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Vi rekommenderar att du noggrant laser och forstar denna manual innan installation och drift for att
skydda din och andras sékerhet.

Sakerhetsinstruktione
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Installera och anvand strikt enligt manualen!

Driftprocessen ska 6verensstamma med relevanta

sékerhetsdriftsregler.

En elektrisk stdt kan skada
eller till och med déda
manniskor.

Stang av strommen till maskinen
innan du ansluter. ROr inte
exponerad ledning delar.

Svetsrok &r skadlig for halsan.

Andas inte in den rok som bildas
under svetsning. Hall svetsplatsen
valventilerad.

Inerta gaser ar skadliga fér méanniskokroppen

Inerta gaser ar skadliga fér manniskokroppen
och orsakar till och med kvavning, sa valj
en valventilerad miljo for

svetsning.

De Overhettade delarna kan branna huden ,
sa vidror ej dverhettade delar.

Gasflaskan kan explodera.
sa varm den inte.

Det ar att féredra att halla gasflaskan borta
fran svetsplatsen och fixera den val.
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Svetsning kan orsaka brand
eller explosion!

Svetsstank kan antanda
brannbart material i narheten.

Brannbart material ska placeras
minst 10 m fran svetsplatsen.

Forhindra att stanket faller pa
klader eller kropp.

Ljusbagen kan skada égonen och huden.

Stark ljusbage kan skada 6gonen.

De ultravioletta stralarna som

produceras av ljusbagen kan skada

huden och 6gonen , bar arbetsskyddsklader
under svetsning.

Hogfrekvent ljusbagtandning kan orsaka
elektromagnetisk stralning Stralning kan
stora andra enheter! Kontaktljustandning
kan anvandas for att undvika stoérningar.

Rorliga foremal i hog hastighet kan
orsaka skada.

Stoppa inte in handerna eller
tunna foremal i flaktkapan.

Téack over det 6ppna skalet under
svetsning.

Personligt skydd.

For att forhindra 6gon- och
hudskador, vanligen folj reglerna
for arbetssakerhet och hélsa och
bar nédvandiga skyddsklader!
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Oversikt

1 Egenskaper for Digital Pulse Gas Shielded Svetsmaskin

Tack for att du kopte var digitala inverter-svetsmaskin. Las denna bruksanvisning noggrant innan du anvander den. Denna

manual ar tillamplig pa féljande svetsmaskin: MIG200DP.

MIG200DP-serien inverter-pulsbdgsvetsmaskin har féljande svetssatt: MMA, MIG/CO2, MIG/MIX, PULSE AIM, PULSE AISi, etc. MIG
200DP-seriens svetsmaskin ar lamplig for vanliga material som svetsar material som kolstal, rostfritt stal , aluminium-
magnesiumlegering, aluminium-kisellegering och flusskarna tradar. Den har egenskaperna av att det inte stanks och att

det inte ar jamnt.

Prestandaegenskaperna visas nedan:

Ett digitalt DSP-kontrollsystem tillhandahalls for att realisera den exakta kontrollen av svetsprocessen och den stabila
baglangden.

Ett digitalt styrsystem for tradmatning tillhandahalls for att uppné exakt och smidig trddmatning.

Systemet har en inbyggd svetsexpertdatabas for att realisera automatisk intelligent parameterkombination.

Driftgranssnittet &r vanligt och maskinen anvander enhetligt justeringslage, vilket ar latt att forsta.

Maskinen har perfekt dubbelpulsfunktion, lite svetssténk och vacker svetsbildning.

Sarskild fyrstegsfunktion ar lamplig for metall med god varmeledningsformaga vid svetsning, och svetskvaliteten ar perfekt nar
ljusbagen slacks.

Tillverkningen av denna serie svetsmaskin 6verensstammer med GB15579.1-2004 Bégsvetsutrustning - Del 1: Svetsstromkallor.
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Forsiktighetsatgarder for EMC

Svetsning kan orsaka elektromagnetiska stérningar.

Storningsemissionen fran bagsvetsutrustningen kan minimeras genom korrekt installation och korrekt
anvandning.

Produkten som beskrivs i denna handbok ar en klass A-utrustning (galler alla andra tillfallen &n
bostadsomraden som drivs av offentliga lagspanningssystem).

Varning: Klass A-utrustning ar inte tillamplig pa bostadshus som drivs av offentliga lagspanningssystem.
Pa grund av lednings- och stralningsstorningar ar det svart att garantera elektromagnetisk kompatibilitet
pa dessa platser.

2-2 Rekommendationer om MKB

Innan bagsvetsutrustningen installeras ska anvandaren utvardera den potentiella elektromagnetiska stérningen i den
omgivande miljon. Overvaganden &r féljande:

Om det finns stromkablar, styrkablar, signal- och telefonledning pa eller under eller runt bagsvetsutrustningen ; Om det finns
utrustning for sédndning

och mottagning av radio och TV; Om det finns datorer och annan styrutrustning; Om
det finns utrustning med hog sékerhetsniva, sdsom industriell
skyddsutrustning; Den maste ta hansyn till halsan hos personalen som arbetar runt, fér att se om det finns

personer som bar horsel
-stéd och anvandning av pacemaker; Om

det finns utrustning for kalibrering eller testning; Var

uppmarksam pa stérningsimmuniteten hos annan omgivande utrustning. Anvandaren ska se till att andra enheter som anvands
i narheten ar kompatibla, och detta kan behova ytterligare skyddsatgarder;

Tiden for svetsning eller andra aktiviteter.

Omfattningen av miljon som ska beaktas beror p& byggnadens struktur och andra méjliga aktiviteter. Denna omfattning kan
Overskrida gransen for sjalva byggnaden.

2-3 Stoérningsreducering

Offentligt elférsorjningssystem

Bagsvetsutrustningen ska anslutas till det allmanna elnatet pa det satt som rekommenderas av
tillverkaren. Om storningar uppstar ska ytterligare forebyggande atgarder vidtas, till exempel for att
lagga till ett filter i det allmanna elnatet. For stationart monterad bagsvetsutrustning ar det nodvandigt
att dvervaga skarmningsproblemet for dess stromforsorjningskabel (metallror eller andra likvardiga
metoder kan anvandas for skarmning). Skarmningen ska garantera el

kontinuitet. Skarmskiktet ska ocksa anslutas till huset for svetskraft for att garantera god elektrisk kontakt mellan dem.

Underhall av bagsvetsutrustning Rutinunderhall

av ljusbagssvetsutrustning ska utforas pa det satt som rekommenderas av tillverkaren. Nar svetsutrustningen ar igang ska alla
inlopp, hjalpdppningar och tackplatar pd utrustningen vara stangda och ordentligt &tdragna. Bagsvetsutrustningen far inte
modifieras i ndgon form om inte motsvarande &ndringar och justeringar &r tillatna i manualen. Speciellt ska gnistgapet hos den
ljusbagsinitierande anordningen och ljusbagsstabilisatorn justeras. Svetskabel Svetskabeln ska vara sa kort som méjligt och
nara varandra, nara eller nara golvlinjen.

Ekvipotentialdverlappning

Det ar nodvandigt att vara uppméarksam pa 6verlappningen av alla metallféremal i den omgivande miljén.

Overlappning av metallféremal med arbetsstycke okar risken for arbete. Nar operatorer vidror metallforemal och elektroder
samtidigt kan de traffas av elektriska stotar. Operatorer ska vara isolerade fran alla dessa metallféremal.




Anvandarmanual .

03

M Jordning av |nSta||at|OnSkraV

arbetsstycket Med tanke pa den elektriska sakerheten eller arbetsstyckets position och storlek kan arbetsstycket, t.ex.
skrovet eller byggnadens stalram, far inte jordas. Forbindelsen mellan arbetsstycket och marken kan, men

inte alltid, minska emissionen. Darfor ar det nodvandigt att férhindra 6kningen av elektriska stétar eller

skador pa annan elektrisk utrustning som orsakas av arbetsstyckets jordning . Vid behov ska arbetsstycket

anslutas direkt till marken. Men i vissa lander ar direkt jordning inte tillaten, den kan endast realiseras med

lamplig kapacitans enligt landets bestammelser.

B Skarning

Att selektivt skdrma omgivande utrustning och andra kablar kan minska den elektromagnetiska stérningen.
For speciella applikationer kan det 6vervagas att avskarma hela svetsomradet.

3-1 Installationsmiljo

B Den ska placeras i inomhusmiljé utan direkt solljus, inget regn, l1ag luftfuktighet, mindre damm och
omgivande lufttemperatur varierande fran -10°C till +40°C.

Marklutningen far inte dverstiga 15°.

Ingen vind tillats vid svetsstationen, om nagon, skold behovs.

Det ska bekréftas att ett utrymme pa minst 20 cm ska hallas framfér och bakom svetsen
maskin for att garantera god luftkylningscirkulation, och det ska finnas ett utrymme pa minst 10 cm pa
hdger och vanster sida av svetsmaskinen.

Nar du anvander vattenkyld svetsbrannare, spruta in rent vatten i vattenkylningsmaskinen och betala
uppmarksamhet pa frysskydd.

3-2 Kvaliteten pa natspanningen

B Vagformen ska vara standard sinusvég, det effektiva véardet &r 220+10% och frekvensen &r 50Hz/
60Hz.
B Obalansgraden for trefasspanning y5% Teknisk

B parameter for stromforsoérjningen

3-3 Grundlaggande parametrar

Modell av svetsmaskin MIG 200DP
Mark ingdngsspanning 220V+10%
Mark ingangsstrom 35,2A

Nominell uteffekt
kapacitet TTKV.A
Utgé anning ut;

gangs'spanmng utan 60V
belastning

Nominell arbetscykel 0

faktor 80 %
Effektfaktor COSY 0,73

Verkningsgrad y 85 %
Matt (mm) 420*170*250
Nettovikt (kg) 8,0
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B vanuella svetsparametrar for belaggning (MMA-lage)

SpeCIfIkatloner for MIG200DP
svetsmaskin
Markstrom (A) 30-160A
Termisk ljusbagsstrom 10~100A
(HOTI)
Aterstall fabriksinstaliningarna A/
(DFLT) PAAV
B Enade gasskyddade svetsparametrar (SYNC MIG)
Specifikationer for MIG 200DP
svetsmaskin
Markstrom (A) 30 ~ 200A
Baglangd -50-50
Bagkraft -50-50
Pulsgasskydd: AISi5 (aluminiumkisel), AIMg5
Materialval (aluminiummagnesium)

Vanligt gasskydd: STAL (kolstal)

pa traden (storlek)

Pulsgasskydd: 1,2 diameter
Vanligt gasskydd: 0,8, 1,0

Driftlage (lage)

2TyATySpot
Gasforstromningstid 0-20S
(GPR)
Lag "
2 . . i 1-10 miljoner
tradmatningshastighet (FDC)
Aktuell nedfoérsbacketid 0,1-10s
(DWSL)
Fyrstegs 10~100y
ljusbagsslackningsstrom (CRAT)
Punktsvetsning (SPOT) 0,1-2
Gasfordréjningstid (GPO) 0,1-20s
Aterbranningstid (BURN) 0,01-1s
Aterstall
PA/AV

fabriksinstaliningar (DFLT

Obs: Vissa parametrar i foregae

nde tabell anvands endast i vissa funktioner
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Kontroller och granssnitt

4-1 Kontroller och granssnitt

B Kontrollerna och granssnitten for framre och bakre paneler for svetsmaskinen visas i figur 4-1 och figur
4-2.

\
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MIG 160
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4
8
7 6 ¢} 5
B ol
Figur 4-1 Strukturdiagram for frontpanel Figur 4-2 Strukturdiagram for bakpanelen
(Naturvaror rader) (Naturvaror rader)
L] y1yVippstrombrytare
B 2y Stromledning
O Y3y Granssnitt for cylinderuppvarmning
B 4y Flakt
B {5y Gasgranssnitt
B {6y Uttag (-) for svetsmaskin
= y7yUtgangsuttag (+) for svetsmaskin
B y8yCentralt uttag
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4-2 Anslutningsguide for utrustning

Anslut utgangsuttaget (-) for svetsmaskinen med det svetsade arbetsstycket genom en jordkabel.
Anslut till det centrala uttaget for svetsmaskinen med en gasskyddad svetspistol.

Anslut svetsmaskinen med gasregulatorn eller doseraren genom ett gasror.

Anslut den trefasiga ingangskabeln till vaxeln och anslut tillforlitligt med jordledningen.

Stéang av den automatiska luftstrombrytaren pa fordelningsladan.

Efter att ha avslutat ovanstdende arbete, installera tillbehoren till trddmatningssystemet och ladda
svetstraden. Valj motsvarande traddiameter och tradmaterial pa kontrollpanelen

svetsmaskin, och anslut den specificerade skyddsgasen for trddmaterialet. Justera spanningsratten till
standardlaget och stromratten till 6nskad strom for att erhalla lamplig svetsspecifikation och bérja svetsa.

Se de relevanta avsnitten i denna handbok for detaljerade funktioner och operationer.

Gasventil regulator

Kontrollbox (AC 220V)

Jord

Svetsstromkalla Ing&ngskabel

9

Gasror

Gasflaska

Svetskabel

Svetspistol Arbetsstycke

Slipat éver 14 mm

Bild 4-3 Anslutningsdiagram
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Instruktioner for display

5-1 Introduktion till displayens funktioner

GAS

- B MIG 160 = !

DIGITAL cc 2 m

VOLTAGE CURRENT

@ svynerciCMIG @ stEEL co: @ o:smm ®

MIG STEEL MIX 1.0 MM at
A ® ]) ® () ® ®
@urrTnc |V @ vro
@ uma
&

Display for MIG 160 PFC

B Granssnitt for panelinstallning pa forsta nivan

Efter uppstart kommer svetsmaskinen automatiskt att ga in i panelinstallningsgranssnittet pa forsta nivan.

Under svetsning kommer den ocksa automatiskt in i panelinstallningsgranssnittet pa forsta nivan.

(1) Strém- och spanningsreglering Vred
H anvands for att reglera strdmmen och ratt G anvands for att reglera spanningen/baglangden.
(2) val av svetslage Knapp A

anvands for att vélja svetslage. Se Tabell 5-1 Jamforelsetabell for svetslagen for specifika svetslagen.

(3) Konb B anvands for val av svetsgas.
(4) Konb C anvands for val av MIG-tradsstorlekar.
(5) Vred D anvands for val av svetslage.
(6) Konb E anvands for att spara svetsparametrar.

(7) Konb F anvands for snabbmatning av gaskontroll och MIG-svetstrad.
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5-2 Installningar fér manuell MMA-svetsning

Om parametrarna som ar lagrade i svetsmaskinen inte behdver &ndras kan svetsmaskinen starta svetsningen
direkt efter uppstart. Annars ska svetsmaskinen justeras med steg 1, 2 och 3.

1. Tryck p& knappen for val av svetslage for att valja MMA-svetslage.

2. Justera vredet A for att stélla in svetsstrom |I.

2. Justera vredet B for att stélla in bagkraften.

4. Borja svetsa.

Alla parametrar som justerats av steg 1, 2 och 3 kommer att sparas automatiskt efter svetsstart och forblir

ofdrandrade &ven om maskinen stangs av i mitten.

Det finns tre justerbara parametrar for manuell svetsning med téckt elektrod:

1. Strém: 30 - markstrom for svetsning. Valj lamplig strom enligt processen.

2. Bagkraft: ljusbagskraften ska bestammas enligt elektroddiameter, instéllningsstrom och process

krav. Om bagkraften ar stor kommer droppdverforingen att ga snabbt och det &r inte latt att fasta elektriciteten.
ode; men om bagkraften ar for stor kommer stanken att 6ka; om bagkraften ar liten kommer det att finnas

lite stank och svetsen blir bra, men bagen blir mjuk eller sa ar det latt att fasta elektroden.

Bagkraften ska tkas speciellt nar den tjocka elektroden anvands vid lagstrémssvetsning.

3. Varmslagande ljusbagsstrom (Hotl): 10-100A

5-3 Instéallningar for MIG/IMAG-svetsning

Justerbara parametrar for gasskyddad MIG/MAG-svetsning :
1. Aktuell:

Svetsmaskinen anvander det inbyggda intelligenta systemet med funktionen fér enande. Anvandaren
kan vélja motsvarande strom enligt tjockleken pa den svetsade platen, och trddmatningshastigheten
behover inte justeras.

2. Baglangd:

Fabriksinstallningen har angett standardbaglangden (=0), och anvandaren kan pa lampligt satt 6ka eller
minska baglangden p& denna basis enligt processkraven.

3. Induktans/bagkraft:

Standardinduktansen som ges av fabriksinstallningenar 0, och anvandaren kan pa lampligt satt 6ka
eller minska induktansen/bagkraften baserat p& processen.

For olika svetsmetoder har induktansen olika funktioner:

MIG/MIX: < 0: fa en hardare och stabilare bage, =0: medium bage, > 0: mjuk bage, sma stank.

4. Val av svetsmaterial och traddiameter:

Det finns inget separat alternativ for trdddiameter och material, och anvandaren kan vélja motsvarande
svetsmetod enligt basmetallen och trddmaterialet. For val av motsvarande svetslage, se Tabell 5-1
Jamforelsetabell for svetslagen.

5. Val av driftlage:

Valet av driftlage finns i den andra nivans parameterinstallningsmeny. Det finns tre driftlagen: 2T\4T\SPOT.




B Driftlage
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2T-: tryck pa pistolbrytaren for att starta svetsprocessen, slapp pistolbrytaren for att avsluta svetsprocessen.

! GPR i ! GPOt i

2T Driftlage

4T : tryck och slapp pistolbrytaren for att starta svetsprocessen, tryck och sléapp pistolbrytaren igen for att

avsluta svetsprocessen.

7
F—

P GPR i i GPO

4T Driftlage




Hott SLOPPA

SLOPPA Endt

Hotl

Robotsignal

ARC av

S2T Driftlage

GPR

DWSL IE GPO ot

S4T Driftlage
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Matarenhet
1
2
3 (1) Tryckhandtag

(2) Tradpresshjul
(3) Matarhjul

6-2 Specifikation och installation av tradmatningsrulle

Tyckskalan &r placerad pa tryckhandtaget och det finns olika tryckforhallanden for svetstradar av olika material och diametrar, som
visas i Tabell 6-1 och Figur 6-2. Vardena i tabellen &r endast for referens.

= Typ 1 ar lamplig for s o i d a harda trddar, sdsom karnkolstal och rostfri staltrad.
u Typ 2 ar lamplig for mjuka tradar, sdsom aluminium- och koppartrad.
(

Typ 3 &r lamplig for rorsvetstrad.

Anvand tryckhandtaget for att justera trycket pa matarhjulet.

OBS! For hogt tryck kommer att gora att traden plattas till, att belaggningen forstérs, att trddmatarhjulet slits for snabbt
och att trddmatningsmotstandet okar.

Tabell 6-1

Traddiameter
Typ y0,8y10y1,2
av
trddmatningsru
1 3 3 2.5
2 15 1.5 15
3 S— i 2
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Platt rulle U-form Platt rulle

— m

V-form U-form Raffla

Tryckhandtagsvag Typ 1 Typ2 Typ3
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Installation av brannare

7-1 Installation av en gasskyddad brannare

For att sakerstalla smidig svetsning, kontrollera att trddmatningsroret och kontaktréret matchar brannarens typ och att
trddmatningsroret matchar traddiametern och typen. Om tradmatningsroret &r tatt eller l6st okar tradmatningsmotstandet vilket leder
till instabil trAdmatning. Dra &t brannarens snabbkoppling for att férhindra spanningsfall pa kontaktytan. Los kontakt orsakar tryckfall,

vilket gor att brannaren och trddmataren Gverhettas.

B Foljande bild visar tradledarenoch dess installation:

Tradledare

Tradledare

Kapilarrér J[Kapilérrér
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Foljande bild visar Teflon tradledareoch dess installation.

Teflonslang (lamplig for
matning av aluminium och
dess legeringstradar)

Teflonslang (stracker sig
till tradmatningsrullar)
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Underhall

8-1 Forsiktighetsatgarder

Svetskabeln och utgangsuttaget pa svetsmaskinen &r ordentligt anslutna. Annars kommer uttaget
att bréannas ut och svetsningen blir instabil.

Hall svetskabeln borta fran metallféremal pa golvet och forhindra kortslutning i svetsmaskinens
utgangskabel.

Forhindra skador pa kablage.

Skydda svetsmaskinen mot deformation genom stotar; stapla inte tunga foremal p& svetsmaskinen.

Se till att svetsplatsen ar val ventilerad.




Anvandarmanual .

8-2 Regelbunden inspektion och underhall |

Anvandare ska ta bort damm m.m. pa svetsmaskinen med tryckluft en gang var 3-6 manad och
kontrollera att alla delar ar ordentligt atdragna.

Kontrollera regelbundet om kabeln ar skadad, om reglervredet &r l6st och om delarna pa panelen ar
skadade.

Byt ut kontaktréret och trédmatningsrullen i tid och rengér tradledare regelbundet.

8-3 Fel och felsdkning

Foljande punkter ska kontrolleras innan svetsmaskinen inspekteras och repareras:

Kontrollera om frontpanelens status och svetsparametrar for svetsmaskinen visas korrekt och om
knapparna och rattarna fungerar korrekt.

Kontrollera om ingdngskabeln till svetsmaskinen ar korrekt och tillforlitligt ansluten.

Kontrollera om svetsmaskinens jordkabel &r korrekt och tillforlitligt ansluten.

Kontrollera om svetskabeln &r korrekt och tillforlitligt ansluten.

Kontrollera om gasledningen ar oblockerad och att gasregulatorn eller doseraren fungerar korrekt.
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Felkoder

Svetsmaskinen kommer att skyddas automatiskt vid eventuella undantag. Visad larmkod, fenomen, orsak och elimineringsmetod

visas i Tabell 9-1.

Tabell 9-1
Felkod Fel Orsak Felsokning
Undantag for Displaypanelens lagringsfunktio Stang av maskinen och satt
ERR 1000 minneschip &r onormal. tillbaka displaypanelen.
Stang av maskinen.
o . Brannarens Kontrollera om den
ERR 0100 Utgangsisoleringsfel utgang Ar ansluten il positiva polen som dras ut ur
héljet. maskinen ar ansluten
till holjet.
Motorstrom storre 4 i 5 4 i i
ERR 0200 Tradmatningsmotstandet K?ntrollera tradmatningen i
an5A ar stort. tradplattan.
ERR 0300 Motorstrom storre Tradmatningsmotstandet Kontrollera trddmatningen i
an 3 A ar stort. tradplattan.
Hfstig:jhetsaterk?ppIlngslednlngen Kontrollera
ERR 0400 Hastighetsaterkonplingsli paltra mataren ar trasig hastighetsaterkopplingslinjen.
astighetsaterkopplings mueécﬁer felaktig.
Kontrollera om flakten roterar
. ’ Svetsmaskinen ar dverhettad.
ERR 0001 Inverter Gverhettning och om termobrytaren &r
frdnkopplad.
) Kontrollera om nétsladden
ERR 0002 Strémfel Kontakta elektriker. upplever fasforlust.
ERR 0003 Lang tid utan belastning Lang\olarlg L Kontrollera brannarens strémbrytare.
tomgéngsutgang intraffar.
Langtidsutgéende Langtidsutgdende kortslutning
ERR 0004
Kortslutning intraffar. Kontrollera svetskretsen.
VRD-stromavbrottet intréffar
VRD-fel pa styrkortet Kontrollerat
ERR 0005 ' spanningsaterkopplingskabeln.
ERR 0006 Svetsmaskinens Manskliga fel forekommer. Starta om maskinen.
funktionsfel
Daii tsbarhet Langvarig kortslutning
allg svetsbarhet. uppstér mellan svetstrad och
ERR 0007 Starta om maskinen.
arbetsstycket.
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Tekniska dokument

10 Diagram over huvudkretsen

B Huvudkretsschema
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