vaara puristuspaine (16ysa)

virtasuutin liian tiukka (esim kuumakaarihitsaus, 1,0 mm lanka

kayta 1,2 mm virtasuutinta)

langanjohdin likainen tai viallinen

likaa jannitetta langansyéttdon nahden

ohjausputken suutin ei ole linjassa langansyottopydran kanssa

syOttopyoran vaara puristuspaine (kired, 10ysa): katkaise lanka
Lanka palaa kiinni suuttimeen syottopyoran kohdalta ja veda lanka pois monitoimikaapelista.
Saada paininpyora pienemmalle paineelle.

vaarin saadetty jalkipaloaika

virtasuutin vioittunut tai liian tiukka (esim kuumakaarihitsaus,
1,0 mm lanka kéyta 1,2 mm virtasuutinta)

likaa jannitettéd langansyo6ttoon néhden

puhdista tai vaihda uusi langanjohdin

Paljon roiskeita vaarin asetetut hitsausarvot

virtasuutin kulunut

ruostetta tai muita epapuhtauksia perusaineessa

vaara kaasu (esim. puhdas argon ei sovi terakselle)

vaara napaisuus

huono maadoitus

) o suojakaasu loppunut tai sité ei ole riittéavéasti. Vaihda pullo tai
Huokoinen hitsi L L
lisda kaasumaaraa I/min.

kaasusuutin tdynna roiskeita

kaasupuhallus epasymmetrinen

kontaktisuuttimen kierteet tukkineet kaasuntulokanavat (vaara

suutintyyppi)

hitsattava kappale mérka, 6ljyinen, ruosteinen yms. Puhdista
perusaine liasta.

liian vetoinen hitsauspaikka. Tuuli puhaltaa suojakaasun pois.

monitoimikaapelin tiivisteet/o-renkaat vioittuneet.

Tassa muutamia esimerkkeja, jotka saattavat aiheuttaa héiridité hitsauksessa. Jos et itse kykene selvittdmaéan ongelmaa, ota yhteytta
huoltokorjaamoomme tai jalleenmyyjaan.

Mastermig 401 10.
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TAKUUEHDOT

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

Takuuaika on 2 vuotta edellyttaen, ettd konetta kaytetdan yksivuorotydssa.

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 tehddan Wallius Hitsauskoneet Oy:n tehtaalla Muurlassa tai lahimmalla
valtuutetulla Wallius-huoltokorjaamolla. Takuukorjausta pyydettédessé on esitettava koneen

takuukortti.

Mastermig 401 koneessa ovat hitsauspistoolin osat, langansyottopyorat, pyérien kumiosat ja
muoviosat kulutusosia, jotka pitda uusia tietyin valiajoin omistajan kustannuksella.

Mastermig 401 11.
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Mig/mag puoliautomaatti Mastermig 401

Max. hitsausvirta/lanka A/mm 400/1,2

Max. hitsausvirta/kuormitet. A/ED 400/35 %

Kuormitettavuus 60 % 320

Kuormitettavuus 100 % g 250

Tyhjakayntijannite \Y 15-46

Janniteportaita kpl 30

Langansyo6ttonopeus m/min 0-18

Lisdainelangan halkaisija Fe 0,8-1,2(0,6%
mm

Lisdainelangan halkaisija Al 1,0-1,2

Liitantajannite \% 3~400V 50Hz

Liitantateho ED 100 % kVA 10

Sulakekoko A 25

Suojakaasu CO2,Ar,seoskaasu

Lankakela kg 5,15, 18

Monitoimikaapelin pituus m 3tai4

Leveys 375 (253 ilman pyo6rid)

Korkeus mm 830

Pituus 915

Paino kg 128

* lisdvaruste
Oikeudet muutoksiin pidatetaan.
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INDUKTANSSIALUEEN VALINTA

HITSAUKSEN TOIMINTAPISTEET

MIG/MAG hitsauksessa voidaan toimia joko kylmakaarialueella, vélikaarialueella tai puhtaasti kuuma-
kaarialueella riippuen hitsausvirrasta.

Kylméakaarialueen hitsauksessa lisdainelanka on jaksollisesti kontaktissa kappaleeseen, jolloin puhutaan
pisaraoikosulusta ja pisarataajuudesta. Koneessa olevan virtakuristimen avulla virran nousunopeus voidaan
valita niin, ettd sulassa tilassa olevan pisaran poikkipalamien on hallittua ilman haitallisia roskeita.

Pisaraoikosulun aikana hitsausvirta nousee voimakkaasti tietylla kuristimen maaraamalla nopeudella kunnes
sulatilassa oleva pisara palaa poikki ja oikosulku poistuu ja virta laskee. Virran kulku ei kuitenkaan katkea
vaan virta kulkee valokaaren kautta kappaleeseen kuumentaen sité seka vapaata lisdainelangan paata.
Lammosta johtuen langan paa palloutuu uudestaan ja muodostaa sulan pisaran, joka kasvaa kooltaan ja
muodostaa seuraavan pisaraoikosulun. Tama jaksollinen prosessi toistuu koneen luonteenomaisella
pisarataajuudella, joka vaihtelee tyypillisesti alueella 50 - 150 Hz

Valikaarialueella puhtaan valokaaren osuus on suurempi kuin oikosulkutapahtuma, jolloin hitsauksen
lammontuotto on edellista selvasti suurempaa. Valikaarialueella lisdainelangan pisaroituminen ei ole
saanndllistda vaan satunnaista ja pisarakooltaan vaihtelevaa.

Kuumakaarialueella pisaraoitumista ei enaa tapahdu, jolloin virran kulku tapahtuu pelkastaan valokaaren
kautta tyokappaleeseen. Nimensa mukaisesti prosessi tuottaa runsaasti lampdoa ja lisdainelanka on koko ajan
sulassa tilassa aineen siirtyessa tyokappaleeseen plasmamuodossa.

INDUKTANSSIALUEEN VALINTAPERUSTE

Pienilla noin 50 - 150 A virroilla toimittaessa ollaan ainalyhytkaarialueella. Hitsausvirtaan vaikuttaa
kaytetty lankanopeus seka langan paksuus. Jannitevalinta tehdaan halutun toimintapisteen saavuttamiseksi.
Liian pieni jannitearvo aiheuttaa lisdainelangan "tokkimista”.

Koneessa on kaksi vaihtoehtoista induktanssialuetta. Mikali kyseessa on ohutlevyhitsaus, kaytetaan yleensa
|-alueen induktanssia. Tadma l-alue tuottaa voimakkaasti nousevan ja laskevan virtavasteen, jolloin
pisaroituminen on nopeaa, valokaariaika lyhyt ja tyOkappaleeseen tuotu lamp&maara vahainen.

Tybkappaleen vahainen lampenema on keskeistd, jotta levy ei vaantyile eika pala puhki.

Mikali tydkappale on ainevahvuudeltaan paksuhko, on edullisempaa kayttaa |l-alueen induktanssia, jolloin
hitsi kdy kuumempana ja tunkeuma aineeseen on edellista suurempi.

Mastermig 401
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Hitsattaessa vélikaarialueella noin 150 - 250 A kaytetaan aina |l-alueen induktanssia, koska
prosessin luonne on edellistd hitaampaa ja lampémaaraltaan suurempaa. l-alueen induktanssi on
liian "karkea” ja tuottaa ei toivottuja roiskeita hitsauksen aikana.

Kuumakaarialueella hitsausvirta on yli 250 A. Hitsauksessa voidaan kayttdad kumpaa tahansa
induktanssialuetta, koska induktori ei varsinaisesti enaa osallistu hitsausprosessin ohjaukseen.
Yleensa kaytetaan kuitenkin |l-aluetta, koska halutaan ulkoasultaan siistia ja tasaista jalkea.
Il-alueella vapaan valokaaren rauhallisuus on suoraan riippuvainen virran tasaisuudesta. Mikali
halutaan pa&sta maximaaliseen huipputehoon, voidaan kayttaa myds l-aluetta sen pienemmaén
ohmisen havion vuoksi. Suuren lampémaaran johdosta kuumakaarialueella polttimen tulisi olla aina
vesijadhdytteinen.

KUVASSA 1 on nahtavilla polttimen paa ja
lisdainelangan kontakti tytkappaleeseen. Mikali
virran nousunopeus on lilan suuri suhteessa
hitsausvirtaan, aiheutuu siitd sulatilassa olevan
pisaran "rajahdysmainen” rikkoontuminen ja
pisaroiden roiskuminen hitsin ymparille. Tama
tilanne on mahdollinen esim. |-alueen
induktanssilla toimittaessa lahella véalikaarialuetta. KUVA 1

KUVASSA 2 on néhtévilla vastaava tilanne kuin
kohdassa 1 mutta nyt ll-alueen suuremmalla
induktanssilla virran nousunopeus on edellista
loivempi, jolloin haitallista roiskumista ei enaa
esiinny.

4

KUVA 2

KONEEN VAIHTOEHTOISET INDUKTANSSILAHDOT

l-alue: pieni induktanssi

I1-alue: suuri induktanssi
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MB 36 KD Polttimen tarvikkeita
N:o | Nimike Tuotenumero
1.1 Kaula MB 36 KD 083 631 010
10 Ergo-kédensija taydellinen 082 531 160
18 Kytkin 081 430 060
40 Bikox- kaapelipaketti 3M/4M/5M /Kumisuojaletku20x1,5
40.1 Kuusiomutteri M10x1
44 Kaapelikenké
45 Eristehylsy
46 Liitin koiras
54 Letkutuki NW23
56 Suojakotelo koneenpuoleinen
57 Ruuvi M4x6
58 Vaippamutteri 081 431 410
59 Pikaliitinpdéa KZ-2 081 431 420
60 Paatekiristinmutteri M10x1 081 431 740
61 O-rengas 4x1 081 431 730
62 Ohjausjohto 081 431 430
71 Kaasunhajoitin 083 631 080
82 Virtasuuttimen pidin 28mm (lyhyt)vakio 083 631 830
83 Virtasuuttimen pidin 32mm (pitk&) 083 631 840
90 Virtasuutin M6 0,6mm langalle Suutt. halk. 6mm 081 431 820
Virtasuutin M6 0,8mm langalle 081 431 821
Virtasuutin M6 1,0mm langalle Suutt. halk. 8mm 081 431 822
Virtasuutin M6 1,2mm langalle 082 531 822
Virtasuutin M6 1,4mm langalle 082 531 824
Virtasuutin M6 1,6mm langalle 084 031 822
104 Kaasusuutin suora NW halk. 19mm 083 631 880
105 Kaasusuutin kartio NW halk. 16mm 083 631 890
106 Kaasusuutin jyrkka kartio NW halk. 12mm
108 Kaasusuutin pistehitsaus NW halk. 20mm
120 Lankajohdin 1,5/4,5 sininen/eristetty/nipalla 3M 081 431 941
(0,8-1,0 langalle) aM 081 441 941
5M
Lankajohdin 2,0/4,5 punainen/eristetty/nipalla (vakio) 3M 082 531 950
(1,0- 1,2 langalle) aM 082 541 951
5M
130 Teflonjohdin 1,5/4,0 sininen/nippa ja O-rengas 3M
(0,6-1,0mm langalle) aM
5M
Teflonjohdin 2,0/4,0 punainen/nippa ja O-rengas 3M
(1,0-1,2 langalle) aM
5M
Hiiliteflonjohdin 1,5/4,0/nippa ja O-rengas 3M 084 041 975
(0,6-1,0mm langalle) 4M 084 041 980
5M
Hiiliteflonjohdin 2,0/4,0/nippa jaO-rengas 3M
(1,0-1,2mm langalle) aMm 084 041 990
5M
131 Nippa ulkohalk. 4,0mm teflon ja hiiliteflonjohtimille 082 531 970
132 O-rengas 3,5x1,5 082 531 990
133 Tukiputki ulkohalk. 4,0mm:n teflon- ja hiiliteflonjohtimille 082 531 980
200 Monitoimiavain

**TUOTENUMEROLLA olevat tuotteet varastotavaraa

***|LMAN TUOTENUMEROA olevat tuotteet toimitustavaraa

TILAUSOHJE: Mainitse aina polttimen tyyppi
Tuotenumerolla varustetut tuotteet tilataan tuotenumerolla
liman tuotenumeroa olevat tuotteet kuvan numerolla
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INLEDNING

Wallius Mastermig 401 &ar en halvautomat-mig med kort bage som planerats for att vara sa
anvandarvanlig som mgjligt. Mastermig 401 lampar sig for svetsning av materialtjocklekar fran
0,5mm upp till 15,0mm med tillsatstradd 0,6*- 1,2 mm. Tillverkaren rekommenderar for
Mastermig 401 en tillsatstrad pa 0,8mm eller 1,0mm. Dessa ar inte sa kansliga for
tradmatningsstorningar. *0,6 mm trad kraver ett egna matarhjul (extra utrustning).

Bruksanvisningen gor dig inte till svetsare och den &r inte heller en komplett servicebok, men
den ger dig allménna anvisningar om hur du borde skéta din nya svetsmaskin. Felsékning och
elektriska reparationer forutsatter god branschkannedom. | oklara fall &r det skal att radfraga en
auktoriserad servicepunkt eller aterforsaljaren.

OBSERVERA! Mastermig 401 far anvandas endast for svetsning.
Anvandning for ndgot annat andamal ar forbjudet!

FRONTPANEL (bild 1)

Pa frontpanelen finns féljande manéverorgan och brytare:

1. Installning av trddmatning

2. Signallampan som visar om en fas saknas (tands d& man
trycker pa svetspistolens avtryckare)

3. Huvudbrytare

4. Fininstéallning av bagspanning (far aldrig vridas under
svetsning)

5. Grovinstallning av bagspanning (far aldrig vridas under
svetsning)

6. Installning av punkt- och intervalltid (extra utrustning)

7. Metodvaljare for punkt- period- och kontinuerlig svetsning
(extra utrustning)

8. Varningslampa for termovakt

9. Startmetodvaljare for 2- eller 4-takts funktion (extra
utrustning)

A. Véljare for panel/fjarreglage (extra utrustning)

B. Amphenolanslutning - fjarreglage for tradmatning (extra
utrustning) -push-pull manéveruttag

C. Snabbkoppling for svetspistol

D. Drosseluttag nr 2, tjockt svetsgods

E. Drosseluttag nr 1, tunt svetsgods

Mastermig 401 3.
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BOBINUTRYMME (bild 2)

[[ @ J [[ H ]] | bobinutrymmet finns féljande delar:
. Bobinnav med bromsmutter
. Polvaxling for svetspistol
. Stallskruv fér tryckhjul
. Pressarm for tryckhjul
. Tryckhjul
. Kapillarrér
. Draghijul
. Instéllning av efterbranningstid
. Installning av paustid (under sidoplaten)

© 00 ~N O O b WN P

INKOPPLING
Apparaten med utrustning tas ur
CREN- GLL transportférpackningen. Kontrollera att
) J_ apparaten inte fatt transportskador.
Anslutning till elnatet
BLA <

Apparaten fungerar i el-nat med 3*400V
50Hz. Vid montering av 3-fas stickkontakt
saknar fasordningen betydelse.

Observera! Skyddsledningens isolering &ar gron/gul.
Observera! En elmontér bor utfora den forsta kopplingen.
En felaktig koppling kan férorsaka livsfaral!

Mastermig 401 4.
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Montering av slangpaket

| svetspistolens slangpaket finns en tradledare, vars storlek och egenskaper bor motsvara
svetstradens kvalitet och diameter. Samma galler kontaktroret i svetspistolen.
Anslut slangpaketets adapter till maskinen och drag &t Idsmuttern med handen.

Montering av svetstrad (se bild 2)

Oppna lasningen for bobinhallaren. Montera trddbobinen pa bobinnavet (1) sa att
styrtappen passas in i motsvarande hal i bobinen. Se till att trdden spolas av fran bobinens
undre sida mot matarhjulen. Oppna pressarmen (4) for tryckhjulet (5). Frigor tradanden fran
bobinen och klipp bort den bdjda delen.

Se till att trdden inte avspolas!

Drag ut ca 15 cm trdd och runda trddanden med en fin fil. En vass ande kan skada
tradledaren. Trad trdden via matarhjulen (5, 7) och kapillarréret (6) in i tradledaren.
Kontrollera i detta skede att matarhjulen motsvarar trdddiametern och att trdden ligger i
draghjulets (7) styrspéar. Maskinen ar standardutrustad med matarhjul for 0,8 - 1,2 mm trad.
Matarhjul for 0,6 mm fas som extra utrustning.

Stang pressarmen (4) for tryckhjulet (5). Se till att trAden l6per ratlinjigt fran spolen via
matarhjulen (5, 7) till kapillarroret (6).

Anslut maskinen till elnatet, koppla pa strommen med huvudbrytaren (lampan tands).
L6sgor gashylsan och kontaktréret fran svetspistolen. Hall slangpaketet rakt och tryck pa
svetspistolens avtryckare tills trdden kommer fram ur brannarmynningen. Skruva fast
kontaktréret med ett verktyg och satt gashylsan pa plats.

Akta dig for trddanden som kommer ut ur brannarmynningen!

Stall klamtrycket p& matarhjulen med stallskruven (3) sa att traden tillter en latt bromsning
vid pistolmynningen utan att slira. Ett for hart klamtryck kan skada svetstraden.
Stall in bobinnavets (1) broms med muttern som sitter pa navet, sa att bobinen slutar rotera
samtidigt som matarhjulen stannar. En for 16st installd broms kan férorsaka trassel, emedan
en alltfér spand broms kan ge upphov till matningsstorningar.

VARNING! Rikta aldrig svetspistolen mot dig sjalv eller ndgon annan.

Montering av gasflaska

Lyft skyddsgasflaskan pé sin plats i stallningen. Losgor ventilens skyddshatt och
proppmutter.

Fast tryckreducerings- och stromningsmataren i flaskventilen. Gasmatningsslangen leds
fran mataren till apparaten. Spann slangens kopplingar. Oppna gasventilen och kontrollera
att kopplingarna ar tata.Tryck pa svetspistolens avtryckare, varmed det hors en knappning
frAn apparaten och matarhjulen bérjar rotera. Hall avtryckaren i bottenlage och iaktta
samtidigt gasstromningsmataren. Gasflodet regleras genom att skruva p& matarens
regleringsskruv.

Tradmatningen och gasflodet avstannar nar svetspistolens avtryckare frislapps.

Mastermig 401 5.
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SAKERHET

* VID SVETSNING

e Skydda dgonen med svetshjalm som har ett tillrackligt morkt
glas. Se ocksa upp for svetsskenet som aterkastas -
kontaktlinser kan brannas fast i hornhinnan pga
varmestralningen fran svetsbégen.

e Skydda huden ordentligt med skyddande klader.

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

* Anvand hoérselskydd och annan nédvandig skyddsutrustning.

* Forsakra Dig om tillgéngligheten av slackningsredskap.

e Setill att utrymmet har ordentlig ventilation och skydda Dig
mot skadliga metaller speciellt under svetsningen.

* Svetsa inte i narheten av lattantandliga eller explosiva amnen
och inte heller i slutna utrymmen innan Du férsakrat Dig om
att ingenbrand- eller explosionsrisk féreligger. 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 magnetfaltet kan férorsaka
funktionsstorningar i elektroniska apparater (t.ex. pacemaker)

* Se upp for de roterande tradmatarrullarna (en handske kan
t.ex. drain fingrarna mellan rullarna).

ANVANDNING AV MASKINEN

* Skydda anslutningskabeln mot vassa och fallande féremal
och |at reparera en skadad kabel omedelbart.

* Forhindra att frammande foremal kommer in i maskinen.

) 6 b Maskinen tar skada - livsfara.
1) ) * Haigang maskinen endast under dvervakning.

L) » * Om Du avlagsnar Dig - bryt strommen med svetsmaskinens
huvudstrombrytare.

* Anvand inte elapparaten nar den ar vat eller
fuktig.Uppbevaring pa torr plats.

* 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 ar
forbjudet
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SVETSNING

Stal

Koppla aterledaren till 6nskat drosseluttag (bild 1; D/tjockt svetsgods, bild 1; E/tunt
svetsgods ).

Stall med en liten skruvmejsel potentiometern (Al/Fe) for efterbranningstid (bild 2; 8) i lage
kl. 10 om du anvander blandgas (Co2/Ar) eller i lage kl. 4 om du anvénder koldioxid (Co2).

Stall trddmatningspotentiometern (bild 1; 1) pa 0. Oppna gasflaskans ventil och reglera
gasflodet till 8 - 12 I/min. Hall svetspistolens avtryckare intryckt under regleringen. Kapa
darefter tradanden ca 10 mm utanfor kontaktroret.

Fast godsklamman i provbiten som skall svetsas. Valj dnskad bagspanning med
spanningsreglagen (bild 1; 4, 5). Justera tradmatningshastigheten sd att ljusbagen blir kort
och stankfri.

Observeral Bagspanningen far aldrig installas under padgéende svetsning.

Vid spraybagssvetsning bor diametern pa kontaktroret vara en storlek storre &an
trdddiametern, annars finns det risk for att svetstrdden branns fast i kontaktroret (t.ex. 1,0
mm svetstrad/1,2 mm kontaktror).

Rostfritt stal

Vid svetsning av rostfria och syrafasta stal galler med féljande undantag samma principer
som vid svetsning av stal:Som skyddsgas bor anvandas Argon 98%/Oxygen 2% samt ratt
tillsatsmaterial. Gasflodet regleras till 12 I/min och efterbréanningstiden stélls en aning téver
minimum. Runda traddanden fore du trar in den i tradledaren.

Observera! Anvand alltid teflontradledare.

Aluminium

Vid Al-svetsning tillampas med féljande undantag samma principer som vid svetsning av
stal:Som skyddsgas bor anvandas Argon S, Mison, AGA 4,8 eller likvardig gas och som
tillsatsmaterial en hard aluminiumtrad (1,0 - 1,2 mm). En mjuk trad kraver en svetspistol av
typ Push-Pull. Reglera gasflddet till 18 - 20 I/min.

Observera! - Argon S lampar sig endast for svetsning av aluminium..
- Co2-méatarens gangor passar inte till andra flaskor.
- SK 20 och Argon behdver en egen reduceringsventil.

Minimera efterbranningen genom att stélla potentiometern Al/Fe (bild 2; 8) i lage Al. Om

trdden branns fast i kontaktréret bor potentiometern stallas en aning mot Fe. Stall trycket pa
matarhjulen sa lagt som moijligt. Ett for hogt klamtryck kan skada tradens ytbelaggning och
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fororsaka trddmatningsstorningar. Det lonar sig att skaffa ett eget matarhjulpar for Al-

svetsning. Kontrollera att en teflon- eller polyamidtradledare av rétt storlek (2,3 -2,7 mm) ar

monterad. Aterledaren bér alltid kopplas till drosseluttag 1 (bild 1; E). Avlagsna oxiden helst med

en rostfri stalborste.
Svetsningen avslutas genom att svetspistolen dras bort fran arbetsstycket i samma

o6gonblick som svetspistolens avtryckare frislapps.

OBSERVERA! Tryckhjulet bor alltid stallas separat for aluminiumtrad.

Vid svetsning av aluminium &r det viktigt att materialet som svetsas &ar rent och

dammfritt.

Kontaktroret bor alltid vara en storlek storre an trdddiametern (t.ex. 1 mm tréd/1,2 mm

kontaktror).

For att uppna basta mojliga svetsresultat vid Al-svetsning bor temperaturen pa
svetsningsplatsen vara 6ver +18° C.

RORELEKTROD (svetsning med minus-pol)

Normaali mig-hitsaus

Normal mig-svetsning

Normal mig-welding

Kaasuton taytelanka

Rérelektrod svetsning utan
skyddsgas

Flux cored arc welding
without gas.

VARMEKRYMPNINGSAPPARAT

| Mastermig 401 ar det mojligt att vaxla svetspistolens
poler for rértraddssvetsning. Polvaxlingen utfors genom
att byta kablarnas plats i bobinutrymmet enligt
vidstaende bild.

Vid svetsning med rértrdd bor kontaktroret vara stérre
an trdddiametern (t.ex. 0,9 mm trdd/1,2 mm kontaktror).

VARNING! Vid rortradssvetsning under langa
kontinuerliga svetsperioder med hég effekt,

kan bristen pa gaskylning fororsaka skador pa
svetspistolen. For att forbattra svetspistolens
avkylning kan man anvanda ett svagt gasfléde som
stod for rortrddssvetsningen.

Genom att byta svetspistolens kontaktrér mot ett varmekrympningskol, kan Mastermig 401
fungera som varmekrympningsapparat. Varmekrympningsapparaten &r nédvandig vid reparation
av t.ex. kollisionsskador.

Tradmatningen frankopplas med potentiometern (bild 1; 1) pa frontpanelen eller genom att
frikoppla matarhjulen.

Stall spanningsreglagen (bild 1; 4, 5) i lage 1. Prova om effekten racker och éka spanningen vid

behov.

Mastermig 401


Timo Wallius


Timo Wallius



©Wallius Hitsauskoneet Oy

SERVICE

Mastermig 401 &r planerad for att vara sa anvandarvanlig och driftsaker som maojligt. Den
ar dock mera komplicerad an en vanlig elektrodsvetsmaskin och fordrar darfor grundligare och
oftare upprepad service an ovannamnda for att fungera stérningsfritt.

Slangpaket och svetspistol
Tradledaren bor rengéras vid varje bobinbyte eller oftare. Rengéringen sker lampligast med
tryckluft. Koppla I6s slangpaketet frAn maskinen och skruva loss kontaktroret. Blas in
tryckluften fran trddmatningsanden (mot svetspistolen). Byt tradledaren vid behov.
Kontrollera kontaktrorets kondition. Ett slitet kontaktrér maste bytas.
| gashylsan fastnar det under svetsningen stank, som boér avlagsnas med ett
andamalsenligt verktyg.

Stanket lossnar battre, om man sprutar stanklésningsmedel pd gashylsans framre del innan
man borjar svetsa.

Tradmatarmekanism
Kontrollera slitaget p& matarhjulens styrspar. Slitna spar kan férorsaka storningar i
trddens frammatning. Byt matarhjulen vid behov. Obs! En ojamn trddmatning kan aven
bero pa tradledaren.
Kontrollera kapillarrérets kondition och se till att trdden loper ratlinjigt fran spolen via
matarhjulen till kapillarréret.Rengér tradmatarmekanismen.

Svetsstromkalla
Stromkallan maste arligen rengéras med tryckluft. Kontrollera och spann at alla
ledningsanslutningar.

OBSERVERA! Anslutningskabeln maste vara losgjord fran elnatet under
rengdringen.

FELSOKNING

Problem Orsak

L&g svetseffekt trots hog spanning primarsakringen har brunnit
en fas saknas se signallampa
dalig jordkabelanslutning

Gropig och ojamn svetsfog 16s ledningsanslutning i t.ex. natanslutningen

Ojamn svetsfog en fas saknas se signallampa
fel instéllda svetsdata
fel eller for svagt gasflode
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Ojamn svetsfog

fel polaritet se signallampa

Vid trddandan endast sméa gnistor

huvudstromkablen &r inte kopplad till slangpaketet

Ojamn trddmatning

matarhjulen har fel tryck (I6st)

kontaktroret slitet

tradledaren maste rengéras eller bytas

for hog spanning i férhallande till trddmatningen

kapillarrérets munstycke &r inte i linje med

trddmatarhjulen

Svetstraden branns fast i strtdmmunstycket

matarhjulen har fel tryck (I6st,hart): kapa traden vid
matarhjulen och dra ut traden ur slangpaketet. Justera
klamtrycket.

kontaktréret maste rengoras eller bytas

for hog spanning i férhallande till trddmatningen

rengor eller byt ut tradledaren

Mycket stank

fel svetsdata

slitet kontaktror

rost eller andra orenligheter i basmaterialet

fel skyddsgas (t.ex. ren argon passar inte for stal)

fel polaritet se signallampa

dalig jordkabelanslutning

Porer i svetsen

skyddsgasen ar slut eller for svagt gasflode. Byt flaska

eller 6ka gasflodet.

gashylsan ar full med stank

osymmetriskt gasflode

kontaktrérets gangor har téppt till gaskanalerna (fel typ av

munstycke)

stycket, som skall svetsas ar vatt, oljigt, rostigt osv.

for dragig svetsplats. Vinden blaser bort skyddsgasen

slangpaketets packningar/o-ring skadade.

Har ar nagra exempel pa orsaker, som kan fororsaka problem i samband med svetsning. | oklara fall ar det skal att

kontakta en auktoriserad servicepunkt eller aterforsaljaren.

Mastermig 401
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GARANTIVILLKOR

Wallius Hitsauskoneet Oy lamnar garanti for produkter de tillverkar eller
representerar. Garantin galler skador, som fororsakats av felaktigt rdmaterial eller
tillverkningsfel. Inom ramen for garantin installeras en ny del i stéllet for den
defekta, eller om det gar for sig, repareras den séndriga delen kostnadsfritt.
Overtids-, rese- och fraktkostnader som féranleds av garantireparationen ersétts
inte av garantin.

Garantireparationen skall utféras p& Wallius Hitsauskoneet Oy:s fabrik i Muurla
eller pa narmaste auktoriserade Wallius-servicepunkt. P& anfordran skall maskinens

garantibevis presenteras.

Garantin tacker inte skador, som fororsakats av olamplig eller ovarsam hantering,
Overbelastning, slarvig skotsel eller naturligt slitage pa slangpaket, trddmatningshjul,
transporthjul eller plastdelar.

Garantitiden ar 2 &r under forutsattning att maskinen anvands i ett skift.
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TEKNISKA DATA

Mig / mag halvautomat Mastermig 401
Max. svetsstrom / trad A/ mm 400/1,2
Max. svetsstrom / int. A/ ED 400 / 35%
Int. ED 60 % 320
A
Unt. ED 100 % 250
Tomgangsspanning 15 - 46
\%
Anslutningsspénning 3~400 V 50 Hz
Spanningssteg st 30
Traddiametrar Fe 0,8 - 1,2 (0,6%)
mm
Traddiametrar Al 1,0-1,2
Tradmatningshastighet m / min 0-18
Effekt vid ED 100% kVA 10
Sakringar A 25
Gas CO2, Ar, Blandgas
Tradbobin kg 5,15,18
Slangpaket 3eller 4
m
Anslutningskabel 5
Bredd 375 (253 utan hjul)
Hojd 830
mm
Langd 915
Vikt kg 128

* extra utrustning

Ratt till tekniska andringar forbehélles
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