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GRATTIS TILL DIN NYA HAKAS
SVETSMASKIN.

Du har gjort ett bra val genom att vélja en &kta och original HAKAS svetsmaskin. HAKAS portabla svetsmas-
kiner ar konstruerade for enkelt, smidigt och hogkvalitativt svetsarbete. Den forsta HAKAS-svetsmaskinen
levererades till en kund 1972. Sedan dess har HAKAS varit kant fér sina svetsmaskiner som kombinerar svets-
kvalitet med svetsmaskinens funktionalitet och hallbarhet.

Din HAKAS-svetsmaskin har den mest omfattande garantin pa marknaden. Kontrollera garantivillkoren och
registrera din garanti inom 30 dagar efter att du kdpt din svetsmaskin. Vart omfattande service- och ater-
forsaljarnat star till din tjanst for att hjalpa dig att halla din svetsmaskin sa gott som ny genom att tillhandaha-
lla det underhall och de reparationer som din svetsmaskin behdver. For att hitta ditt narmaste servicecenter,
besok var webbplats pa www.hakas.fi. Lds denna bruksanvisning noggrant. Den ger dig vagledning om hur
du anvander din svetsmaskin pa ratt satt och belyser dven de risker som ar forknippade med anvandningen
av din svetsmaskin. Vi vill ge dig den béasta anvandarupplevelsen for enkelt, problemfritt och hégkvalitativt
svetsarbete. Nar den anvands pa ratt satt kommer din nya HAKAS-svetsmaskin att ge dig aratal av kvalitetss-
vetsning.

Nar du valjer denna HAKAS-svetsmaskin tror vi att den kommer att kunna uppfylla dina svetsbehov, inte bara
nu, utan under manga ar framover.

HAKA'S



CONGRATULATIONS ON YOUR NEW HAKAS
WELDING MACHINE.

You have made a good choice by choosing a genuine and original HAKAS welding machine. HAKAS portable
welding machines are designed for easy, effortless and high-quality welding work.

Please read this manual carefully. It will guide you in the correct use of your welding machine and will also
highlight the hazards associated with the use of the welding machine. \We want to provide you with the best
user experience for easy, hassle-free, high-quality welding. Used correctly, your new HAKAS welding machi-
ne will provide you with years of quality welding.

This user guide is in Swedish. If you prefer to read it in English, Finnish or Estonian please visit our website
www.hakas.fi, www.hakas.se or www.hakas.ee and download the User Guide in your preferred language.

ONNITTELUT UUDESTA HAKAS-HITSAUS-
KONEESTASI.

Olet tehnyt hyvan valinnan valitsemalla aidon ja alkuperaisen HAKAS-hitsauskoneen. HAKAS kannettavat
hitsauskoneet on suunniteltu helppoon, sujuvaan ja laadukkaaseen hitsaustyohdn. Lue tdma kayttéohje huo-
lellisesti. Se auttaa sinua kdyttamaan hitsauskonetta oikein ja kertoo myods hitsauskoneen kayttdon liittyvista
riskeista. Haluamme antaa sinulle parhaan kayttokokemuksen helppoon, hairiéttdmaan ja laadukkaaseen
hitsaukseen. Oikein kaytettynd uusi HAKAS-hitsauskoneesi antaa sinulle monta vuotta laadukasta hitsausta.

Tama kayttdohje on ruotsinkielinen. Jos haluat lukea sen mieluummin englanniksi, suomeksi tai viroksi, voit
kayda verkkosivuillamme www.hakas.fi, www.hakas.se tai www.hakas.ee ja ladata kdyttéohjeen haluamallasi
kielella.

PALJU ONNE UUE HAKAS KEEVITUSMASI-
NA PUHUL.

Te olete teinud hea valiku, kui olete valinud ehtsa ja originaalse HAKASe keevitusmasina. HAKASI kaasaskan-
tavad keevitusmasinad on mdéeldud lihtsaks, vaevata ja kvaliteetseks keevitustooks.

Palun lugege seda kasutusjuhendit hoolikalt 1&bi. See juhendab teid keevitusseadme Sigel kasutamisel ja
toob esile ka keevitusseadme kasutamisega seotud ohud. Soovime pakkuda teile parimat kasutuskogemust
lihtsaks, muretut ja kvaliteetseks keevitamiseks. Oigesti kasutatuna pakub teie uus HAKAS keevitusmasin
teile aastaid kvaliteetset keevitustdod.

See kasutusjuhend on soome keeles. Kui soovite seda lugeda inglise, soome voi eesti keeles, klllastage meie
veebilehte www.hakas.fi, www.hakas.se vdi www.hakas.ee ja laadige alla kasutusjuhend teie soovitud keeles.

HAKA'S

© Alla rattigheter forbehallna/20240402



Bruksanvisning
HAKAS PLUSMIG 200
Publicerad av
Wallius Svetsmaskiner Ab
Muurlantie 510
25130 Muurla
FINLAND
www.hakas.fi
Datum fér ursprunglig publicering
2.4.2024

Begrénsningar

Reproduktion av denna publikation, helt eller delvis, utan skriftligt tillstdnd ar forbjuden. Wallius

Svetsmaskiner Ab forbehaller sig ratten att &ndra den tekniska informationen i denna bruksanvis-
ning.

HAKA'S



SISALLYSLUETTELO

L INLEDNING .. ... .. i it n s s nnnnnnnnnnnnns 6
11 Allman information . . . . . . L 6

1.2. Utrustningens egenskaper . . . . . . . . . . 6

1.3. Anvandningsandamal, allman information om svetsning och maskinens huvuddelar. . .7

14. Delartill svetsmaskiner . . . . . . . . . 7

2. SAKERHETSFORESKRIFTER . ... ... ..o e et 11
21. Introduktion till anmarkningaroch varningar . . . . .. . ... ... .. ... . ... . ..., N

2.2. Instruktioner for séker anvandningavenheten. . . . . . ... ... L L. 1

2.21. Allmanna sakerhetsanvisningar 1

2.2.2. Sékerhetsanvisningar vid anvandning av svetsmaskinen 1

3. ATGARDER FORE ANVANDNING. . ...ttt it e e eennnnns 14
3.1. Avlagsnande av forpackningsmaterial och produktinspektion . . . . ... ... ... ... 14

3.2. Anslutning tillelndtet. . . . . . . . .. 14
3.3.Installation avutrustning . . . . . .. 14

3.4 Installation av ytterligareentradrulle . . . . ... ... ... ... L 15

4. ANVANDLING. . ... .. ittt it s e e s s sns s naannnnnnnnns 19
41. Accesspanel. . . . . e 19

A2 Valavsprak . . . . . . . 19

4.3. Starta MIG-svetsning. . . . . . . . .. 20

4.4 Fogensvetsning . . . . . . . 21

45 Starta TIG-svetsning . . . . . . . 22

4.6. MMA (Puikko)-hitsaustydn aloittaminen. . . . . .. ... ... ... ... . ... . ... ... 23

5. PROBLEMLOSNING .........c¢ciiiiiii ittt it snsn s nnannnnnns 24
6.SERVICE ...... ... i it it e e e 28
6.1 Allman information. . . . . . . . L 28
6.2.Dagligtunderhall . . . . . . .. .. 28
6.3.Renhallning . . . . . . . 28

6.3.1. Rengdring av kabeln 28

6.3.2. Rengdring av gasmunstycket 28

6.2.3. Rengdring av stromférsdrjningsenheten. . . . . . . . . ... L L L. 29
6.3.Utbyte avslitdelar. . . . . . . . .. 29

6.4. Inspektion avtradmatarverket . . . . . . ... 30

6.5. Inaktiveraenheten . . . . . . 30
Z.FORVARING .. ... ... i i s nnnnnnnnnnnns 30
71. Forvaringavmaskinen . . . ... 30

7.2. Lagring avfyllnadsgarn. . . . . . . .. 30

8. TEKNISKA SPECIFIKATIONER. . . . ... i e i e e 31
9. BLOCKSCHEMA. .. .. i i ettt e et a e e a e 32
10. MEDDELANDE . . ... it e et 33
11. HAKAS EWT 2500 €3 -SVETSBRANNARE. ..........c0vuunnnnn. 34
12. GARANTI OCH KONTAKTUPPGIFTER ... ... . oo oot 36

© Alla rattigheter forbehallna/20240402



INLEDNING

1. INLEDNING

1.1. Allman information

Du har gjort ett bra val genom att vélja en &kta och original HAKAS svetsmaskin. HAKAS svetsmaski-
ner &r konstruerade for enkelt, smidigt och hdgkvalitativt svetsarbete. Nar den svetsmaskin du kdper
anvands pa ratt satt kommer den att ge dig kvalitetssvetsning i manga ar framdver.

Denna bruksanvisning innehaller viktig information, allmanna anvisningar och varningar for an-
vandning, sakerhet, underhall och service av din nya svetsmaskin. Las igenom bruksanvisningen
noggrant innan du anvander utrustningen och bdérjar svetsa. Den &r inte avsedd att utbilda an-
vandaren av svetsmaskinen till svetsare och ar inte heller en komplett underhallshandbok. Den ar
avsedd som referensmaterial for kvalificerade personer som anvander svetsmaskiner.

OBS - Las denna bruksanvisning innan du anvander eller underhaller svetsmaskinen.
Nér du har last bruksanvisningen ska du forvara den pa en torr plats nédra svetsmaskinen
for framtida referens. Denna handbok maste medfdlja maskinen under hela dess livscy-
kel.

Mer information om HAKAS produkter, inklusive tillbehér, reservdelar och férbrukningsvaror som
passar for denna svetsmaskin, finns pa www.hakas.fi.

Anvand endast dkta HAKAS ORIGINAL™ reservdelar, tillbehor, kopplingar och férbrukningsartiklar
till din svetsmaskin for att sakerstalla kvalitet och lang livslangd. For fullstandig tillganglighet, besdk
www.hakas.fi.

1.2. Utrustningens egenskaper

HAKAS PLUSMIG 200 ar konstruerad for att gora svetsningen sé enkel och problemfri som majligt.
Svetsmaskinen ar konstruerad for MIG/MAG, MMA (stick) och Lift TIG DC-svetsning av stal, alumi-
nium, rostfritt och syrafast stal. Svetsmaskinen HAKAS PLUSMIG 200 ar avsedd att anvandas i ett
enfasigt elnat.

Svetsmaskinen ar utrustad med ett barhandtag, fran vilket den kan baras till arbetsstationen. Maski-
nerna finns tillgangliga med en tvahjulig HAKAS YELLOWTAXI™ svetsmaskinsvagn fér enkel tran-
sport och férvaring av gasflaskan, svetsmaskinen och svetstillbehéren (tillval).

HAKAS PLUSMIG 200 svetsmaskin ar lamplig for MIG-svetsning med tillsatsmaterial fran 0,6 till 1,0
mm tjocklek. Svetsmaskinerna ar fabriksmonterade med forinstallerade matarhjul for svetstradar
fran 0.8 till 1,0 mm tjocklek. Genom att vrida matarhjulet pa maskinen och byta munstycke kan mas-
kinen svetsa 0,8-1,0 mm tjocka fylltradar eller flusstradar. For tunnare eller tjockare svetstrad maste
matarrullen andras for att matcha tradens tjocklek.

HAKAS PLUSMIG 200 svetsmaskin ar lamplig for elektrodsvetsning med elektroder fran 1,6 till 4,0

mm. Fér TIG-svetsning kan svetsmaskinerna anvanda 1,6 mm, 2,0 mm, 2,4 mm eller 3,2 mm elektro-
der.
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OBS - En tjockare trad ar billigare och mindre benégen att drabbas av matnings-
problem. A andra sidan &r tunn trad mer ldmplig fér tunna material.

OBS - Svetsmaskinen far endast anvéndas foér svetsning! Det ar férbjudet att anvdnda
svetsmaskinen fér ndgot annat &ndamal. All annan anvéndning kan skada maskinen
eller vara farlig fér anvédndaren.

1.3. Anvandningsandamal, allman information om svetsning och maskinens huvuddelar

Vid korrekt anvdndning ger HAKAS svetsmaskin ett hdgkvalitativt svetsresultat med alla de svets-
processer den innehaller (MIG/MAG, Stick och Lift TIG). Forutom svetsmaskinen paverkas svetsre-
sultatet av svetsarens erfarenhet, den tillgangliga elkraften, de férbrukningsvaror och tillbehér som
anvands samt de installningar och justeringar som operatéren gér. Instaliningarna och justeringarna
maste godras korrekt for att uppna dnskat svetsresultat.

Vid svetsning skapas en ljusbadge mellan det arbetsstycke som ska svetsas och svetselektroden. For
att uppna en sluten krets som mojliggor en lyckad svetsning maste en jordkabel fastas pa det objekt
som ska svetsas. Fastpunkten for jordkabeln maste vara ren for att sakerstalla att en ljusbage bildas
och att svetsen ar av god kvalitet. Svetsbrannaren (MIG- och Lift TIG-svetsning) maste vara korrekt
monterad och slitdelar méaste bytas ut vid behov for att sékerstélla en lyckad svetsning och svetsk-
valitet, eller pd samma satt, i fallet med stick svetsning, maste en stickhallare anvandas.

1.4. Delar till svetsmaskiner

| detta avsnitt presenteras svetsmaskinen HAKAS PLUSMIG 200, dess huvudkomponenter och
eventuella tilloehdr som kan ingé i svetsmaskinspaketet i bilder. Dessa bilder kommer ocksa att
refereras till senare i handboken. Observera att bilderna endast ar avsedda som referens och att de
tillboehor som ingar i det paket du koper kan skilja sig bade till innehall och utseende fran de produk-
ter som visas pa bilderna i denna bruksanvisning. Kontrollera i séljpaketet vad som ingar i paketet for
den svetsmaskin du koper.

© Alla rattigheter forbehallna/20240402
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INLEDNING

FRONT PANEL
1. LCD-skérm 7. Extra kontakt for spoolgun-bran-
2. \anster valjarhjul/knapp nare
3. Hemknapp 8. DIX 50 - minuskontakt
4, Hoger valjarhjulfknapp 2. DIX 50 - pluskontakt
5. Instaliningsknapp 10. Kabel fér polaritetsbyte

&, EURO-kontakt far MIG-brannare

8 HAKAS PLUSMIG 200



HAKAS PLUSMIG 200

SIDOPANEL

1. Startknapp fér trddmatning
12, Justering av trycket for
tradrmatningen

13. Tryckarm

14. Tradstyrningsspiral

15. Matningshjul

16. Fingerskruv for matningsh-
julet

17. Fastmutter for tradrullen

18. Justering av rullbromsen

BAKPANEL

OFF
21. Stromkabel med kontakt

19. Snabbkoppling for gasans-
lutning 20. Strémbrytare ONJ/

o

00
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INLEDNING

10

2L ro,

© © 53] 32)

UTRUSTNING
22 MIG-brannare 29. Bréannaravtryckare
23. EURO-kontakt 30. Tradledare
24. Gasmunstycke 31. Mattpress
25, Strommunstycke 32. DIX 50-kontakt
26, Lasfiader for gasmunstycke 33, Stavhallare
27. Strémdysans hallare 34. Gasslang, kldamma och snab-
28. Brénnarhals bkoppling (&) pa bilden)
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SAKERHETSFORESKRIFTER

2. SAKERHETSFORESKRIFTER

21. Introduktion till anmarkningar och varningar

OBS - Sa har anger bruksanvisningen de punkter som &r sérskilt viktiga for effektiv an-
véndning och underhall av svetsmaskinen samt for korrekta arbetsmetoder..

VARNING - Detta anvénds for att ange var de férfaranden som beskrivs i bruksanvis-
ningen kan utgdra en fara fér anvdndaren om anvéndaren inte foljer de instruktioner
som ges i bruksanvisningen.

VARNING « Sé har markeras illustrationerna i instruktionsboken nér de handlar om en
sékerhetsfraga som &r viktig att tédnka pa nér man arbetar.

2.2. Instruktioner for saker anvandning av enheten

2.2.1. Allmanna sakerhetsanvisningar

Observera foljande allmanna sékerhetsanvisningar for svetsaggregatet:

» Las bruksanvisningen noggrant innan du bdrjar anvanda svetsmaskinen. Spara instruktionerna,
de bor folja med svetsmaskinen under hela dess livscykel. Om du behdver mer omfattande instruk-
tioner @n de som ges i denna manual, vanligen kontakta Wallius Welding Machines Ltd. fér service.
» Anvand aldrig en defekt svetsmaskin.

» Anvand inte svetsmaskinen om den har tappats eller utsatts for kraftiga stétar. Efter inspektion
eller reparation av en auktoriserad verkstad ar svetsmaskinen saker att anvanda.

» Det ar forbjudet att dndra svetsmaskinens konstruktion utan tillverkarens medgivande. Otilldtna
andringar upphéaver tillverkarens produktansvar.

» Endast originalreservdelar som godkénts av tillverkaren far anvandas for reparation av svetsmas-
kinen och dess tillbehor.

» Ett rent arbetsomrade ar grunden for ett sakert arbete. Kontrollera alltid arbetsomradet innan
arbetet pabdrjas. Ta bort alla riskfaktorer.

» Svetsa inte i ndrheten av kanslig elektronisk utrustning, den kan skadas.

2.2.2. Sakerhetsanvisningar vid anvandning av svetsmaskinen

Beakta féljande sakerhetsanvisningar vid anvandning och underhall av svetsmaskinen:
» Anvand hudskyddande klader vid svetsning. UV-stralning fran svetsbagen branner huden.An-
vand inte brandfarliga klader i eller i narheten av svetsomradet.
» Anvand skyddshandskar som ar tillrackligt tjocka for att skydda mot svetsgnistor och varme.
_ » Anvand horselskydd och annan nédvandig skyddsutrustning.
{ f » Hantera heta arbetsstycken och svetsbrannaren varsamt. Varna dven andra personer for farorna.
(4 5\ » Varnaandra personer i riskomradet.
3 / » Svetsmaskinen far inte anvandas utan maskinskydd.
» Rikta inte svetsbrannaren mot dig sjalv eller andra personer.
» Om du far en elektrisk stét ska du omedelbart sluta svetsa. Koppla bort svetsmaskinens anslut-

© Alla rattigheter forbehallna/20240402
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SAKERHETSFORESKRIFTER

» Magnetfalt med hég stromstyrka kan orsaka funktionsstorningar i elektroniska apparater (t.ex.
pacemaker).
» Innan du anvander svetsmaskinen ska du alltid kontrollera att den &r elektromagnetiskt kompati-
bel med annan utrustning i omgivningen.
» Skydda dgonen med en svetshjalm som ar [dmplig fér svetsarbete och tillrackligt morka glaségon
( \ (DIN 8 - 13). - Att betrakta ljusbdgen med blotta 6gat &r UTTRYCKLIGT FORBJUDET! Ljusbagen kan
{ : ' skada 6gonen pa ett avstand av upp till 15 meter.

» Det ar forbjudet att anvdnda kontaktlinser vid svetsning. Kontaktlinser kan brannas in i hornhinnan
\ / av stralningsvarmen fran svetsbagen.

>< ningskabel fran uttaget.

g » Se upp for reflekterat svetsljus!
» Isolera svetsomradet med en icke-reflekterande vagg eller, om mojligt, arbeta i ett separat omra-
de.
» Skydda dig sjalv. Vid svetsning kan metaller som ar skadliga for halsan frigoras. Rekommenderade
><;. skyddsatgarder ar att anvanda en rokutsugare, en ventilerad svetsmask och skyddsklader.

» Inandas inte svetsgaser eller rok.
» Svetsa endast i obehandlade, rena och rostfria metaller for att minska rék- och gasbildning.
» Sorj for god ventilation, rokutsug eller anvand lamplig skyddsutrustning pa svetsarbetsplatsen.
» Anvandning av syrgas for ventilation &r forbjuden!
» Se upp for roterande trddmatarvalsar! En handske som fastnar mellan dem kan dra in fingret mel-
lan rullarna.
» Hall barn borta frdn svetsomradet.
» laktta bestammelser om skjutvapen. Se till att brandslackningsutrustning finns tillganglig och
flytta om méjligt allt brannbart och lattantandligt material bort fran svetsomradet. Se till att upp-
varmningen av den struktur som ska svetsas (varmeoverféringsférmaga) inte orsakar brandrisk eller
andra skador.
» Svetsgnistor, svetssprut och varme fran arbetsstycket kan utgéra en brandrisk.
» Forvara svetsmaskinen pa en plan yta sa att maskinen ar ventilerad.

» Om maskinens luftintag tacks éver kan maskinen bli éverhettad.

» Svetsning i ndrheten av brandfarliga och explosiva material eller i ett slutet utrymme ar férbju-

D

det! Om du av tvingande skal anda maste svetsa i ett brandsakert utrymme, maste du se till att det
inte finns nagon risk for antandning eller explosion. Se dessutom alltid till att ha standig uppsikt pa
sakert avstand for att sakerstalla utrymning.
» Vid svetsning av tankar som innehaller brandfarliga vatskor maste risken for explosion och brand
beaktas.
» Kontrollera att inga brannbara vatskor eller rent syre har sugits in i dina skyddsklader och att du
inte har nagra brannbara foremal (t.ex. cigarettandare etc.) i fickorna.
» En svetsmaskin ar en elektrisk apparat. For hog fuktighet, slitage pa kablarna eller mekaniska ska-
dor pa maskinen kan medfoéra risk for elektriska stotar.
» Se till att fas- och jordanslutningarna &r korrekt utférda och dverensstdmmer med géllande fores-
krifter.
» Svetsaggregatets anslutningskabel ar férsedd med en lindad grén ledare, som ALLTID maste
anslutas till skyddsjord.
» Det ar strdngt forbjudet att ansluta den gréna ledningen till spanning!
» Kontrollera att jordningen &r i gott skick efter anslutningen.
» Om du svetsar pa en plats som &r jordad till elnatet, se till att det inte finns nagot jordlackage i
maskinen eller trddmatarverket fran svetsstrommen. Lackage kan orsakas av extra foremal, t.ex. i
tradfacket.
» | hédndelse av lackage kommer svetsstrommen att ga genom elnatets skyddsjord och detta kan
leda till att natledaren forstérs och att det finns risk fér brand.
» Skydda anslutningskabeln mot vassa och fallande féremal. Reparera omedelbart den defekta
anslutningskabeln.
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SAKERHETSFORESKRIFTER

» Anvand alltid svetsmaskinen under uppsikt. Bryt strommen om du lamnar maskinens narhet.

» Forhindra att frammande foremal kommer in i maskinen. De kan skada maskinen och medféra
livsfara.

» Hantera maskinen forsiktigt pa ojamnt och/eller mjukt underlag (tipprisk). Placera inte maskinen
pa ett underlag som lutar mer an 10 grader.

» Anvand inte den elektriska apparaten i fuktiga miljder. Forvara maskinen pa en torr plats.

» Se till att maskinens elektriska ledare ar ordentligt isolerade och att det inte finns nagra struktu-
rella skador eller bucklor, t.ex.

» Om fukt tranger in i maskinen, t.ex. genom regn, kondens eller pa annat satt, 1at maskinen torka
ordentligt innan den anvands.

» Koppla bort maskinen fran elnatet nar den inte anvands. Blixtnedslag eller andra dverspanningar i
elsystemet kan skada maskinen.

» Koppla bort svetsmaskinen fran eluttaget vid underhall eller rengoéring for att undvika elektriska
stotar.

» Anvand inte maskinen utan maskinskydd.

» Lat kablarna ligga fritt i arbetsomradet, linda dem inte runt t.ex. metallrér. Kablar som lindas runt
metall bildar en spole som stér svetsningen och kan skada svetsmaskinen. -Det &r forbjudet att dra
svetsmaskinen i anslutningskabeln.

» Gasflaskan maste monteras och lasas fast i en for andamalet avsedd stéllning for att férhindra att

>< ' den valter.

» Gasflaskan ar farlig om den hanteras felaktigt. Kontrollera

© Alla rattigheter forbehallna/20240402
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HAKAS| ATGARDER FORE ANVANDNING

3. ATGARDER FORE ANVANDNING

3.1. Avlagsnande av forpackningsmaterial och produktinspektion

Packa upp svetsmaskinen och dess tillbehér ur transportférpackningen. Om svetsmaskinen har ska-
dats under transporten ska du omedelbart kontakta berdrt transportféretag och anméala skadan.

OBS « £n skadad svetsmaskin far inte anslutas till elnétet.

Om leveransen inte éverensstammer med den bestéllning som gjorts, kontakta séljaren av enheten.

3.2. Anslutning till elnatet

HAKAS PLUSMIG 200 svetsmaskin levereras som standard med 1-fas anslutning till 230V/50 Hz
elnat.

Anslut alltid stickkontakten till ett skyddsjordat uttag.
OBS . Kontrollera att ndtspanningen &r korrekt innan du ansluter svetsmaskinen till
elnétet.
OBS - Skyddsledarens isolator &r gulgrén. Den forsta anslutningen far endast utféras av

en auktoriserad elektriker!

VARNING - Felaktig anslutning av svetsaggregatet kan vara livsfarligt!

3.3. Installation av utrustning

1. Montera svetsbrannarens snabbkoppling i snabbkopplingen pa svetsmaskinens frontpanel.

OBS . Vinnan installationen pébdrjas, kontrollera att anslutningsytorna pé svetsbrénna-
rens snabbkoppling och svetsmaskinens snabbkoppling &ar intakta och rena..

Bilden ovan visar

1. Kontakthylsor

2. Kontaktstift

3. Mutter for andklamma
4. Gasanslutning

2. Dra at svetsbrannarens anslutning till mask

tsmaski-
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ATGARDER FORE ANVANDNING

nen och svetsbrannaren.

3. Avlagsna eventuell skyddshuv och pluggmutter fran flaskventilen.

4. Anslut tryckavlastaren/flodesmataren till flaskventilen.

5. Dra gasforsoérjningsslangen fran flddesmataren till svetsmaskinen.

6. Dra at slangklamman pa slanganslutningen till fldcdesmataren och fast gasforsorjningsslangens
snabbkoppling pa svetsmaskinen.

7. Oppna forsiktigt ventilen pa skyddsgasflaskan. Kontrollera samtidigt gastillférselslangens flides-
matare.

8. Stall in ratt gasflode med hjalp av skruven pa tryckregulatorn.

9. Kontrollera att slanganslutningarna ar tata genom att vrida skyddsgasflaskans ventil till stangt
lage. Om trycket pa flaskans manometer omedelbart borjar sjunka, dven nar magnetventilen pa
svetsaggregatet ar stdngd, finns det en lacka nagonstans.

VARNING - Om tryckregulatorn ar defekt, st&ng omedelbart flaskans ventil och sldpp ut
trycket. Det &r farligt att koppla bort manometern och slangar under tryck.

Nedan visas en referensbild av flddesregulatorn.
1. Tryckmatare for flaskan
2. Flddesmatare for gasférsorjningsslangen

10. Anslut svetsmaskinen till eluttaget.

11. Sla pa strommen till svetsmaskinen med strombrytaren (20).

12. Tryck in avtryckaren pa svetsbrannaren, svetsmaskinen gor ett klick och gasen bdérjar stromma.
13. Justera ratt gasflode med skruven pa tryckregulatorn.

14. Gasbehovet ar mellan 6 och 18 |/min.

3.4 Installation av ytterligare en tradrulle

1. Kontrollera att huvudstrombrytaren pa bakpanelen arilage OFF.
2. Valj lamplig trad for svetsuppgiften.
3. Forin tradrullen i svetsmaskinen pa tradrullens axel. Spolbromsens lasstift maste vara i lage

(punkt ett (1) i den bifogade bilden). u
é/'—

4. | ossa pinhjulets spannare (12) och dra spannaren mot dig. Detta kommer att flytta spannaren
bort fran pressarmen (13) som laser presshjulet och slappa presshjulet.
5. Trimma till ca 15 cm.

© Alla rattigheter forbehallna/20240402
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HAKAS| ATGARDER FORE ANVANDNING

VARNING - Nér du tar bort trédénden fran spolen far du inte sldppa taget om traden.
Om du inte haller i traden kommer spolen att bérja nystas upp och tradédnden kan t.ex.
tréffa 6gat.

6. Kontrollera att matarhjulet (15) passar till traden. Diametern pa den trdd som skall anvandas ar
stamplad pa matarhjulet.

7. Runda tradanden med en fil.

8. For in svetstraden genom tradledarens styrspiral (14) in i kapillarroret som leder till trdédens EU-
RO-kontakt (6).

9. Fortsatt att halla trdden med ena handen. Tryck ned tryckstangen (13) pa presshjulen. 10. Slapp
trdden med tryckstdngen nedat. Skjut spannaren (12) éver pressarmen (13) och las presshjulet.
11. Avlagsna gas- och tradmunstyckena fran brannaren.

OBS - Det ér frivilligt att ta bort gas- och trédmunstycket i detta skede. Du kan ocksa
fortsétta utan att ta bort dem.

12. Starta svetsmaskinen med strombrytaren (20) pa bakpanelen genom att vrida strémbrytaren till
lage ON och vanta tills svetsmaskinen startar, cirka fem (5) sekunder.

13. Med maskinens sidolucka fortfarande 6ppen, starta tradmatarverket genom att trycka pa trad-
matarverkets startknapp (11). Trddmatarverket startar endast i MIG-lage (se kapitel 4 i handboken,
om tillampligt).

14. Nar trdden har passerat genom tradledaren och traden ar synlig frdn munstycket, sluta trycka pa
trddmatarverkets startknapp (11).
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ATGARDER FORE ANVANDNING

VARNING - Se upp fér kabeln som kommer fran brénnaren.

OBS . Om kabeln inte gar till brénnaren, dra at spdnnaren pé tryckhjulen.

15. Pida hitsauspolttimen kaapeli aina mahdollisimman suorana asentaessasi hitsauslankaa hit-
sauspolttimeen.

OBS . Plasttradsledare kan skadas om inte brénnarkabeln &ar rak under installationen.

16. Om du har tagit bort strom- och gasmunstyckena, satt tillbaka dem pa plats. Dra at kraftmunsty-
cket med en lamplig skiftnyckel.

\
(D =

OBS . /Vrid alltid gasmunstycket medurs fér att ta bort och installera det. Moturs rotati-
on kan skada gasinjektorns Iasfiader.

VARNING - Var forsiktig vid hantering av heta delar!

OBS - Om du tar bort munstycket nér det &r varmt kan gdngorna skadas.

HAKAS PLUSMIG 200 17
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HAKAS| ATGARDER FORE ANVANDNING

17. Klipp av trdden ca 10-15 mm utanfor kraftmunstycket.

18. Justera matarhjulets tryck genom att antingen dra at eller lossa justerskruven (12) som trycker pa
tryckfjadern. Trycket bor vara sa lagt som majligt utan att hindra tradens passage.

19. Justera tradrullens broms genom att vrida pa justeringsmuttern (18) i anden av tradrullens axel.
Bromsen dras at nar du vrider justeringsm

OBS « Spédnningen i trédrullsbromsen &r da korrekt instélld nér det inte finns nagot slack
i trdden nér trédmatningen stannar. Om spolbromsen &r for hart spand blir trédmatnin-
gen ojdmn. Garnet kan fastna mellan garnen pa spolen och orsaka matningsproblem.

20. Se till att slangarna ar ordentligt fastsatta.
21. Oppna flaskventilen forsiktigt genom att folja gasflodesmataren. Justera gasflodet sé att det
passar svetsapplikationen.
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4. ANVANDLING

4. Accesspanel

1. LCD-fargdisplay

» Svetsmaskinens huvudmeny

» Menyer for svetsmetoder och svetsparametrar
» Matare for svetsstrdm och svetsspénning

2. Vanster ratt/knapp

» Val och bekréftelse av svetsmetod

» MIG-svetsprogram: justering av baglangdskorrigering
» MIG manuell svetsning: spanningsjustering

3. Startknapp
» Aterga till skdrmen for val av svetsmetod

4. Hoger ratt/knapp

» Styrning av MIG-svetsstrommen

» LIFT Styrning av TIG- och MMA-svetsstrommen
» Val och bekraftelse av instéllningar

5. Knapp for installningar
» Grundinstallningar for MIG-svetsning, induktans/dynamik, trad, efterbrannare, mjukstart
» Styrning av tandpuls och ljusbagsintensitet for MMA-svetsning och VRD-val

4.2.\Val av sprak
Din svetsmaskin ar utrustad med menyer pa finska, svenska och engelska, med engelska som stan-
dardsprak. Det ar mojligt att vaxla mellan de tre spraken i varje meny genom att trycka pa hemknap-
pen (4) tva ganger i foljd, sedan vrida den vanstra ratten (2) till nskat sprak och valja 6nskat sprak
genom att trycka en gang pa den vanstra ratten. For att byta sprak igen, folj proceduren som beskri-
Vs ovan.

© Alla rattigheter forbehallna/20240402
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ANVANDNING

4.3. Starta MIG-svetsning

20

Starta MIG-svetsningen enligt féljande:

1. Tryck pa hemknappen (4) for att ga till huvudmenyn.

2. Valj svetsjobb fran det vanstra valhjulet (2) beroende pa vilket material som ska svetsas och vilken
gas som ska anvandas: STAL CO2 100%, STAL CO2 25% och MIG ALUMINIUM ARGON 100% (SY-
NERGIC). Du kan ocksa gora valen sjalv om du inte vill anvanda synergiska férdefinierade svetspro-
gram (MANUAL). Bekrafta ditt val genom att trycka pa vanster valhjul (2).

SVETSMETOD SVETSMETOD H

STALCO225% 06

@ VALJ MED KNAPPEN

SVETSMETOD H

SR

ALUMINIUM ARGON
100 %

SYNERGIC

@ VALJ MED KNAPPEN @ VALJ MED KNAPPEN

3. Se till att polaritetskabeln (10) ar ansluten till DIX 50-plus-anslutningen (9).

4., Anslut jordkabeln till DIX 50 minikontakten (8) och jordklamman till den del som ska svetsas.

5. Tryck pa instéllningsknappen fem (5) for att ga till grundinstéaliningarna. Instaliningen som ska
justeras blir vit. Tryck upprepade ganger pa instéllningsknappen (5) for att ga till nasta installning.
Anvand den hogra ratten (3) for att justera instéllningen till 6nskat varde. Tryck pa den hogra ratten
(3) for att aterga.

» Induktans/Dynamik. Droppens kortslutningshastighet vid svetsning. Minsta varde -10, hogsta
varde +10.

» Diameter pa tillsatsmaterialet. Valj diameter pa det tillsatsmaterial du anvander.

» Avtryckarfunktion. 2T standard. 4T-svetsning startar genom att trycka pa avtryckaren en gang
och avslutas genom att trycka pa avtryckaren en andra gang.

» Tid for gasens efterflode. Minsta O0,1s, hogsta 2,0 s.

» Mijukstart trédmatningshastighet.

6. Justera svetseffekten med det hogra vredet (3). Ratt svetseffekt kan valjas beroende pa materialt-
jocklek, stréom, spanning eller trédmatningshastighet.

7. For brannarens huvud till ett svetsavstand vinkelratt mot arbetsstycket, ca 8-15 mm fran det ar-
betsstycke som ska svetsas och tryck in avtryckaren pa brannaren.
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8. Justera vid behov svetseffekten med det hogra vredet (3).

9. Justera ljusbagslangdskorrigeringen efter svetsobjektet och dina vanor med den vanstra ratten
(2). Minsta -5,0 V, hogsta +5,0 V.

10. Justera vid behov induktans/dynamik och andra installningar for att passa svetsjobbet fran grun-
dinstallningarna i avsnitt fem (5).

4.4. Fogensvetsning

Borja svetsningen med tillsatsmaterial (skarmad trad, t.ex. Wallius TM-123 0,7-0,9 mm) enligt foljan-
de:

1. Tryck pa hemknappen (4) for att ga till huvudmenyn.

2. Valj MIG tillsatsmaterial, gasfri svetsning med tillsatsmaterial frAn den vanstra ratten (2). Bekréafta
ditt val genom att trycka pa det vanstra valhjulet (2)

SVETSMETOD H

N

(i MIG

FLUSSFYLLD RORTRAD

i —— <

@ VALJ MED KNAPPEN

3. Svetsbrannarens polaritet bor dndras till negativ.

4. Polaritetsbyte gors enkelt med DX-kontakterna pa maskinens framsida och kabeln for polaritets-
val.

5. Anslut kabeln for polaritetsval (10) till minikontakten DIX 50 (8).

6. Anslut jordkabeln till DIX 50 plus-kontakten (?) och jordklamman till svetsstycket.

For svetsning med tillsatsmaterial bor ett stérre strdommunstycke anvandas: till exempel arett 1,0 -
1.2 mm strommunstycke [dmpligt fér 0,9 mm tillsatsmaterial.

OBS - Vid svetsning med gasfri tillsatsmaterial vid hog effekt, var férsiktig sa att du inte
svetsar langa cykler i foljd. Avsaknaden av gaskylning kan skada svetsbrénnaren.

" '—‘;,—_—‘-.,_
i .} G ;‘I: . A

<)

}
%

Vid kraftsvetsning kan du anvanda skyddsgas med mycket lag flodeshastighet for att stodja svets-
ning med tillsatsmaterial. Svetsbrannaren kyls da ned battre.

© Alla rattigheter forbehallna/20240402
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ANVANDNING

4.5. Starta TIG-svetsning
Starta TIG-svetsningen pa foljande satt:
OBS - TIG-svetsbrénnaren &r inte standard pa maskinen.
OBS - TIG-svetsning utfors néstan alltid med negativ polaritet.

OBS « Skyddsgasen som anvédnds maste vara 100% Argon eller annan gas som &ar lamp-
lig for TIG-svetsning.

OBS - Koldioxidhaltiga gaser for MAG-svetsning ar INTE lédmpliga for TIG-svetsning.

1. Tryck pa hemknappen (4) for att ga till huvudmenyn.
2. Valj LIFT TIG med det vanstra valhjulet (2). Bekrafta valet genom att trycka pa det vanstra valhju-
let (2).

SVETSMETOD

AWY;

e 4
£z

@ VALJ MED KNAPPEN

3. Koppla bort kabeln for polaritetsval vid MIG-svetsning (10).

4. Anslut gasslangen till flaskans flddesregulator.

5. Kiinnitd maadoitusjohto DX50-plusliittimeen (?) ja maadoituspuristin hitsattavaan kappaleeseen.
6. Anslut TIG-svetsbrannaren till DX50-minikontakten (8). TIG-svetsbrannarens skyddsgasslang
ansluts direkt till gasflaskans flddeskontroll.

7. Justera svetsstrommen med hdger installningshjul (3).

8. Oppna brannarens skyddsgasventil och fér elektroden till arbetsstyckets yta.

9. Lyft elektroden 3-10 mm bort fran arbetsstycket.

10. Justera vid behov svetsstrommen till tjiockleken pa det material som skall svetsas med hjalp av
det hogra justeringshjulet (4).

11. For att stoppa svetsningen, lyft bort brannaren fran det svetsade stycket. Nar elektroden har
svalnat stanger du skyddsgasventilen pa brannaren.
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4.6. MMA (stick)-pabdrjande av svetsarbete
Bdrja ditt MMA-svetsarbete med féljande:

1. Tryck pd hemknappen (4) for att dppna huvudmenyn.
2. Valj MMA fran vanster valhjul (2).

SVETSMETOD H

STy
R

MMA

b ELEKTRODSVETNING

@ VALJ MED KNAPPEN

3. Ta bort kabeln for val av MIG-svetspolaritet (10).

4. Anslut svetskabeln till antingen DX50-plus eller DX50-minus-kontakten, beroende pa vilken typ
av klinga som anvéands. De vanligaste stavtyperna svetsas med positiv polaritet.

5. Anslut jordkabeln till antingen DIX 50-plus- eller DIX 50-minus-kontakten.

6. Stall in svetsstrommen med hoger vred (3) efter svetsstavens storlek och typ.

7. Tand ljusbagen genom att skrapa latt med svetsstaven pa ytan av det arbetsstycke som skall
svetsas.

8. Om svetsstaven fastnar, aktiveras ANTI-STICK-funktionen och svetsstrommen bryts. Ta bort
staven, kontrollera staven och ratt svetsstrom. Upprepa steg 7.

9. Justera vid behov svetsstrommen med hdger instaliningshjul (3).

10. Justera vid behov intensiteten pa tdndpulsen HOT-START och intensiteten pa ljusbagsstabilise-
ringsfunktionen ARC-FORCE efter svetsobjektet och dina vanor. Genom att trycka pa instélinings-
knappen (5) blir installningen som ska justeras vit. Tryck pa installningsknappen (5) igen for att ga
vidare till nasta installning. Anvand den hdgra ratten (3) for att justera installningen till dnskat varde.
Bekrafta valet och aterga till installningen av svetsstrommen genom att trycka pa den hdgra ratten
(3). VRD-funktionen sanker tomgangsspanningen.

© Alla rattigheter forbehallna/20240402
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PROBLEMLOSNING

5. PROBLEMLOSNING

| tabellen nedan ges exempel pa sddant som kan orsaka stérningar vid svetsning. Om du inte kan
|6sa problemet sjalv, kontakta var verkstad, din aterforsaljare av svetsutrustning eller, vid behov, en

auktoriserad elektriker.

OIRE

Svetsmaskinen startar inte eller
fungerar inte.

VIKA
Fas eller noll saknas.

Jordledningens kontakt ar dalig.

KORJAUS

Kontrollera:

1. om sakringen har gatt

2. om uttaget eller kontakten
har délig kontakt eller

3. om néatsladden ar trasig.

Byt ut sdkringen om det behé-
Vs.

Kontrollera om det finns farg,
rost eller andra féroreningar pa
den del som skall svetsas.

Kontrollera jordkabelns eller
jordkldammans anslutning och
jordklammans skick.

Kontakta vid behov en auktori-
serad elverkstad.

Svetsningen ar klumpig och
ojamn.

Ledningsanslutningen ar 18s,
t.ex. i ett natverksuttag.

Kabelanslutningen maste dras
at.

Kontakta en auktoriserad elekt-
riker.

Svetsfogen ar ojamn.

Saknar steg eller nollpunkt.

Svetsvardena ar felaktigt ins-
tallda.

For att atgarda problemet, folj
instruktionerna fér symptomet
"Svetsmaskinen startar inte
eller fungerar inte".

Kontrollera de installda svets-
vardena (férhéallandet mellan
svetsspanning och trddmatnin-
gshastighet), korrigera svets-
vardena vid behov.
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OIRE

VIKA
Skyddsgasen ar for liten eller av
fel typ.

Polariteten ar fel.

KORJAUS

Kontrollera vilken typ av
skyddsgas du anvander. Byt vid
behov.

Kontrollera att svetspolariteten
arrattvand i forhallande till det
anvanda tillsatsmaterialet (t.ex.
kréaver svetsning med tillsats-
material en polaritetsandring).
Byt polaritet vid behov.

Endast en liten gnista syns i
anden av kabeln.

Huvudstromkabeln till svets-
brannaren ar skadad.

Byt ut svetsbrannaren mot en
ny.

Tradmatningen &r ojamn.

Strommunstycket ar slitet.

Tradledaren ar smutsig eller
defekt.

Svetsspanningen ar for hog for
trddmatningen.

Matarhjulens klamtryck ar for
hogt eller for lagt.

Matarhjulen ar smutsiga eller
slitna.

Vaihda virtasuutin (muista kiris-
taa virtasuutin avaimella).

Vaihda viallinen langanjohdin
uuteen.

Tarkista langanhalkaisijan
asetus

SP-saadolla, lisad langansyot-
t64a tai vahenna hitsausjanni-
tetta.

Saada syottopyorien kiristimes-
ta puristuspaine oikeaksi.

Vaihda sy6ttopydrat uusiin.

Traden atergar till munstycket.

Komprimeringstrycket pa ma-
tarhjulen ar for lagt.

Strommunstycket ar skadat.
Spanningen ar for hég jamfort

med trddmatningen.

Tradledaren ar smutsig eller
skadad.

Katkaise lanka syottopyoran
kohdalta ja veda lanka pois
monitoimikaapelista. Saada
kiristimen kireyttd suuremmalle.

Vaihda virtasuutin uuteen.
VVahenna jannitteen maaraa.
Tarkista langanhalkaisijan

asetus.

Vaihda langanjohdin uuteen.

HAKAS PLUSMIG 200
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26

OIRE

Svetsning orsakar mycket
sténk.

VIKA
Svetsvardena ar felaktigt valda.

Strommunstycket ar slitet.

Det finns rost eller andra foro-
reningar i grundmaterialet.

Fel gas anvands (t.ex. arren
argon inte lamplig for stal).

Svetspolariteten ar felaktig.

Kontakten med jordtraden ar
dalig.

KORJAUS
Valitse uudet hitsausarvot.

Vaihda hitsaussuutin.

Poista ruoste terasharjalla tai
hiomalla. Poista maali hiomalla.
Poista oljyt yms. epapuhtaudet
esim. sopivilla kemikaaleilla ja
puhdistusaineilla tai kuumape-
sulla.

Ota kayttdéon oikea kaasulaatu.

Vaihda hitsausnapaisuus oikein
pain.

Toimi vian korjaamiseksi kuten
oireen "Hitsauskone ei kaynnis-
ty tai ei toimi”- kohdalla neuvo-
taan.
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OIRE
Svetsfogen ar poros.

PROBLEMLOSNING

VIKA

Skyddsgasen har tagit slut eller
ar otillracklig.

Gasmunstycket ar fullt av stank.

Gasblasningen ar asymmetrisk.

Gasinloppskanalerna ar
blockerade av flodesmunstyc-
kets gangor.

Svetsningen ar vat, oljig, rostig
etc.

Skyddsgasen blaser ivag av
vinden.

Svetsningen ar vat.

Tatningarna pa multifunktions-
kabeln ar skadade.

KORJAUS

Vaihda kaasupullo tai lisaa
kaasumaaraa I/min.

Puhdista kaasusuutin.

Puhdista kaasusuutin ja poltti-
men kaulan kaasuvirtausaukot
roiskeista.

Vaihda tarvittaessa hitsaus-
polttimesta riippuen joko koko
polttimen kaula tai keraaminen
kaasunhajotin uuteen.

Virtasuuttimen tyyppi on vaara.

Ota kayttéon toinen suutin-
tyyppi.

Puhdista hitsattava kappale
epapuhtauksista.

Hitsauspaikka on liian vetoinen.
Vaihda suojaisempaan paikaan.

Puhdista hitsattava kappale
liasta.

Vaihda tiivisteet ja kaasuliitdn-
nan O-rengas.

HAKAS PLUSMIG 200
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6. SERVICE

6.1. Allman information

HAKAS svetsmaskiner ar konstruerade for hog tillforlitlighet och kvalitet. All elektromekanisk utrus-
tning, t.ex. svetsmaskiner, behdver regelbundet underhall for att fungera korrekt och sékert. Det
rekommenderas att utrustningen servas var sjatte manad. En auktoriserad HAKAS servicetekniker
kommer att kontrollera och rengdra utrustningen och se till att den ar séker och i gott skick. De
elektriska anslutningarna pa all elektromekanisk utrustning kan lossna och oxideras under anvand-
ning under varierande férhéallanden. Svetsmaskinen boér endast servas av en kvalificerad person som
kénner till dess funktion och anvandning.

Garantiservice bor endast utforas av ett auktoriserat HAKAS serviceforetag.

En lista Over vara serviceverkstader finns pa www.hakas.fi.

6.2. Dagligt underhall

Kontrollera att maskinen ar oskadad pa alla sidor.

Kontrollera att jordkabelns anslutningar ar tata.

Kontrollera att svetsbrannarens eller nalens kabelanslutningar ar tata.
Hall maskinen ren och torr.

Forhindra att metalldamm samlas inuti maskinen.

Kontrollera att ndtanslutningskabeln och svetskablarna ar intakta.

VARNING « Anvénd inte maskinen om du mérker att nét- eller svetskabeln ari samre

skick.

Om de underhéllsatgarder som beskrivs i denna bruksanvisning inte ar tillrackliga for att reparera
svetsmaskinen, kontakta HAKAS eller din aterforsaljare.

6.3. Renhallning

6.3.1. Rengodring av kabeln
Vid byte av extra tradspole rekommenderas att tradledaren rengdrs, t.ex. med tryckluft.

1. Ta bort brannaren fran maskinen och éppna andklammans mutter (bild pa sidan 15, punkt 3).

2. Dra forsiktigt ut tradledaren ur brannarkabeln.

3. Blas torr tryckluft i tradledaren fran kabelns inloppsande i tradriktningen.

4. Anvand inte rengdringskemikalier.

5. Skjut tillbaka trédledaren i brannarkabeln. Var forsiktig sa att du inte viker den. Dra &t andklam-
mans mutter.

6. Byt ut slitna brénnardelar och munstycke.

6.3.2. Rengoring av gasmunstycket

Stank fastnar pad gasmunstycket under svetsningen.
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1. Skrapa forsiktigt bort stdnken med ett [dmpligt verktyg.

OBS . Ett repat gasmunstycke &r mer benéaget for stank.

2. Injicera ett munstycksskydd pa munstyckets framkant for att gora det lattare att avliagsna stank
nasta gang..

OBS - Spruta alltid skyddsmedlet fran sidan av munstycket, aldrig direkt framifran. Hall
svetsbrédnnarens huvud nedét sé att skyddsédmnet inte blockerar gashalen.

6.2.3. Rengoring av stromforsorjningsenheten

Nataggregatet bor rengdras med -1 ars mellanrum. Rengdringen ska utféras av en auktoriserad
serviceverkstad.

1. Rengor nataggregatet varje ar, antingen genom att dammsuga det eller genom att forsiktigt blasa
in tryckluft i det.
2. Kontrollera samtidigt alla kabelanslutningar till svetsmaskinen.

OBS . Néatanslutningskabeln maste kopplas bort fran elnétet.

6.3. Utbyte av slitdelar

Svetsmaskinens slitdelar méaste bytas ut vid behov. Svetsutrustningens slitdelar omfattar:
» delartill svetspistolen

» delartill jordkabeln

» trddmatarhjul

» andra slitdelar som hor till trddmatarens flddesmatare och

» svetsmaskinens hjul

OBS -« Slitdelar maste bytas ut under garantiperioden pa dgarens bekostnad.
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HIAKIAS] SERVICE

6.4. Inspektion av tradmatarverket
Kontrollera och byt vid behov ut trddmatarhjulen.

Ojamn trddmatning orsakas oftast av en skadad, blockerad eller sliten tradledare, som ocksa beho-
ver bytas ut da och da.

OBS « En rostig eller smutsig svetstrad blockerar tradledaren.

6.5. Inaktivera enheten

Slang inte maskinen tillsammans med hushallsavfall. Uttjant elektrisk och elektronisk utrustning
maste ldmnas till den auktoriserade avfallsanlaggning som ar avsedd for detta.

Agaren till utrustningen ar skyldig att ta den kasserade utrustningen till den regionala uppsamlin-
gsplats som utsetts av myndigheten.

Var radd om din miljo!

7. FORVARING

7.1. Férvaring av maskinen
En svetsmaskin ar en elektrisk apparat som maste forvaras pa en torr plats. Foérvara maskinen pa en
plats som skyddar den mot stétar och andra mekaniska pafrestningar.

7.2. Lagring av fyllnadsgarn

Forvara alltid tillsatsrullarna pa en torr och sval plats.

OBS - Anvénd inte olja eller andra korrosionsskyddsmedel for att skydda tradspolen,
eftersom olja, damm och andra féroreningar kan tédppa till trédledaren och orsaka porer
i svetsen.

Ta vid behov bort pafyliningsrullen frdn maskinen och forvara den pa en torr plats.
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TEKNISKA SPECIFIKATIONER

8. TEKNISKA SPECIFIKATIONER

Technical data/tekniset tiedot/teknisk information/tehnilised and-

med

Welding current range/hitsausvirta-alue/svetsstro-

30/200 A (MIG)

tomgangsspanning/ koormamata pinge

momrade/ keevitusvoolu vahemik (A min/max) 18512%001(?4%?)
Maximum welding current/maksimi hitsausvirta/

max. svetsstrom/maksimaalne keevitusvool TIG AC/ |200 A

TIG DC

Load capacity/kuormitettavuus/belastningsférmaga/

kandevoime (40 °C) 60% ED U0y
Load capacity/kuormitettavuus/belastningsformaga/

kandevoime (40 °C ) 100% ED 130 A/21V
Open circuit voltage/tyhjakayntijannite/ 54V

Control panel/kayttopaneeli/kontrollpanel/juhtpa-
neel

3.5 inch high resolution LCD screen, two knobs
and push buttons, welding programs/3,5 tuuman
korkearesoluutioinen nayttd, kaksi saatopyoraa ja
painonappia, hitsausohjelmat/3,5 tum LCD disp-
layer tva justeringshjul och tryckknappar, svets-
program/ 2 reguleerimisratas ja 2 nuppu, keevitus-
programmid

Wire feed speed/langansyoétténopeus/tradmatnin-

ningseffekt max./Uhendusvéimsus max

gshastighet/ traadi etteandmise kiirus Ll
Additive diameter/lisdaineen halkaisija/tillsatsam- 0.6-0,8-1.0 (MIG). AI1.0
nets diameter/ lisaaine 1abimaat (mm) 16-4.0 (MMA)
1,2-2,4-3,2 (TIG)

Power supply voltage/liitantajannite/aslutningsspan-

N : 230V
ning/Uhenduspinge
Connection power max/maksimi litantateho/anslut- 5.7-7.5 kVA

Fuse size/sulakekoko/sakringsstorlek/kaitsme suurus

16 A, slow/hidas/ldngsam/aeglane

Shielding gas/suojakaasu/skyddsgas/kaitsegaas

Argon, carbon dioxide/hiilidioksidi/koldioxid/sUsi-
nikdioksiid, mix/seos/blandning/segu

Thread spool max./lankakela enintaan/tradspole
max./maksimaalne traadirull

1.5-5 kg/200 mm

Power cord length/verkkojohdon pituus/anslutnin-

gskabelns langd/toitejuhtme pikkus 30m
W/H/L; L/K/P; B/H/L; L/K/P 215x385x520 mm
Weight/paino/vikt/kaal 13 kg
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HAKAS BLOCKDIAGRAM

9. BLOCKSCHEMA
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10. MEDDELANDE

BLOCKDIAGRAM

©000000000000

1. Frontlucka

2. Kontrollpanel

3. Kontrollkort

4. Mellanlucka

5. Kylelementstod
6. Dammskydd

7. Kylelement 2

8. Diod

9. IGBT-transistor
10. Varmesensorkonsol
11. Varmesensor
12. Likriktarbrygga
13. Kylelement 1
14. Ytterlucka

15. Huvudkort

HAKAS PLUSMIG 200

0000

16. Huvudkortets faste, jordning

17. Bakdorr

18. Strémbrytare

19. Magnetventil

20. Stromkabel

21. Flakt

22. Bottenkabel

23. Tradrullningsnav

24. Trddmatare

25. Lucka

26. Lucksparr

27. EURO-kontakt

28. DIX 50 panelkontakt hona
29. DIX 50 kabelkontakt hane

00000
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MRS  RESERVDELAR TILL BRANNARE

11. HAKAS EWT 2500 e3 -SVETSBRANNARE

P
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RESERVDELAR TILL BRANNARE

881530000 HAKAS EWT 1500 MIG e3
881540000 HAKAS EWT 1500 MIG e4
882530000 HAKAS EWT 2500 MIG €3
882530004 HAKAS EWT 2500 MIG e3 CT
882540000 HAKAS EWT 2500 MIG e4
882550000 HAKAS EWT 2500 MIG E5
€ 881509990 HAKAS ORIGINAL MIG KIT 1500
GRS 882509990 HAKAS ORIGINAL MIG KIT 2500
1 881501892 HAKAS ORIGINAL gasmunstycke 1500 MIG 2 st
1 882501892 HAKAS ORIGINAL gasmunstycke 2500 MIG 2 st
2 881509906 HAKAS ORIGINAL E-Cu kontaktrér Mé 6x25 STD 0,6 mm 3 st
2 881509908 HAKAS ORIGINAL E-Cu kontaktrér Mé 6x25 STD 0,8 mm 3 st
2 882509906 HAKAS ORIGINAL E-Cu kontaktror Mé 8x28 FAT 0,6 mm 3 st
2 882509908 HAKAS ORIGINAL E-Cu kontaktror Mé 8x28 FAT 0,8 mm 3 st
2 882509910 HAKAS ORIGINAL E-Cu kontaktrér Mé 8x28 FAT 1,0 mm 3 kpl
4 881501830 HAKAS ORIGINAL kontaktkhallare Mé 1500 MIG
4 882501830 HAKAS ORIGINAL kontaktkhallare Mé 2500 MIG
3 881501070 HAKAS ORIGINAL fjader 1500 MIG
3 882501070 HAKAS ORIGINAL fjader 2500 MIG
5 881501010 Svanhals EWT 1500, sis. 881501830
5 882501010 Svanhals EWT 2500, sis. 881501070
6 881500050 Avtryckare till brannare EWT
7 881501930 HAKAS ORIGINAL tradladare 0,6-0,9 mm 3 m bla
7 881501940 HAKAS ORIGINAL tradladare 0,6-0,9 mm 4 m bla
7 884041930 HAKAS ORIGINAL tradladare kol/teflon 0,6-0,9 mm 3 m
7 884041940 HAKAS ORIGINAL tradladare kol/teflon 0,6-0,9 mm 4 m
7 882501930 HAKAS ORIGINAL tradladare 1,0-1,2 mm 3 m roéd
7 882501940 HAKAS ORIGINAL tradladare 1,0-1,2 mm 4 m roéd
7 882501950 HAKAS ORIGINAL tradladare 1,0-1,2 mm 5 m roéd
7 884051930 HAKAS ORIGINAL tradladare kol/teflon 1,0-1,2 mm 3 m
7 884051940 HAKAS ORIGINAL tradladare kol/teflon 1,0-1,2 mm 4 m
081451941 Faste for kol borste
081750100 Faste for kol borste

* HAKAS ORIGINAL MIG KIT 1500:
Gasmunstycke 1 st; kontaktror 0,6 mm STD 2 st, kontaktror 0,8 mm STD 2 st, kontaktrér 1,0 mm
FAT 1st ja lukitusjousi 1 st

** HAKAS ORIGINAL MIG KIT 2500:
Gasmunstycke 1 st, kontaktrér 0,6 mm FAT 2 st, kontaktrér 0,8 mm FAT 2 st, kontaktrér 1,0 mm
FAT 1 st, kontaktkhallare 1st ja fjidder 1 st
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MG GARANTIOCHKONTAKTUPPGIFTER

12. GARANTI OCH KONTAKTUPPGIFTER

Wallius Svetsmaskiner Ab ger en garanti for HAKAS svetsmaskiner, som tacker defekter orsakade av
ramaterialet eller tillverkningsfel i produkten. Garantin tacker inte foljdskador.

For mer detaljerad information om garantiperioden och villkoren, se dokumentet med garantivillkor
som medfdljer maskinen och www.hakas.fi. Ls garantivillkoren noggrant innan du anvdnder mas-
kinen. Svetsmaskinens slitdelar, t.ex. delar till svetsbrannaren, delar till jordkabeln, trdédmatarhjul,
andra slitdelar till trdadmataren, flodesmatare och svetsmaskinens hjul maste bytas ut med vissa

intervall pa bekostnad av dgaren av svetsmaskinen.

WALLIUS SVETSMASKINER AB
Muurlantie 510

25130 Muurla

FINLAND

+358-2-728 000 | hakas@hakas.fi

www.hakas.fi
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