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1. YLEISKUVAUS

Hitsauksen ja plasman valokaari on kuuma ja siina syntyy savukaasuja, se voi aiheuttaa
vahinkoja itsellesi, omaisuudelle seka sivullisille. Suojaudu asianmukaisin suojavarustein.
Noudata ohjekirjan ohjeita ja onnettomuudenestovaatimuksia.

1. ESITTELY

Tama on helppokayttéinen MIG, TIG, MMA ja Plasma 4 in 1 -hitsauslaite, joka soveltuu seka
harrastus- ja kevyeen ammattikayttéon. Ennen kuin kaytat laitetta tai teet sille huoltot6ita, lue
kayttoohje ja sddsta ohjeet myohempaa kayttoa varten.

1.1. OMINAISUUDET

Hitsauslaite on kompaktin kokoinen, tehokas ja kevyt. Sita on helppo kuljettaa. Laite soveltuu
useisiin eri kayttotarkoituksiin.

Hitsauslaite soveltuu useampien metallien MIG, TIG ja MMA hitsaukseen tasavirta ominaisuuden
ansiosta.

1.2. HITSAAMISESTA

Hitsauskoneen lisdksi hitsaustulokseen vaikuttavat hitsattava kappale ja hitsausymparistd. Taman
vuoksi tdman ohjekirjan suosituksia on noudatettava.

Hitsauksen aikana sahkovirta johdetaan hitsauspuikon, langan tai elekrodin kautta hitsattavaan
kappaleeseen. Tyokappaleeseen kiinnitetty maadoituskaapeli ohjaa virran takaisin koneeseen
muodostaen tarvittavan suljetun virtapiirin. Rajoittamaton virran kulku on mahdollista, kun
maadoituspuristin on kiinnitetty kunnolla tyokappaleeseen ja puristimen. Maadoituspuristimen
kiinnityskohdan tyokappaleeseen on oltava puhdas, maalaamaton ja ruosteeton.

Suojakaasua on kaytettava TIG hitsauksen aikana, jotta suojataan hitsausaluetta. Suojakaasuksi
sopii parhaiten argon koska se sopii kaikille metalleille.

Argonin lisdksi MIG hitsauksessa suojakaasuksi kdy kayttékohteista riippuen hiilidioksidi- ja Argon
seokset.

2. TURVALLISUUS
Laitteen kaytto on turvallista, kun kaytat laitetta kayttéohjeen mukaisesti. Laitteessa on
ylikuumenemissuoja, joka estaa toiminnan laitteen ylikuumentuessa. Laite on myds suojattu liian

alhaiselta tai liian korkealta syottojannitteelta.

Hitsaukseen liittyy kuitenkin joitakin riskitekijoita. Lue ja noudata siksi huolellisesti seuraavia
turvallisuusohjeita.
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2.1. SUOJAVARUSTEIDEN KAYTTO

Valokaari ja sen heijastama sateily vahingoittavat suojaamattomia silmia. Suojaa aina silmasi ja
kasvosi asianmukaisella hitsausmaskilla. Valokaari ja hitsausroiskeet polttavat suojaamatonta ihoa.
Kayta hitsauksessa aina suojakasineita ja -vaatetusta.

2.2. HITSAUSPISTOOLIN TURVALLINEN KAYTTO

Laitteen osat, kuten hitsauspuikon paa, taytelanka, elektrodi ja hitsauspistooli, kuumenevat
kayton aikana.

Aseta hitsauslaite tasaiselle alustalle tai erikseen myytavana olevaan hitsauskarryyn.

Al pid laitetta kuumien esineiden ldhell3 tai niiden paalla, silld kaapelit ja muovisuojus voi sulaa.
Al3 siirrd suojakaasupulloa, kun saitéventtiili on paikallaan. Kiinnita kaasupullo tukevasti
pystyasentoon erilliseen seinatelineeseen tai pullokarryyn. Sulje kaasupullo aina kayton jalkeen.

2.3. PALOTURVALLISUUS

Hitsaus luokitellaan vaaralliseksi tyoksi, joten kiinnita huomiota paloturvallisuusmaarayksiin
Suojaa ymparisto hitsausroiskeilta. Poista syttyva materiaali, kuten palavat nesteet hitsauspaikan
laheisyydesta ja varusta paikka riittavilla palonsammutuslaitteilla.

Ota huomioon erityistyopisteiden aiheuttamat vaarat, kuten palovaara ja rajahdysvaara, kun
hitsaat sailiomaisia kappaleita.

HUOM! Kipindiden aiheuttama tulipalo voi syttya jopa useiden tuntien kuluttua!
VAROITUS! Hitsaaminen syttymis- ja rdjahdysvaarallisissa kohteissa on ehdottomasti kielletty.

2.4. KORKEA JANNITE

Al3 vie hitsauslaitetta tydkappaleen sisélle, esimerkiksi konttiin tai autoon.

Al3 aseta hitsauslaitetta mérille pinnalle.

Vaihda vialliset kaapelit valittémasti, silla ne ovat hengenvaarallisia ja voivat aiheuttaa
tulipalon.

Varmista, etta kaapelit eivat ole puristuksissa tai kosketuksissa terdviin reunoihin tai
kuumaan tyokappaleeseen.

2.5. OIKOSULKU
Erista itsesi hitsausvirtapiirista kayttamalla kuivaa ja ehjaa suojavaatetusta.
Al3 tyéskentele marilld pinnalla.

Al3 kayta vaurioituneita hitsauskaapeleita.
Al3 aseta hitsauspistoolia tai maadoituspuristinta hitsauslaitteen tai muun sihkélaitteen paille.
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2.6. HITSAUSSAVU

Varmista, etta ilmanvaihto on riittdva. Noudata erityisia varotoimia hitsattaessa lyijya, kadmiumia,
sinkkia, elohopeaa tai berylliumia sisaltavia metalleja.

Riittdvan puhtaan ilman saanti voidaan varmistaa myds kayttamalla raitisilmanaamaria.
2.7. LAITTEEN OMINAISUUDET

MIG-200L-hitsauslaite on invertterityypin MIG-hitsauslaite, jossa on LED-naytto. Mikropiiri-
ohjaimen ja LED-ndyton avulla asetusten tekeminen on paljon helpompaa kayttajalle.

Tassa moniprosessihitsauslaitteessa on useita toimintoja: FLUX, MIG/MAG, LIFT TIG, MMA-
kaarihitsaus ja plasmaleikkaus.

Ominaisuudet:
o LED-nadytto, joka ndyttaa asetusparametrit ja hitsausparametrit, tekee laitteesta helpon
kayttaa.

e MCU-ohjausjarjestelméan ansiosta MIG/Flux-hitsausparametrit voidaan asettaa synergisesti
kayttajan valinnan mukaan, mika parantaa huomattavasti hitsaustehokkuutta.
e Tama on monitoimilaite, joten sitd voidaan kayttaa eri hitsaus- ja leikkaustarkoituksiin.

2.8. Virtakaavio

Input

—~a—— cONtro| |——-——
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2.9. Kytkentakaavio
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2. TEKNISET TIEDOT

3.1. Teknisten tietojen taulukko

MALLI MIG-200L
Tulojannite (V) 1-vaiheinen 230V, 50 Hz
Hitsaustila MIG/FLUX MMA TIG PAC
Tulovirta (A) 36 39 25 30
Syottoteho (KVA) 8.3 9.0 5.8 6.9
Kuormittamaton 72 72 72 380
jannite (V)
Hitsausvirta (A) 20~200 20~190 20~190 20~40
Hitsausjannite (V) 15~24 20.8~27.6 10.8~17.6 88~96
Nimelliskayttoaste 25% 25% 25% 25%
Hitsauslangan 0.6-1.0 N/A N/A N/A
halkaisija (mm)
Elektrodin N/A 1.6-5.0 N/A N/A
halkaisija (mm)
Max N/A N/A N/A 12
leikkauspaksuus
(mm)
Tehokkuus 85%
Tehokerroin 0,7
Suojausluokka IP21S
Eristysluokka F

*Huomaa: kayttosykli on testattu 40 °C lamp6étilassa simulaation avulla.
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3.2. Virtaldhde

MALLI MIG-200L
Tulojannite (V) 1-vaiheinen 230V, 50 Hz

Min. Teho Sahkoverkko 10,5 KVA
Generaattori 13,5 KVA

Tulosuojaus Sulake 32A

MCB 32A

3. HALLINTALAITTEET
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EDESTA TAKAA

1. Langan halkaisijapainike: asetetaan langan halkaisijan mukaan MIG/FLUX-tilassa jossa
Synergic on/AUTO.
2. Mode (Tila) -painike: hitsaustilan valitsemiseksi - MIG/FLUX/MMA/LIFT TIG/CUT.
3. Saatonuppi: hitsausjannitteen asettamiseen MIG/FLUX-tilassa, jossa Synergic off/MANUAL,
tai hitsausparametrien hienosaatéon MIG/FLUX-tilassa, jossa Synergic on/AUTO, tai
kaarivoiman saatamiseen MMA-tilassa.
Lahtoliitin "+": CUT-tilassa maadoituspuristin on kytkettava tahan.
Plasmaleikkauspolttimen liitin: plasmaleikkauspolttimen liittamiseen CUT-tilassa.
Lahtoliitin "-".
Polttimen kytkinliitin: plasmaleikkauspolttimen kytkinkaapelin kytkemiseen CUT-tilassa tai
LIFT TIG-polttimen kytkinkaapelin kytkemiseen TIG-tilassa.
8. Napaisuuden kaanteiskaapeli:
a. FLUX-tilassa: kytke lahtoliittimeen "-".
b. MIG-tilassa: kytke lahtoliittimeen "+".
9. MIG-torch liitin: MIG-hitsauspolttimen liittdmiseen MIG/FLUX-tilassa.
10. Sdaténuppi: hitsauslangan nopeuden saatamiseen MIG/FLUX-tilassa, kun Synergic on
off/MANUAL, tai hitsausjannitteen ja -virran saatamiseen yhdessa MIG/FLUX-tilassa, jossa

No vk
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Synergic on/AUTO, tai hitsausvirran saatamiseen MMA/TIG-tilassa, tai leikkausvirran
saatamiseen CUT-tilassa.

11. Synergic ON/OFF: synergisen asetustoiminnon kytkeminen paalle (AUTO) tai pois
(MANUAL) MIG/FLUX-tilassa.

12. LED-nayttd: ndyttaa esiasetetut hitsausparametrit ja koneen tilan.

13. Langansyottopainike: hitsauslangan syottamiseen MIG/FLUX-tilassa, tama voidaan
pysayttaa polttimen liipaisimella.

14. llmansyotto: ilmalahteen liittdminen CUT-tilassa.

15. Virtajohto: liitetdan sahkoverkkoon.

16. Kaasunsyo6tto: kaasuldahteen liittamiseen MIG-tilassa.

17. Maadoitusruuvi: maadoituskaapelin liittamiseen.

18. Virtakytkin: koneen virran kytkemiseen paalle / pois paalta.

4. ASENNUS

5.1. Virtajohdon liitanta:
Kytke kone 1-vaiheiseen 230 V 16A pistorasiaan, jossa on vikavirta suoja.

5.2. Lahtokaapeleiden kytkenta:

5.2.1 MIG-tilassa kiintealla hitsauslangalla: napaisuuden kaanteiskaapeli liitetaan "+", maakaapeli
liitetdaan "-", liita poltin liittimeen ja kiinnita se.

5.2.2 FLUX-tilassa flux-langalla: napaisuuden kaanteiskaapeli liitetdaan
liitd poltin liittimeen ja kiinnita se.

5.2.3 MMA-tilassa: elektrodipidike liitetdaan "+", maakaapeli liitetdadn
5.2.4 TIG-tilassa: LIFT TIG -polttimen liitin liitetaan "-", polttimen kytkinkaapeli kytketdaan polttimen
kytkinliittimeen, maadoituspuristin liitetaan "+", polttimen kaasuletku kytketdan suoraan (Argon)
suojakaasupullon virtaussaatimen letkuliittimeen.

5.2.5 CUT-tilassa: Plasmaleikkauspoltin liitetdan plasmaleikkauspolttimen liittimeen, polttimen
kytkinkaapeli liitetaan polttimen kytkinliittimeen, maakaapeli liitetdan "+".

, maakaapeli liitetdan "+",

5.3. Taytelanka

5.3.1. Taytelangan keriminen

1. Avaa kelan kotelo painamalla solkea ja asenna lankakela siten, etta se py0orii vastapaivaan.
Koneessa voi kadyttaa joko 5 kg:n (halkaisija 200 mm) tai 1 kg:n (100 mm) lankakelaa.

2. Kiinnita kela kelalukolla.

3. Irrota langanpaa kelasta, mutta pida kelasta ja langasta kiinni.

4. Katkaise langan paa kohtisuoraan ja suorista langan pda noin 20 cm:n matkalta.

5. Avaa vetorullan paineensaatévipu, joka avaa syottévaihteen.

6. Pujota lanka langan takaohjaimen lapi pistoolin langanohjaimeen.

7. Sulje sy6ttévaihde ja kiinnita se paineenohjausvivulla. Varmista, etta lanka kulkee syottorullan
urassa.

8. Saada puristuspaine paineensaatovivulla enintdaan asteikon keskikohtaan. Jos paine on liian
korkea, se irrottaa metallinpalasia langan pinnalta ja voi vahingoittaa lankaa. Toisaalta, jos paine
on liian alhainen, sy6ttévaihde luistaa, eika lanka kulje tasaisesti.

9. Paina hitsauspistoolin liipaisinta ja odota, etta lanka tulee ulos.

10. Sulje kelan kotelon kansi.
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VAROITUS! Kun tyénnat lankaa pistooliin, ala suuntaa pistoolia itsedsi tai muita kohti tai laita
esimerkiksi kittisi MIG- poltinkirjen eteen, koska leikattu langanpai on erittdin terava. Ala
myo6skaadn laita sormiasi syottorullien lahelle, koska ne saattavat puristua rullien valiin.

5.3.2. Syé6ttorullan uran vaihtaminen

Syottorullan ura on tehtaalla asetettu halkaisijaltaan 0,8-1,0 mm:n taytelankoja varten.
Syottorullan uraa on muutettava, jos kaytat 0,6 tai 0,9 mm paksua taytelankaa.

1. Avaa sy6ttorullan ura paineensaatovivusta.

2. Kytke kone paalle paakytkimesta.

3. Paina hitsauspistoolin liipaisinta ja aja syottorulla sellaiseen asentoon, etta sen lukitusruuvi on
ylhaalla ja voidaan avata.

4. Kytke virta pois paakytkimesta.

5. Avaa syo6ttorullan lukitusruuvia 2,0 mm:n kuusiokoloavaimella noin puoli kierrosta.

6. Veda syottorulla irti akselistaan.

7. Kaanna syottorullaa ja asenna se takaisin akseliinsa pohjaan asti varmistaen, etta ruuvi on
akselin tasolla.

8. Kirista syottorullan lukitusruuvi.

5.4. Suojakaasu

Hitsauslangalle suojakaasuna kdytetaan argonia, hiilidioksidia tai argonin ja hiilidioksidin seosta,
joka korvaa ilman valokaaren alueella. Hitsattavan levyn paksuus ja hitsausteho maarittavat
suojakaasun virtausnopeuden.

Kytke suojakaasuletkun bajonettiliitin koneen letkuliittimeen ja letkuliittimen paa kaasupullon
saatoventtiiliin.

1. Liita letku kaasupullon sdatéventtiiliin ja kirista liitin.
2. Saada virtausnopeus saatoventtiilin ruuvilla. Sopiva suojakaasun virtausnopeus on 8/15 |/min.
3. Sulje pullon venttiili kayton jalkeen.

HUOM! Kayta materiaalin hitsaukseen sopivaa suojakaasua. Kiinnita kaasupullo tukevasti
pystyasentoon ennen saatoventtiilin asentamista.

9

PITSTONE®



5. VAROITUS

1. Tydymparisto

1) Hitsaus on suoritettava kuivassa ymparistossd, jossa suhteellinen kosteus on enintdan 90
%.

2) Tyoympariston lampétilan tulisi olla valilla 10-40 °C.

3) Valta hitsaamista ulkoilmassa, ellei tilaa ole suojattu auringonvalolta ja sateelta. Pida laite
aina kuivana alaka aseta sita maralle maalle tai [atakkoon.

4) Vilta hitsaamista polyisellad alueella tai ymparistossd, jossa on syovyttavid kemiallisia
kaasuja.

5) Kaarihitsausta suojakaasulla tulisi tehda tilassa, jossa ei ole voimakasta ilmavirtaa.

2. Turvallisuusvihjeita

Tahan koneeseen on asennettu suojapiiri. Jos tulojannite tai Idhtovirta on liian korkea tai

koneen sisdalampotila on lilan korkea, kone pysahtyy automaattisesti. Koneen haitallinen kaytto

(esim. liian korkea jannite) voi kuitenkin myo6s vahingoittaa konetta, joten ota huomioon:

2.1. lImanvaihto. Hitsauksen aikana kulkee suuri virta, joten luonnollinen ilmanvaihto ei
voi tayttaa koneen jaahdytysvaatimuksia. Yllapida hyvaa ilmanvaihtoa koneen saleikkdjen
kautta. Taman laitteen ja tyoskentelyalueella tai sen laheisyydessa olevien muiden
esineiden valisen vahimmaisetaisyyden tulisi olla 30 cm. Hyva ilmanvaihto on ratkaisevan
tarkeda koneen normaalin suorituskyvyn ja kayttéian kannalta.

2.2. Hitsaaminen on kielletty laitteen ollessa ylikuormitettuna. Muista tarkkailla
maksimikuormitusvirtaa jatkuvasti (katso vastaava kayttosykli). Varmista, etta hitsausvirta
ei ylita maksimikuormitusvirtaa. Ylikuormitus voi selvasti lyhentda koneen kayttoikaa tai
jopa vahingoittaa konetta.

2.3. Ylijannite on kielletty. Laitteen virransyottojannitealueen osalta katso taulukko
"Tekniset tiedot". Tdssa laitteessa on automaattinen jannitekompensointi, joka
mahdollistaa jannitealueen sailyttamisen annetulla alueella. Jos sy6ttdjannite ylittaa
maaritellyn arvon, tdma vahingoittaa koneen komponentteja.

2.4. Laitteen ollessa ylikuormitustilassa, voi tapahtua akillinen pysahtyminen. Tassa
tilanteessa koneen uudelleenkdynnistaminen on tarpeetonta. Pida sisddanrakennettu
tuuletin toiminnassa koneen sisdisen lampdtilan alentamiseksi.

6. YLLAPITO

VAROITUS

Alla mainitut toimenpiteet saa suorittaa vain, kun laitetta ei ole kytketty sahkoverkkoon.

1) Tarkista saannollisesti, etta liitdnnat ovat hyvassa kunnossa (erityisesti pistokkeet). Kirista
l6ysa liitos. Jos hapettumia esiintyy, poista ne hiekkapaperilla ja suorita liitanta uudestaan.

2) Pida kadet, hiukset ja tyokalut kaukana liikkuvista osista, kuten tuulettimesta,
henkilévahinkojen ja laitevaurioiden valttamiseksi.

3) Puhdista poly saanndllisesti kuivalla ja puhtaalla paineilmalla, muista suojalasit. Jos
hitsausymparistdssa on runsaasti savua ja saasteita, kone on puhdistettava paivittain.
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Paineilman paineen on oltava sopivalla tasolla, jotta koneen sisalla olevat pienet osat eivat
vaurioidu.

4) Vilta sateen, veden ja kosteuden joutumista laitteen suodattimiin. Kuivaa kosteus
tarvittaessa ja tarkasta laite ennen kayton jatkamista.

5) Tarkista sdadannollisesti, ovatko kaikkien kaapeleiden eristeet hyvassa kunnossa. Jos
havaitset puutteita, korjauta laite.

6) Sailyta laitetta alkuperdispakkauksessaan kuivassa tilassa, mikali sita ei aiota kayttaa
pitkdaan aikaan.

7. PAIVITTAISET TARKASTUKSET

e Poista hitsausroiskeet hitsauspistoolin karjesta ja tarkista osien kunto. Vaihda
vaurioituneet osat valittdmasti uusiin.

e Tarkista, etta hitsauspistoolin kaulan eristyskarjet ovat ehjat ja paikoillaan. Vaihda
vaurioituneet eristysosat uusiin valittomasti.

e Tarkista hitsauspistoolin ja maadoituskaapelin liitdntojen tiiviys.

e Tarkista virtakaapelin ja hitsauskaapelin kunto ja vaihda vialliset kaapelit.

LANGANSYOTTOMEKANISMIN YLLAPITO

Huolla langansyottomekanismi vahintaan joka kerta, kun kela vaihdetaan.
e Tarkista syottorullan uran kuluminen ja vaihda syottorulla tarvittaessa.
e Puhdista hitsauspistoolin langanohjain paineilmalla.

T 1o LB O ~7

Langanohjaimen puhdistaminen

Syottorullien paine poistaa metallipolya taytelangan pinnalta, joka paatyy langanohjaimeen. Jos
langanohjain ei ole puhdas, se tukkeutuu vahitellen ja aiheuttaa langansyottohairioita. Puhdista
langanohjain seuraavasti:

1. Poista hitsauspistoolin kaasusuutin, kosketuskarki ja kosketuskarjen sovitin.

2. Puhalla paineilmapistoolilla paineilmaa langanohjaimen lapi.

3. Puhalla langansyottémekanismi ja kelan kotelo puhtaaksi paineilmalla.

4. Kiinnita hitsauspistoolin osat uudelleen, kirista kosketuskarki ja kosketuskarjen sovitin
kiintoavaimella tiukkuuteen.
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Langanohjaimen vaihtaminen

Jos langanohjain on liian kulunut tai taysin tukkeutunut, vaihda se uuteen seuraavien ohjeiden
mukaisesti:
1. Irrota hitsauspistooli koneesta.

a. Irrota pistoolin virtajohdon kaapelikiristin avaamalla ruuvit.

b. Irrota pistoolin virtajohto koneen navasta.

c. Irrota liipaisinjohtimien liitin koneesta.

d. Avaa pistoolin kiinnitysmutteri.

e. Veda pistooli varovasti ulos koneesta, jolloin kaikki osat tulevat etuosan kaapeliaukosta.
2. Avaa lankaohjaimen kiinnitysmutteri, jolloin lankaohjaimen paa tulee nakyviin.
3. Suorista hitsauspistoolin kaapeli ja veda langanohjain ulos pistoolista.
4. Tydnna uusi langanohjain pistooliin. Varmista, ettd langanohjain tulee kokonaan kosketuskarjen
sovittimeen ja ettd ohjaimen koneen paadssa on O-rengas.
5. Kirista langanohjain paikalleen kiinnitysmutterilla.
6. Leikkaa langanohjain 2 mm:n paahan kiinnitysmutterista ja viilaa leikkauksen teravat reunat
pyoreiksi.
7. Kiinnita pistooli takaisin paikalleen ja kirista osat kiintoavaimella.

8. VIANETSINTA

VAROITUS

Seuraavat toimenpiteet edellyttavat riittavaa sahkdalan ammattitaitoa ja kattavaa
turvallisuustietamysta. Kayttajilla on oltava voimassa oleva patevyystodistus, joka osoittaa heidan
taitonsa ja tietonsa. Varmista, ettd koneen syottokaapeli on irrotettu sahkéverkosta ennen
hitsauskoneen avaamista. Koneen saa avata vain sahkdalan ammattilainen.

Yleiset viat ja ratkaisuehdotukset:

Vika Syy ja ratkaisu
Laitetta kdynnistettdessa virta-LED ei syty, e Tarkasta onko virtakytkin paalla.
tuuletin ei toimi eika lankaa syo6ty e Eivirransyottoa.
hitsatessa. e Tarkasta virtajohto.
e Tarkista, etta sisdiset johdot on
kytketty hyvin.
e Tarkista, onko lahtoliittimissa
katkoksia.

e Tarkista, onko polttimen ohjausjohto
tai kytkin poikki.

e Tarkista, onko ohjauspiiri rikki.

e Tarkista, onko hitsauskaapeli liitetty
hyvin koneeseen.

e Tarkista, etta polttimen tyypinvalitsin
on oikeassa asennossa kdytossa

LED palaa, tuuletin toimii, mutta ei
langansyo6ttoa hitsauksen aikana.
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olevalle polttimelle.
Jos ylikuumenemisvalo palaa, odota
jadhtymista.

Koneen ulostulo on kunnossa, kaasua
tulee ulos, mutta lankaa ei syoty.

Tarkista, toimiiko langansyo6tto; jos se
toimii, varmista, etta langan rulla on
oikea hitsauslangan perusteella.
Tarkista, onko lankarulla tai suutin
jumissa.

Varmista, etta elektrodi on oikean
kokoinen.

Tarkista, onko polttimen
tyypinvalitsin oikeassa asennossa
kaytossa olevalle polttimelle.

Langansy6ttd on kunnossa, ja hitsaus on
kunnossa, mutta kaasun ulostulo on
epanormaali.

Tarkista kaasusaadin ja kaasuletku.
Tarkista, onko poltin jumissa tai onko
kaasuvuotoa.

Hitsauskaari ei ole vakaa.

Tarkista, etta syottojannite on oikea.
Tarkista, etta kaapelin napaisuus on
oikea.

Vaihda polttimen paan kulutusosat,
jos ne eivat ole hyvassa kunnossa.
Tarkista, onko kaasun paine oikea.
Tarkista, onko lahtokaapelin liitanta
[6ystynyt.

Tarkista, onko polttimo hyvassa
kunnossa.

Tarkista, onko lankarullan koko oikea.
Tarkista, onko elektrodin koko oikea.

Vikakoodeja LED-naytolla.

Piirilevyn, virranohjauslevyn ja LEDin
valinen liitdnta on vaara. Kaynnista
kone uudelleen.

Jatkuvan tuotekehityksen johdosta, saatamme muokata joitain laitteen osia saavuttaaksemme
paremman suorituskyvyn ja laadun. Paatoiminnot eivat kuitenkaan muutu.

PITSTONE®

13




HUOM!

Lapset joiden ikd on 8 vuotta tai yli ja henkil6t, joilla on rajoitettu fyysinen, aistinvarainen,
henkinen ominaisuus tai kokemuksen ja tiedon puute saavat kayttaa tata laitetta ainoastaan, jos
heita valvotaan ja heitad on opastettu laitteen turvalliseen kayttoon ja he ymmartavat laitteen
kaytossa esiintyvat vaarat. Lapset eivat saa leikkia laitteella. Lapset eivat saa suorittaa
puhdistamista ja kayttajan huoltotoimenpiteitad ilman valvontaa.

Ymparistonsuojelu

Tama merkki osoittaa, etta tata laitetta ei saa havittaa talousjatteen mukana missaan EU-maassa.
Ymparist6- ja terveyshaittojen valttamiseksi on laite kierratettava asianmukaisesti, jotta
materiaaleja voidaan kierrattdaa mahdollisimman hyvin. Kun haluat havittaa kaytetyn laitteen,
kayta siihen tarkoitettuja kierratys - ja kerayspalveluita.

Takuu

Tuotteella on 12 kk takuu sen ostopaivasta.

Ostajan on esitettdva takuuvaatimuksen yhteydessa kassakuitti tai takuukuitti tuotteesta. Takuu ei
ole voimassa, mikali laite on avattu, siihen on vaihdettu osia, sitd on korjattu tai sen rakennetta on
muutettu. Takuun piiriin eivat kuulu vahingot, jotka ovat aiheutuneet normaalista kulumisesta tai
vaaranlaisesta kaytosta.

Muista noudattaa kdyttéohjeessa annettuja ohjeita huolellisesti.

Maahantuoja
Tamforce Group, Pakkalankuja 6, 01510 Vantaa, Finland
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1. ALLMAN BESKRIVNING

Svets- och plasmabagen ar het och producerar réokgaser, det kan orsaka skada pa dig sjalv,
egendom och askadare. Skydda dig sjalv med lamplig skyddsutrustning. Folj bruksanvisningen och
olycksforebyggande krav.

1. PRESENTATION

Detta ar en lattanvand MIG-, TIG-, MMA- och Plasma 4-i-1-svetsenhet som ar lamplig for bade
hobby- och ldttare professionell anvdandning. Innan du anviander enheten eller utfor
underhallsarbete pa den, las bruksanvisningen och spara instruktionerna fér senare anvandning.

1.1. EGENSKAPER

Svetsanordningen dr kompakt, effektiv och latt. Det ar latt att transportera. Enheten lampar sig for
manga olika anvandningsomraden.

Svetsanordningen ar lamplig for MIG-, TIG- och MMA-svetsning av flera metaller tack vare dess
likstromsfunktion.

1.2. SVETSNING

Forutom svetsmaskinen paverkas svetsresultatet av det stycke som ska svetsas och svetsmiljon.
Darfor maste rekommendationerna i denna handbok féljas.

Under svetsning leds den elektriska strommen genom svetsstangen, traden eller elektroden till det
stycke som ska svetsas. Jordkabeln som ar fast vid arbetsstycket leder strommen tillbaka till
maskinen och bildar den nédvandiga slutna kretsen. Obegransat stromflode ar mojligt nar
jordklamman ar ordentligt fastsatt pa arbetsstycket och klamman. Fastpunkten for jordklamman
till arbetsstycket maste vara ren, omalad och rostfri.

Skyddsgas maste anvdndas under TIG-svetsning for att skydda svetsomradet. Den basta
skyddsgasen ar argon eftersom den ar lamplig for alla metaller.

Foérutom argon kan blandningar av koldioxid och argon anvandas som skyddsgas vid MIG-
svetsning, beroende pa applikation.

2. SAKERHET
Anvandningen av enheten ar saker nar du anvander enheten enligt anvandarmanualen. Enheten
har ett 6verhettningsskydd som forhindrar drift om enheten 6verhettas. Enheten ar ocksa skyddad

mot for 1ag eller for hog matningsspanning.

Det finns dock vissa riskfaktorer forknippade med svetsning. Las och folj darfor féljande
sakerhetsinstruktioner noggrant.
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2.1. ANVANDNING AV SKYDDSUTRUSTNING

Bagen och den stralning den reflekterar skadar oskyddade 6gon. Skydda alltid dina 6gon och
ansikte med en lamplig svetsmask. Ljusbagen och svetsstanken branner oskyddad hud. Bér alltid
skyddshandskar och skyddsklader vid svetsning.

2.2. SAKER ANVANDNING AV SVETSPISTAN

Delar av enheten, sdsom svetsstangshuvud, tillsatstrad, elektrod och svetspistol, varms upp under
anvandning.

Placera svetsanordningen pa en plan yta eller pa en separat sald svetsvagn.

Forvara inte enheten nara eller ovanpa heta foremal, eftersom kablarna och plasthéljet kan
smalta.

Flytta inte skyddsgasflaskan nar reglerventilen ar pa plats. Fast gasflaskan sdkert i uppratt lage pa
en separat vagghallare eller flaskvagn. Stang alltid gasolflaskan efter anvandning.

2.3. BRANDSAKERHET

Svetsning klassas som farligt arbete, sa var uppmarksam pa brandsakerhetsbestimmelserna
Skydda miljon fran svetsstank. Avldgsna brandfarligt material sdsom brandfarliga vatskor fran
svetsplatsens narhet och utrusta platsen med lamplig brandslackningsutrustning.

Tank pa riskerna med speciella arbetsstationer, sasom risk fér brand och explosion, nar du svetsar
tankliknande delar.

NOTERA! En brand orsakad av gnistor kan starta dven efter flera timmar!
VARNING! Svetsning i brandfarliga och explosiva omraden ar strangt forbjudet.

2.4. HOGSPANNING

Ta inte med svetsanordningen inuti arbetsstycket, till exempel i en container eller bil.
Placera inte svetsanordningen pa en vat yta.

Byt ut trasiga kablar omedelbart, eftersom de ar livsfarliga och kan orsaka av eld.

Se till att kablarna inte klams eller kommer i kontakt med vassa kanter eller till det varma
arbetsstycket.

2.5. KORTSLUTNING
Isolera dig fran svetskretsen genom att bara torra och intakta skyddsklader.
Arbeta inte pa en vat yta.

Anvand inte skadade svetskablar.
Placera inte svetspistolen eller jordklamman pa svetsutrustningen eller annan elektrisk utrustning.

4

PITSTONE®



2.6. SVETSROK

Se till att det finns tillracklig ventilation. Vidta sarskilda forsiktighetsatgarder vid svetsning av
metaller som innehaller bly, kadmium, zink, kvicksilver eller beryllium.

Tillrackligt ren luftintag kan ocksa sdkerstallas genom att anvanda en friskluftsmask.

2. ENHETENS EGENSKAPER

MIG-200L ar en MIG-svetsmaskin av invertertyp med LED-display. MCU-styrningen och LED-
displayen gor det mycket enklare for operatoren att gora installningar.

Denna multiprocessvets har flera funktioner: FLUX, MIG/MAG, LIFT TIG, MMA bagsvetsning och
plasmaskarning.

Egenskaper:
e LED-displayen som visar installningsparametrar och svetsparametrar gor enheten enkel att
anvanda.

e Tack vare MCU-styrsystemet kan MIG/Flux-svetsparametrarna stallas in synergiskt enligt
anvandarens val, vilket avsevart forbattrar svetseffektiviteten.

e Detta ar en multifunktionell maskin som kan anvandas for olika svets- och
skartillampningar.

2.1. Stromschema

- - EL—’ I
Input

—~a—— coNtro| |———-——
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2.2. Kopplingsschema
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3. TEKNISK INFORMATION

3.1. Tabell for tekniska egenskaper
MODELL MIG-200L

Ingangsspanning 1-fas 230V, 50 Hz
(V)
Svetslage MIG/FLUX MMA TIG PAC
Inloppsstrom (A) 36 39 25 30
Matningseffekt 8.3 9.0 5.8 6.9
(KVA)
Obelastad 72 72 72 380
spanning (V)
Svetsstrom (A) 20~200 20~190 20~190 20~40
Svetsspanning (V) 15~24 20.8~27.6 10.8~17.6 88~96
Nominell 25% 25% 25% 25%
arbetscykel
Svetstradens 0.6-1.0 N/A N/A N/A
diameter (mm)
Elektrodens N/A 1.6-5.0 N/A N/A
diameter (mm)
Max skartjocklek N/A N/A N/A 12
(mm)
Effektivitet 85%
Effektkoefficient 0,7
Skyddsklass IP21S
Isoleringsklass F

*Obs: anvandningscykeln har testats vid 40 °C temperatur med hjalp av en simulation.
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3.2. Elkalla
Modell MIG-200L
Inloppsspanning (V) 1-fas 230V, 50 Hz
Min. effekt Elnat 10,5 KVA
Generator 13,5 KVA
Inloppsskydd Sakring 32A
MCB 32A

4. ANVANDNINGSGRANSSNITT

i PLASMA CUT MG
: 13 AR GAS l'
12 14 (%) O—rm—16
1 ®
1-AC230V on O‘ 17
10 45 () 18
\
4+ OQP%@;TI
6 7 8
EDESTA TAKAA

1. Traddiameterknapp: stélls in enligt traddiametern i MIG/FLUX-lage med Synergic pa/AUTO.

2. Mode-knapp: fér att vilja svetslige - MIG/FLUX/MMA/LIFT TIG/CUT.

3. Kontrollratt: for att stalla in svetsspanningen i MIG/FLUX-lage med Synergic off/ MANUAL, eller
for att finjustera svetsparametrarna i MIG/FLUX-lage med Synergic on/AUTO, eller for att justera
bagkraften i MMA-lage.

4. Utgangskontakt "+": i CUT-ldge maste jordklamman anslutas har.

5. Plasmabrannaranslutning: for anslutning av en plasmabrannare i CUT-lage.

6. Utgangskontakt "-".

7. Brannarens kopplingskontakt: for anslutning av plasmabrannarens kopplingskabel i CUT-lage
eller LIFT TIG-brannarkopplingskabeln i TIG-lage.

8. Kabel for omvandning av polaritet:

a. | FLUX-lage: anslut till utgangsterminalen "-".
b. | MIG-lage: anslut till utgangsterminalen "+".
9. Kontakt for MIG-torch: For anslutning av MIG-svetsbrannare i MIG/FLUX-lage.

10. Reglage: for justering av svetstradens hastighet i MIG/FLUX-lage med Synergic off/ MANUAL,
eller for justering av svetsspanning och strom tillsammans i MIG/FLUX-lage med Synergic
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on/AUTO, eller for justering av svetsstrom i MMA/TIG-lage, eller for justering av skarstrém i CUT-
lage.

11. Synergic ON/OFF: for att sla pa (AUTO) eller av (MANUAL) den synergiska
installningsfunktionen i MIG/FLUX-l4ge.

12. LED-display: visar forinstadllda svetsparametrar och maskinstatus.

13. Tradmatningsknapp: for matning av svetstraden i MIG/FLUX-lage, detta kan stoppas med
brannarens avtryckare.

14. Luftanslutning: for anslutning av en luftkalla i CUT-lage.

15. Elkabel: for anslutning till elnatet.

16. Gasforsorjning: for anslutning av gaskalla i MIG-lage. Den anvands vanligtvis for svetsning av
aluminium eller aluminiumlegering.

17. Jordskruv: for anslutning av jordkabeln.

18. Strombrytare: for att sla pa/av strommen till maskinen.

5. INSTALLATION
5.1. Anslutning av natkabel:
Anslut maskinen till ett 1-fas 230 V AC-eluttag med lackageskydd.

5.2 Anslutning av utgangskablar:

5.2.1 | MIG-lage med fast svetstrad: polaritetsomvandningskabeln ansluts till "+", jordkabeln
ansluts till "-", anslut brannaren till kontakten och sakra den.

5.2.2 | FLUX-lage med fluxtrad: anslut polaritetsomvandningskabeln till "-", anslut jordkabeln till
"+", anslut brannaren till kontakten och sakra den.

5.2.3 | MMA-lage: anslut elektrodhallaren till "+", anslut jordkabeln till "-".

5.2.4 1 TIG-lage: anslut LIFT TIG-brannarens kontakt till "-", anslut brannarens anslutningskabel till
brannarens kontakt, anslut jordklamman till "+", anslut brannarens gasslang direkt till gaskallan.
5.2.51 CUT-lage: plasmabrannaren ansluts till plasmabrannarens kontakt, brannarens brytarkabel
ansluts till brannarens brytarkontakt, jordkabeln ansluts till "+".

5.3. Fyllningstrad

5.3.1. Upprullning av fyllningstrad

1. Oppna spolfodralet genom att trycka pa spannet och montera tradrullen s& att den roterar
moturs. Antingen en 5 kg (200 mm diameter) eller en 1 kg (100 mm diameter) tradrulle kan
anvandas.

2. Sakra spolen med spollaset.

3. Ta bort tradanden fran spolen, men lat den sitta kvar hela tiden.

4. Rata ut tradanden pa en stracka av ca 20 cm och klipp av traden vid den utratade punkten.

5. Oppna tryckreglagespaken som dppnar matarvixeln.

6. For in traden genom den bakre tradledaren i pistolens tradledare.

7. Stang matarvaxeln och sdkra det med tryckreglagespaken. Se till att traden |6per i sparet pa
matarrullen.

8. Justera klamtrycket med tryckreglagespaken upp till skalans mittpunkt. Om trycket ar for hogt
kommer metallfragment att lossna fran tradytan och kan skada traden. A andra sidan, om trycket
ar for lagt kommer matarhjulet att slira och traden kommer inte att [6pa smidigt.

9. Tryck in avtryckaren pa svetspistolen och vanta tills traden kommer ut.

10. Stang locket till spolfodralet
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VARNING! Nér du for in traden i pistolen far du inte rikta pistolen mot dig sjilv eller andra eller
t.ex. placera handen framfor spetsen, eftersom den avskurna dnden pa traden ar mycket vass.
Placera inte heller fingrarna ndra matarrullarna, eftersom de kan komma i klam mellan rullarna.

5.3.2. Byte av matarrullens spar

Matarrullen ar fabriksinstalld for 0,8-1,0 mm tjocka fyllningstradar. Matarrullsparet maste dndras
om du anvander 0,6 mm tjock svetstrad.

1. Oppna matarrullspdret med tryckjusteringsspaken.

2. SIa pa maskinen med huvudstrombrytaren.

3. Tryck in avtryckaren pa svetspistolen och kér matarrullen till ett lage dar dess lasskruv ar uppe

och kan 6ppnas.

4. Sla av strommen med huvudstrombrytaren.

5. Anvand en 2,0 mm insexnyckel och lossa matarrullens lasskruv med ungefar ett halvt varv.

6. Dra av matarrullen fran axeln.

7. Rotera matarrullen och atermontera den pa sin axel tills den bottnar, se till att skruven ar i niva
med axeln.

8. Dra at matarrullens lasskruv.

5.4. Skyddsgas

Skyddsgasen som anvands for svetstrad ar koldioxid eller en blandning av argon och koldioxid,
som ersatter luft i bAgomradet. Skyddsgasflédet bestams av tjockleken pa den plat som ska
svetsas och svetseffekten.

Anslut skyddsgasslangens bajonettkoppling till maskinens slanganslutning och slanganslutningens
ande till gasflaskans reglerventil.

1. Anslut slangen till cylinderns reglerventil och dra at kopplingen.

2. Justera flodeshastigheten med skruven pa reglerventilen. Lamplig flédeshastighet for
skyddsgasen ar 8/15 |/min.

3. Stang flaskventilen efter anvandning.

OBS! Anvand en skyddsgas som ar lamplig for svetsning av materialet. Fixera cylindern
ordentligt i uppratt lage innan du installerar styrventilen.
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6. VARNING

1. Arbetsmiljo

1) Svetsning maste utforas i en torr miljo med en relativ luftfuktighet som inte dverstiger 90
%.

2) Arbetsmiljons temperatur bor ligga mellan 10-40 °C.

3) Undvik att svetsa utomhus om inte utrymmet ar skyddat mot solljus och regn. Hall alltid
utrustningen torr och placera den inte pa vat mark eller i vattenpélar.

4) Undvik att svetsa i dammiga omraden eller i en miljo dar fratande kemiska gaser
forekommer.

5) Bagsvetsning med skyddsgas skall goras i ett omrade dar det inte finns starkt luftflode.

2. Sdkerhetstips

Denna maskin ar forsedd med en skyddskrets. Om ingangsspanningen eller utgangsstrommen

ar for hog eller om maskinens inre temperatur ar for hég, stannar maskinen automatiskt.

Felaktig anvandning av maskinen (t.ex. for hog spanning) kan dock ocksa skada maskinen, sa ta

hansyn till detta:

2.1. Ventilation. Under svetsning ar strommen hog, sa den naturliga ventilationen kan
inte uppfylla maskinens kylbehov. Sakerstall en god ventilation genom maskinens galler.
Det minsta avstandet mellan denna utrustning och andra foremal, i eller i narheten av
arbetsomradet, bor vara 30 cm. God ventilation ar avgérande for maskinens normala
prestanda och livslangd.

2.2. Svetsning ar forbjuden nar maskinen ar éverbelastad. Se till att den maximala
belastningsstrommen Overvakas kontinuerligt (se motsvarande arbetscykel). Se till att
svetsstrémmen inte dverstiger den maximala belastningsstrémmen. Overbelastning kan
avsevart minska maskinens livslangd eller till och med skada maskinen.

2.3. Overspianning ar férbjuden. Se tabell "Tekniska data" féor maskinens
spanningsomrade. Den har utrustningen ar utrustad med automatisk
spanningskompensation, vilket gor att spanningsomradet halls inom det angivna omradet.
Om matningsspanningen éverskrider det angivna vardet skadar detta maskinens
komponenter.

2.4, Nar maskinen ar 6verbelastad kan ett plotsligt stopp intraffa. | denna situation ar det
inte nddvandigt att starta maskinen pa nytt. Lat den inbyggda flakten vara igang for att
sanka maskinens inre temperatur.

7. UNDERHALL
VARNING

Foljande atgarder kraver tillracklig elkunskap och omfattande sakerhetskunskap. Operatorerna
maste ha ett giltigt kompetensbevis som visar deras fardigheter och kunskaper. Se till att
maskinens matningskabel dr bortkopplad fran elnatet innan du 6ppnar svetsmaskinen.

1) Kontrollera regelbundet att de interna anslutningarna ar i gott skick (sarskilt pluggarna).

Spann alla I6sa anslutningar. Om det finns oxidation, avlagsna den med sandpapper och
gor om anslutningen.
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2) Hall hander, har och verktyg borta fran rorliga delar, t.ex. flakten, for att undvika
personskador och skador pa utrustningen.

3) Rengdr damm regelbundet med torr, ren tryckluft. Om det finns mycket rék och
fororeningar i svetsmiljon bor maskinen rengoras dagligen. Tryckluftstrycket maste vara pa
en lamplig niva for att undvika skador pa sma delar inuti maskinen.

4) Undvik att regn, vatten och fukt kommer in i maskinens filter. Torka vid behov fukten och
kontrollera maskinen innan du aterupptar anvandningen.

5) Kontrollera regelbundet att isoleringen pa alla kablar ar i gott skick. Om du hittar nagra fel,
Iat apparaten repareras.

6) Forvara apparaten i originalférpackningen pa ett torrt stdlle om den inte ska anvdandas
under en langre tid.

8. DAGLIGA KONTROLLER
e Avlagsna svetsstank fran svetspistolens spets och kontrollera delarnas skick. Byt
omedelbart ut skadade delar mot nya.
e Kontrollera att de isolerande spetsarna pa svetspistolens hals dr hela och sitter pa plats.
Byt omedelbart ut skadade isoleringsdelar mot nya.
e Kontrollera att anslutningarna mellan svetspistolen och jordkabeln ar tata.
e Kontrollera stromkabelns och svetskabelns skick och byt ut defekta kablar.

UNDERHALL AV TRADMATNINGSMEKANISMEN

Serva tradmatningsmekanismen da du byter rulle, eller oftare.
e Kontrollera matarrullens spar for slitage och byt ut matarrullen vid behov.
e Rengor svetspistolens tradledare med tryckluft.

[T [ Jab TP
Al Af

Rengoring av tradledaren

Matarrullarnas tryck avlagsnar metalldamm fran svetstradens yta, vilket hamnar i tradledaren. Om
tradledaren inte ar ren kommer den gradvis att bli igensatt och orsaka problem med
tradmatningen. Rengor tradledaren enligt féljande:

1. Ta bort svetspistolens gasmunstycke, kontaktmunstycke och kontaktmunstycksadapter.

2. Blas tryckluft genom tradledaren med en tryckluftspistol.

3. Blas rent tradmatningsmekanismen och rullfodralet med tryckluft.

4. Satt tillbaka svetspistolens komponenter, dra at kontaktmunstycket och
kontaktmunstycksadaptern med en atdragningsnyckel.

Bytte av tradledare
Om tradledaren ar for sliten eller helt igensatt, byt ut den enligt foljande instruktioner:
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1. Ta bort svetspistolen fran maskinen.
a. Ta bort kabelklamman fran pistolens natkabel genom att skruva loss skruvarna.
b. Koppla bort pistolens natsladd fran maskinens nav.
c. Koppla bort avtryckarkabelns kontaktdon fran maskinen.
d. Oppna pistolens fastmutter.
e. Dra forsiktigt ut pistolen ur maskinen, sa att alla delar kommer ut genom det framre
kabelhalet.
2. Lossa tradledarens fastmutter och frildgg tradledarens ande.
3. Réta ut svetspistolens kabel och dra ut tradledaren ur svetspistolen.
4. Satt i den nya tradledaren i svetspistolen. Se till att tradledaren gar helt in i
kontaktmunstycksadaptern och att det finns en O-ring i tradledarens maskinande.
5. Dra at tradledaren pa plats med hjalp av fastmuttern.
6. Kapa tradledaren till inom 2 mm fran fastmuttern och fila de vassa kanterna runda.
7. Montera pistolen igen och dra at delarna med en skiftnyckel.

9. FELSOKNING
VARNING

Foljande atgarder kraver tillrdcklig elkunskap och omfattande sdkerhetskunskap. Operatorerna
maste ha ett giltigt kompetensbevis som visar deras fardigheter och kunskaper. Se till att
maskinens matningskabel ar bortkopplad fran elnadtet innan du 6ppnar svetsmaskinen.

Allmanna problem och |6sningsforslag:

Fel Orsak och 16sning
Strém-LED tands inte ndr enheten startas, e Kontrollera om strombrytaren ar pa.
flakten fungerar inte och trad matas inte e Ingen stromforsorjning.
vid svetsning. e Kontrollera elkabel
e Kontrollera att de interna kablarna ar
val anslutna.

e Kontrollera om det finns avbrott i
utgangsterminalerna.

e Kontrollera om brannarens styrkabel
eller brytare ar bruten.

LED p3, flakt igang, men ingen e Kontrollera om styrkretsen ar sonder.

traddmatning under svetsning. e Kontrollera att svetskabeln ar
ordentligt ansluten till maskinen.

o Kontrollera att brannartypvaljaren ar i
ratt lage for den brannare som
anvands.

e Om 6verhettningslampan ar tand,
vanta tills den har svalnat.

e Kontrollera om tradmatningen
fungerar; om sa ar fallet, kontrollera
att tradrullen ar korrekt vald enligt

Maskinens utlopp ar i skick, gas kommer
ut, men trad matas inte.
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svetstraden.

e Kontrollera om tradrullen eller
munstycket har fastnat.

e Kontrollera att elektroden har ratt
storlek.

o Kontrollera att brannartypvaljaren ar i
ratt lage for den brannare som
anvands.

e Kontrollera gasregulatorn och
gasslangen.

e Kontrollera om brannaren har fastnat
eller om det finns ett gaslackage.

e Kontrollera att matningsspanningen
ar korrekt.

e Kontrollera att kabelns polaritet ar
korrekt.

e Byt ut brannarhuvudets slitagedelar
om de inte ar i gott skick.

e Kontrollera att gastrycket ar korrekt.

Svetsbagen ar inte stabil. e Kontrollera om utgangskabelns
anslutning ar [6s.

e Kontrollera att bréannaren ar i gott

Tradmatningen ar i skick och svetsningen
ar i skick, men gasutmatningen ar
onormal.

skick.

e Kontrollera att tradspolens storlek &r
korrekt.

e Kontrollera att elektrodstorleken ar
korrekt.

e Anslutningen mellan kretskortet,
Felkoder pa LED-displayen. styrkort och lysdioden ar felaktig.
Starta om maskinen.

Pa grund av kontinuerlig produktutveckling kan vi komma att modifiera vissa delar av enheten for
att uppna battre prestanda och kvalitet. De viktigaste funktionerna kommer dock inte att dndras.

13

PITSTONE®



OBS!

Barn som ar 8 ar eller dldre och personer med nedsatt fysisk, sensorisk eller psykisk formaga, eller
med bristande erfarenhet och kunskaper om enheten, far endast anvdnda enheten om deras
anvandning overvakas eller de har instruerats om saker anvandning och forstar farorna hos
enheten. Barn ska inte leka med enheten. Rengéring och underhall av enheten ska inte dverlatas
till barn utan tillsyn.

Produktens garanti

Produkten har 12 manaders garanti fran inkdpsdatumet.

Vid garantikrav ska képaren uppvisa produktens kassakvitto eller garantikvitto. Garantin ar inte i
kraft om produkten ar 6ppnad, delar har bytts ut i produkten, produkten har reparerats eller dess
struktur har modifierats. | garantin ingar inte skador som &r orsakade av normalt slitage eller
felanvandning.

Kom ihag att folja de anvisningar som anges i bruksanvisningen med stérsta noggrannhet.

Miljoskydd

Detta marke betyder att apparaten inte far kasseras bland hushallsavfall inom EU. For att undvika
miljo- och hélsoskador ska apparaten kéllsorteras pa ett vederborligt satt sa att materialen kan
atervinnas pa det basta mojliga viset. Da du vill kasta bort apparaten anvand da for apparaten
lampliga atervinnings- och insamlingstjanster.

Importor
Tamforce Group, Pakkalankuja 6, 01510 Vantaa, Finland
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