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1 JOHDANTO

Tama vihkonen sisaltaa ne tiedot, jotka tarvitset kayttaaksesi oikein ja
turvallisesti LMP 452i tai LMP 562i tai LMP 562i mig/mag hitsauskonetta ,
seka LM 42 langansyottolaitetta. Kayttoohjeessa annetaan vain
hitsauskoneen kayttoon ja yllapitohuoltoon liittyvia ohjeita. Hitsariksi se ei
opasta. Jos tormaat huolto-ongelmiin, joita sina et hallitse ota yhteytta
johonkin jalleenmyyjadmme tai huoltopisteeseemme. ( voit ottaa myds
yhteyttd suoraan valmistajaan)
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2. TURVALLISUUS
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HITSAUSTYO

Suojaa silmési hitsaustyohon soveltuvalla
hitsauskyparalla ja riittavan tummalla lasilla.

Varo myos heijastuvaa hitsausvaloa

Piilolinssit saattavat palaa kiinni sarveiskalvoon
hitsauskaaren lammadosta

Suocjaa ihosi kunnolla suojaavalla vaatetuksella

Kayta riittdvan paksuja suojakédsineitd
suojaamaan hitsauskipindgiltid ja kuumuudelta

Kéayta kuulosucjaimia ja muita tarpeellisia
suojavilineitd

Varmistu sammutuskaluston saatavuudesta

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

Al hitsaa palo- ja rdjahdysherkkien aineiden
ldheisyydessd eikd umpinaisessa tilassa, ellet ole
varma ettei sielld ole syttymis- tai rdjahdysvaaraa

Huomioei tulitydomaardykset

Kisittele varoen kuumia tydkappaleita ja
hitsauspoltinta

Ald koskaan suuntaa hitsauspoltinta itsedsi tai
muita kohti

Suurivirtainen magneettikenttad saattaa aiheuttaa
toimintahdirigita elektronisiin laitteisiin (esim.
syddmentahdistin)

Varo pyodrivid langansyottorullia ( esim. Kéasine
saattaa vetda sormen rullien valiin)



KONEEN KAYTTO

Suojaa liitantdkaapelia teraviltd ja putoavilta
esineiltd ja korjauta viallinen kaapeli valittdmasti

Estid vieraiden esineiden joutuminen koneen sisille
silla ne saattavat vioittaa koneen seké aiheuttaa
hengenvaaran

Kayti hitsauskonetta aina valvonnan alaisena.
Katkaise virta padkytkimesta jos poistut koneen
ldaheisyydesti

Sahkolaitteen kdyttd mérkédni tai kosteana on
ehdottomasti kielletty

Sailytd kone kuivassa tilassa
Ald koskaan vedi konetta liitdntikaapelista

Nostolenkeistd nostettaessa kaasupullo ei saa olla
koneessa paikoillaan

Kisittele konetta varoen kuoppaisella ja/tai
pehmeillad alustalla (kaatumisvaara)

Kaasupullon viallisen paineensaétimen kaytto on
ehdottomasti kielletty

Jos hitsaat kohteessa, joka on maadoitettu
sidhkdverkkoon, varmista ettei koneessa tai
langansyottdlaitteessa ole hitsausvirran
maavuotoa. Vuodon voivat aiheuttaa ylimaariiset
esineet esim. lankatilassa. Vuototilanteessa
hitsausvirta kulkee sdhkdverkon suojamaassa ja
tdastd voi aiheutua verkkojohtimen tuhoutuminen ja
tulipalovaara.



3. ESITTELY
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Langansyo6ttdnopeuden sdadin

Jannite-, virta- ja langansyotténopeusnayttdjen paikat (naytot lisavarusteena)
Hitsauspolttimen nestejaahdytyksen liittimet

Hitsauspolttimen liitin

Jaahdytysnestesailion tayttdaukko

Hitsausjannitteen sdatimet; alues&atd 1-3, hienoséato 1-10

Paavirtakytkin merkkivalolla

Jaahdytysnestekierron hairion merkkivalo

Ylikuormitussuojan merkkivalo (jos palaa, kone ylikuormittunut)

10 Maajohdon liittimet 1 (ohuet perusaineet), 2 (paksut perusaineet)
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Jalkipaloajan saaté (vapaalangan pituus hitsauksen paattyessa)

Langansy6ton lahtokiihdytyksen séato

Virraton langansyottd (lisavaruste)

Jannite- ja virtanayttéjen napaisuudenvaihtokytkin (lisdvarusteena olevien nayttdjen yhteydessa)
Lankakelan napa jarrulla

Paininpydrien kireyden s&ato

Paininpydréa

Langansyottopy6ra

. Vélikara

10. Kapillaariputki
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4. YLEISTA
4.1 OMINAISUUDET

LMP 452i tai LMP 562i tai LMP 562i on mig/mag puoliautomaatti, jota kaytetaan teraksen, alumiinin ja
ruostumattomien terésten hitsaukseen.

Koneissa on 4 kuljetuspyoraa ja jalusta kaasupullolle ja koneet ovat siksi helposti siirreltavissa.
LMP 452i tai LMP 562i on 3-vaihevirralla toimiva jannitesaatéinen tasasuuntaaja.

LMP 452i tai LMP 562i:ssa on kaksi induktanssialuetta, joiden ansiosta I6ydetddn parhaat
hitsausedellytykset roiskeettomalle hitsaukselle.

Ulosottoliitin | pieni virta, ohut materiaali / alumiini.
Ulosaottoliitin Il suurempi virta, paksummat materiaalit / asento- hitsaus.

Virtalahteet varustetaan LM 42 langansyoéttélaitteella. Tarvittaessa voidaan asentaa kevennin
(lisavaruste) helpottamaan polttimen kasittelya.

Langansyottolaitteeseen on mahdollisuus asentaa 8-12 metrin vetadva monitoimikaapeli.

Jalkipaloaika voidaan saatééa portaattomasti eri suojakaasuille seka hitsattaville materiaaleille
sopivaksi.

LM 42 on varustettu kaksoisvedolla. Alimmaiset vetopydrat on varustettu urilla ja ylapuoliset
paininpyorat ovat sileét.

Syéttolaitteessa on vakiona 1.0 -1.2 mm hitsauslangalle tarkoitetut urapytrat. Syottoyksikkdon
toimitetaan myods 0.6 - 0.8 mm seka 1.2 - 1.4 mm hitsauslangoille sopivat sy6ttépyorat (lisavaruste).

LMP 452i tai LMP 562i hitsauskoneissa vedenkiertolaitteet ovat siséanrakennettuja.

4.2 TOIMITUS

Tarkista, ettei kone ole vaurioitunut kuljetuksen aikana. Kuljetusvahingon sattuessa ota valittémasti
yhteytta asianomaiseen kuljetusyritykseen.

Mikali toimitus ei vastaa tehtya tilausta, ota yhteyttd myyjaliikkeeseen.

4.3 LIITANTA SAHKOVERKKOON

Ennen koneen kytkemista sahkoverkkoon, varmistu etta verkkojannite on sopiva koneen
kayttéjannitteen kanssa. Vakiona toimitetuissa koneissa kayttojannite on 3x 400v 50Hz. Virtalahde
toimitetaan myds 3x 230V verkkoon kytkettavaksi (liséavaruste).

Tarkeaal!!

Virheellinen kytkenta aiheuttaa hengenvaaran!! I
Teetd kytkennéat séhkbdasentajan toimesta!! KELTA-VIHREA




5 HITSAUS
5.1 HITSAUKSEN ALOITUS

* Varmista, etté etupaneelin paavirtakytkin on O-asennossa.

* Valitse hitsaustydhon sopiva lanka.

* Tarkista syottopyodrien sopivuus langalle

* Asenna lankakela koneeseen , tarkista ettd napajarrun ohjaustappi osuu oikein lankakelan reikaan.
* Vapauta ylemmat paininpyérat vetamalla saatéruuvista itseesi pain jolloin se tulee paininpyérien
keinuvipujen paalta pois ja vapauttaa ne.

* Katkaisu lanka ja oikaise se noin 15 cm matkalta. Ottaessasi langanpaata kelalta &la paéasta lankaa
irti, koska kela alkaa purkaantua ja langanp&aé on vaaraksi silmille.

* Pyorista langan péa viilalla jolloin se ei vaurioita lankajohdinta. Teravasarmainen langanpaa
vaurioittaa lankajohdinta.

* Aseta lanka lankaohjainten kautta kapillaariputkeen.
* Lukitse paininpy6rd painamalla molemmista paininpydrien keinuvivuista ja tyontamalla saatéruuvi
niiden paalle.

* rrota kaasu- ja lankasuutin

* K&anna paavirtakytkin | -asentoon, jolloin “virta kytketty” merkkilamppu syttyy.

* Paina pistoolin kytkimesta niin kauan, kunnes lanka on kulkenut lankajohtimen I&pi ja tulee noin 5 cm
nakyviin virtasuuttimen pitimesta ulos. Varo langanjohtimesta tulevaa lankaa (silmavamma,
pistovaara). Varmistu myos ettei lanka osu mihink&an maadoitettuun laitteeseen.

* K&anna paavirtakytkin 0-asentoon.

* Asenna virta- ja kaasusuutin paikoilleen

* Tarkista syottopyorien paine. Tama tehdaan saatoruuvin avulla, joka painaa paininjousta. Paine tulisi
olla niin alhainen kuin mahdollista ilman ettd langan kulku hairiintyy.

* Lankakelan jarrun kireys on silloin oikea kun lankaan ei tule 16ysaa langansyoton pysahtyessa.
Turha kireys aiheuttaa epatasaista langansy6ttoa ja saattaa vetda lankaa rullalla olevan langan valiin.
Jarrun saato suoritetaan kiertamalla saatdmutteria lankakelaa pitdvan akselin paéssa. Myotapaivaan
kiertamalla jarru kiristyy ja vastapaivaan kiertamalla vastaavasti 10ystyy.

* Aseta langannopeuden saaté minimiasentoon. Tarkista kaasu-letkujen kunnollinen kiinnitys. Avaa
kaasupullon venttiili varovasti seuraamalla matalapainepuolen mittaria HUOM. Jos paineen- sédadin
on viallinen sulje pulloventtiili valittomasti ja laske paine pois polttimen kautta.
Paineenalaisena mittarin ja letkujen irroitus on vaarallista.

*Saada kaasumaaraksi 8-12 litraa minuutissa. Kaasumaarad mitattaessa taytyy painaa samalla
pistoolin kytkimesta, jolloin magneettiventtiili on auki.

* Yhdistd maajohto haluttuun induktanssi ulosottoon.

* Katkaise lanka noin 10-15 mm virtasuuttimen ulkopuolelta.

* Saada jannite sellaiseksi, ettéa saat lyhyen roiskeettoman valokaaren. Jannite sdadetaan jannitteen
karkea ja hienosaatokytkimilla.

HUOM !l Jannitekytkimia ei saa kaantaa hitsauksen aikana.
* Saada langannopeus haluttuun asentoon.
Vélta hitsaamista kohteissa jotka on kytketty sdhkéverkon suojamaadoitukseen, silla

joissakin tapauksissa saattaa hitsausvirta kulkea suojajohtimessa ja aiheuttaa johtimen
tuhoutumisen. Téstéa voi seurata tulipalo- tai hengenvaara!!



5.2 RUNSASSEOSTEISEN TERAKSEN HITSAUKSESSA HUOMIOITAVAA

Hitsattaessa runsasseosteisia teraksia on periaatteena samat tekniset kayttéohjeet kuin kohdassa
5.1 seuraavin poikkeuksin:

Kéyté aina kaasunvalmistajan hitsattavalle teréslaadulle suosittelemaa kaasua.

Kaasun lapivirtauksen tulee olla 12 I/min.

Kayta aina teflonjohdinta ja muista aina pydristaa langan paa asentaessasi sita teflonjohtimeen.

5.3 ALUMIININ HITSAUS

Alumiinin hitsauksessa on periaatteena samat tekniset kayttdohjeet kuin kohdassa 5.1 seuraavin
poikkeuksin:

Tavallisesti alumiinin hitsauksessa kaytetdédn puhdasta argonia

Kaasunvirtauksen tulee olla 18-20 I/min.

Lankajohtimen tulee olla teflonia tai polyamidia ja sen sisareian halkaisija 2,5 mm.

Jos lanka palaa hitsauksen lopetuksessa suuttimeen kiinni, talléin on syyta saatéa jalkipaloaikaa
pienemmalle.

Huom:Ké&ytd mieluummin 3m poltinta.



INDUKTANSSIALUEEN VALINTA

HITSAUKSEN TOIMINTAPISTEET

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

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

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

Vlikaarialueella puhtaan valokaaren osuus on suurempi kuin oikosulkutapahtuma, jolloin hitsauksen
lammdantuotto on edellista selvasti suurempaa. Vilikaarialueella lisdainelangan pisaroituminen ei cle
saanndllista vaan satunnaista ja pisarakooltaan vaihtelevaa.

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

INDUKTANSSIALUEEN VALINTAPERUSTE

Pienilla noin 50 - 150 A virroilla toimittaessa ollaan aina lyhytkaarialueella. Hitsausvirtaan vaikuttaa
kaytetty lankanopeus sekéa langan paksuus. Jannitevalinta tehd&aan halutun toimintapisteen saavuttamiseksi.
Litan pieni jannitearvo aiheuttaa lisdainelangan "tokkimista”.

Koneessa on kaksi vaihtoehtoista indukianssialuetta. Mikali kyseessa on ohutlevyhitsaus, kdytetdan yleensa
I-alueen induktanssia. Tama I-alue tuottaa voimakkaasti nousevan ja laskevan virtavasteen, jolloin
pisaroituminen on nopeaa, valokaariaika lyhyt ja tyokappaleeseen tuotu lampoméasra vahainen.

TyGkappaleen vahainen lAmpenemé on keskeistd, jotta levy el vaantyile eiké pala puhki.

Mikéli tydkappale on ainevahvuudeltaan paksuhko, on edullisempaa kayttda Il-alueen induktanssia, jolloin
hitsi kdy kuumempana ja tunkeuma aineeseen on edellistd suurempi.



Hitsattagssa vélikaarialueella noin 150 - 250 A kaytetdan aina II-alueen induktanssia, koska
prosessin luonne on edellistd hitaampaa ja lampdmadraltdan suurempaa. I-alueen induktanssi on
lian "karkea” ja tuottaa ei toivottuja roiskeita hitsauksen aikana.

Kuumakaarialueella hitsausvirta on yli 250 A. Hitsauksessa voidaan kayttaa kumpaa tahansa
induktanssialuetta, koska induktori el varsinaisesti enaa osallistu hitsausprosessin ohjaukseen.
Yleensa kaytetaan kuitenkin I-aluetta, koska halutaan ulkoasultaan siistia ja tasaista jalkea.
II-alueella vapaan valokaaren rauhallisuus on suoraan riippuvainen virran tasaisuudesta. Mikali
halutaan paasta maximaaliseen huipputehoon, voidaan kayttaa myos I-aluetta sen pienemman
ohmisen havién vuoksi. Suuren lampdmadran johdosta kuumakaarialueella polttimen tulisi olla aina
vesijaahdytieinen.

X

KUVASSA 1 on nahtavilla polttimen péé ja
lisdaainelangan kontakti tyokappaleeseen. Mikali
virran nousunopeus on lilan suuri suhteessa
hitsausvirtaan, aiheutuu siita sulatilassa olevan
pisaran "rajahdysmainen” rikkoontuminen ja
pisaroiden roiskuminen hitsin ymparille. Tama
tilanne an mahdollinen esim. I-alueen
induktanssilla toimittaessa lahelld valikaarialuetta. KUWVA 1

\

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

KUVA 2

KONEEN VAIHTOEHTOISET INDUKTANSSILAHDOT

T-alue: pieniinduktanssi

II-alue: suuri induktanssi




NAPAISUUDEN VAIHTO (MIINUS-NAVALLA HITSAUS)

Miinus-napa hitsauksella tarkoitetaan hitsaustapaa, jossa poltin on kytketty miinus-napaan ja

maadoitus on kytketty plus-napaan.Hitsauskoneen napaisuuden vaihto on tarpeen hitsattaessa
joillakin taytelangoilla.

Napaisuuden vaihtoon LMP350 / 450 ja 560 hitsauskoneissa tarvitaan lisavarusteena jatkokaapeli
040270201. Napaisuus vaihdetaan kytkemalla jatkokaapeli virtalahteen miinus-littimelta
lankalaatikon liittimelle, seké kytkemalla virtalahteesta tuleva plus-virtakaapeli maadoituskaapeliin.

(040170204)
MAATTOKAAPELI
LANKALAATIKON
PANEELILITIN
1
040270201
JATKOKAAPELI
(PLUS)

VIRTAKAAPELI

(MIINUS) (::::)
PANEELILITIN

HUOM!! Kaasuttomalla taytelangalla hitsattaessa ilman vesijadhdytysté kolvi ylikuumenee

herkemmin, kosKka jadhdyttdvaa kaasunvirtausta ei ole. Isoilla virroilla hitsattaessa on
seurattava erityisesti kolvin kuumenemista.

Kaasuttomalla taytelankahitsauksessa on syyta kayttaa suurempaa virtasuutinta, esim. 0,9mm
langalle sopiva virtasuutin on 1,2mm.



6. HUOLTO

6.1 LANGANSYOTTOYKSIKKO

Lankakelaa vaihdettaessa puhdista lankakelan ymparisto.

Varmistu, ettd paakytkin on 0-asennossa

Tarkasta syottopyorien kunto ja kiinnitys.Vaihda, jos urat ovat kuluneet.

Tarkista,ettd lankajohdin on oikein asennettu sy6ttopydréan uran ja korkeuden suhteen.

6.2 VIRTALAHDE

Hitsauskone on irroitettava sahkdverkosta puhdistuksen ajaksi

Puhdista kone vahintdan kerran vuodessa.

Puhdistuksessa irroitetaan sivulevyt koneesta ja kone puhalletaan paineilmalla puhtaaksi.
Puhallusilma ei saa olla liilan korkea- paineista , eika kosteaa.

Puhdistuksen yhteydessa tutki komponenttien kiinnitys ja kunto.

6.3 MONITOIMIKAAPELI

Pitkaaikaisen yhteistytn takaamiseksi, monitoimikaapelista on syyta pitda hyvaa huolta.

Tarkista virtasuuttimen kunto tasaisin véliajoin (vaihda kulunut tai hitsaantunut)

Kaasusuuttimen puhtaana pysymista edistetaan roiskespraylla. Sprayta suihkutetaan
kaasusuuttimen paasta hieman sivusuunnasta, koska suoraan suihkutus voi tukkia
kaasuntulotiehyet.

Jos kaasusuuttimeen kertyy roiskeita, irroitetaan ne kaasusuutinta mahdollisimman vahan kolhien,
koska kolhiintuneeseen kaasusuuttimeen roiskeet tarttuvat herkemmin.

Kelan vaihdon yhteydessé puhalla lankajohdin puhtaaksi paineilmalla. Puhallus suoritetaan langan
kulkusuuntaan. Virtasuutin kiristetddn avaimella kohtuullisen kiredlle.

7. TOIMINTAHAIRIOT

Pieni hitsausteho

- Vaihe puuttuu ( sulake palanut, 16ysa
johtoliitos..)

- Virtakaapeleissa vika (kaapeli vioittunut,
maadoituksen kosketus huono, 16ysa liitos..)

Epéatasainen hitsaussauma
- Vaihe puuttuu
- Vaarin asennettu hitsausarvo

Epéatasainen langansy6tto

- Syo6ttdpydrien vaara paine

- Huono kosketus

- Liian paljon jannitetta langansyottéon
nahden

- Lankajohdin likainen tai viallinen

- Kuumakaarella suutin ahdas (esim.1,0 mm
langalle 1,2 mm suutin)

Paljon roiskeita

- Vaara hitsausvirran arvo

- Kulunut virtasuutin

- Ruostetta tai muita epépuhtauksia
perusaineessa

- Vaara induktanssiulosotto

Huokoinen hitsi
- Suojakaasu loppu tai virtaus estynyt



Syttyy vaikeasti

- Liian suuri langansyo6tto jannitteeseen ndhden

- Liian suuri induktanssialue (vaihda maadoituskaapeli
| :een)

- Polttimen vapaalanka liian pitk& (ihanne 3-7 mm)

Vedenkierron hairiot

- Mikali vedenkierto loppuu tai ei kierra riittavasti ,
katkaisee vedenkiertolaite hitsauskoneen
hitsausvirran 2sekunnin kuluessa. Virtauksen
loppumisen merkkivalo syttyy.(hanan

kuva)

- Tarkista veden méaré(aukko koneen sivussa )

- Pumppu ei pyori ((jumissa, ei tule virtaa)
Jumiutunutta pumppua voi pydrayttdd moottorin
paasta sopivalla tyokalulla)

HUOM Irroita hitsauskone séhkdverkosta ennen
puhdistusta !!!

- Vesi ei kulje letkuissa (letku mutkalla, tukos,
liitinvika..)

- Suodatin tukossa( laitteen sisélla; avaa suodatin ja
puhdista verkko, (vaaraa vah. 2 L astia valuvaa
nestetta varten).

Mikali vikatilanne ei poistu néailla toimenpiteill,
niin ota yhteytta lahimpaan huoltoliikkeeseen tai
valmistajaan.

8. TAKUUEHDOT

Wallius Hitsauskoneet Oy antaa valmistamilleen tuotteille takuun, joka kattaa raaka-aine- tai
valmistusvirheesta johtuvat vauriot.

Takuuaika on kaksi vuotta edellyttaen,etta konetta kaytetddn yksivuorotydssa.

Takuu ei korvaa vahinkoja, jotka aiheutuvat sopimattomasta tai varomattomasta kaytosta,
ylikuormituksesta, huolimattomasta hoidosta tai luonnollisesta kulumisesta. Takuu ei mydskaan
korvaa takuukorjauksesta mahdollisesti aiheutuvia ylityd-, matka- ja rahtikuluja.
Virtausmittari, poltin, puikko-, maatto- seka verkkokaapelit eivat kuulu takuun piiriin, ellei vika
ilmene uuden koneen kayttéonoton yhteydessa.

Takuukorjaukset tehdaan lahimmalla valtuutetulla huolto-korjaamolla tai valmistajan toimesta
Muurlassa

Takuukorjausta pyydettdessa on esitettava koneen takuukortti.



9. TEKNISET TIEDOT

VIRTALAHDE LMP 452i LMP 562i
Maksimi hitsausvirta A 450 560
Hitsausvirta ED 45 % 450
kayttéjannitteella
A ED 60 % 390 560

ED 100 % 300 435
Tyhjakayntijannite V 15,5-50,5 15,5 -65,4
Janniteportaita kpl 30 30
Induktanssialueita kpl 2 2
LiitAntajannite V 400 400
Nimellisteho kVA ED 100 % 13 27
Sulakekoko A 25 35
Paino / LM 42 :l1a kg 167 /191 219/243
Korkeus / LM 42 :lla mm 930/1370 930/1370
Leveys runko / pyorilla mm 380/515 380/515
Pituus 1130 1200

LANGANSYOTTOYKSIKKO LM 42

Langansyétténopeus m / min

0-22

Lisalangan halkaisija mm

1,0 - 1,2 (vakio)
0,6 - 0,8( lisavaruste)
1,4 - 1,6( lisAvaruste)

Kuormitettavuus ED 60 % A 600

2 / 4 tahtitoiminta vakio
Lankakela kg(tynnyrilangan hitsausvalmius.) 5-20
Jalkipaloajan saato S 0,0-0,5
Ydintaytelankahitsaus on
Paino kg 24
Korkeus mm 450
Leveys mm 210




Korkeus | mm | 730

VEDENKIERTOLAITE (sisdéanrakennettu)

Kéayttépaine max Mpa 0,4
Virtausméaara ( 0,34 Mpa) L/ min 1,6
Liitantajannite \% 230
Nestemaara L 2,3
Nesteen sekoitussuhde monoetyleeniglykoli : vesi 1:2

LVD 2006/95/EC
EN 60974-1-2-5-10 / IEC 60974-1-2-5-10
EMC 2004/108/EC
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1. INLEDNING

Den har broschyren innehaller den information Du behover for att anvanda mig/mag
svetsmaskinen LMP 452i eller LMP 562i samt matarverket LM 42 pa ett ratt och sakert sétt.
| bruksanvisningen ges anvisningar endast angaende svetsmaskinens anvéandning och
skotsel. Den lar inte ut svetsning.

Ta kontakt med ndgon av vara aterforsaljare eller servicestallen om Du stoter pa
serviceproblem som Du inte klarar av. (Du kan ocksa ta direkt kontakt med tillverkaren).



2. SAKERHET

VID SVETSNING

Skydda dgonen med svetshjilm som har ett
tillriackligt mirkt glas. Se ocksa upp for svetsskenet
som aterkastas - kontaktlinser kan brannas fast i
hornhinnan pga viarmestralningen fran svetsbagen.

}.& M Skydda huden ordentligt med skyddande kldder.

= r,@ walding
e %0 beam Anvind tillrackligt tjocka skyddshandskar som
skyddar hdanderna mot gnistor och hetta.

Anvénd horselskydd och annan nodvandig
skyddsutrustning.

Forsdkra Dig om tillgdangligheten av
slackningsredskap.

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

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

Var farsiktig med svetsbrannaren och heta
arbetssstycken.

Rikta aldrig svetsbrannaren mot Dig sjdlv eller andra.
Den starka strommen i magnetfiltet kan fororsaka
funktionsstdrningar i elektroniska apparater (t.ex.

pacemaker)

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



ANVANDNING AV MASKINEN

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

Farhindra att fraimmande foremal kommer in i
maskinen. Maskinen tar skada - livsfara.

Ha igang maskinen endast under évervakning. Om Du
avlagsnar Dig - bryt strdmmen med svetsmaskinens

huvudstrémbrytare.

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

Dra aldrig maskinen i anslutningskabeln.

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

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

Anvandning av defekt tryckrequlator till gasflaskan &r
forbjudet.



2. SPECIFICERING
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Justering av trddmatningshastighet

Plats for V/A-m/min méatare (métare som specialutrustning)
Kopplingar av kylarvatskan till svetspistolen
Svetspistolens koppling till maskinen

Kylarvatskans pafyllning

Justering av svetsspénning grovt 1-3, fint 1-10.
Huvudbrytare med lampa

Signallampa for kylarvatskans cirkulationsstorning

. Signallampa for 6verbelastning

10. Jordledarens uttag 1 (tunna materialer) 2 (tjocka materialer)
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Justering av efterbréanningstid

Justering av soft-start

Cold wire feed (specialutrustning)

Polvéaxling for V/IA — méatare (med i matarepaket-specialutrustning)
Bobinhallare (navbroms)

Justering av hjultryck

Tryckhjul

Draghjul

. Mellanror

10. Kapillarrér
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4. ALLMANT

4. 1EGENSKAPER
LMP 452i och LMP 562i ar mig/mag halvautomat for svetsning av stal, aluminium och rostfritt
stal.

Maskinerna har 4 hjul som underlattar hantering och transporter och ett stativ fér gasflaskan.
Mig/mag LMP 452i och LMP 562i &r spanningsreglerbar likriktare i 3-fas utférande.

Tack vare de tva induktansomradena i LMP452i och LMP 562i far man bésta tankbara
forutséattningar for en stankfri svetsning.

Induktansuttag | svag strom, tunnt material / aluminium
Induktanssuttag Il starkare strom, tjockare material / lagesvetsning.

Stromkallorna utrustas med matarverket LM 42. En avlastare (tillaggsutrustning) kan underlatta
anvandningen av svetsbrannaren.

En svetsslang utrustad med dragande funktion (8-12 meter) kan monteras till matarverket.
Efterbrinntiden kan justeras steglost s att den passar olika skyddsgaser och det material som
ska svetsas.

LM 42 ar utrustad med dubbeldragning. De undre dragrullarna har spar medan de 6vre
tryckrullarna ar slata.

Matarverket har som standard sparade rullar fér 1,0-1,2 mm tradelektroder. Som
tillaggsutrustning till matarverket levereras ocksa matarrullar for 0,6-0,8 mm och 1,2-1,4 mm
svetstrad.

Stromkallorna ar forsedda med vattencirkulationssystem.
| svetsmaskinerna LMP 452i och LMP 562i ar vattencirkulationssystemet inbyggt.

Vattencirkulationssystemet anvéands endast tillsammans med vattenkyld svetsslang. Om den
anvands pa annat satt ar vattencirkulationen férhindrad och pumpen belastas i onédan.

OBS!!! Nar Du svetsar med vattenkyld svetsslang och ganska stark strém, kontrollera att
vattnet cirkulerar s& att slangen inte 6verhettas och tar skada.

4.2 LEVERANS

Kontrollera att maskinen inte tagit skada under transporten.

Ta omedelbart kontakt med vederbdrande transportfirma vid transportskador.
Ta kontakt med forséljaren om leveransen inte motsvarar bestallningen.

4.3 ANSLUTNING TILL ELNATET

Forsakra Dig om att natspanningen motsvarar maskinens spanning innan maskinen ansluts till
elnatet. Maskinernas standard spanning &ar 3 x 400 V 50 Hz. Stromkallan kan ocksa levereras
med tillaggsutrustning sa att den kan anslutas till ett nat med 3 x 230 V spanning. Viktigt!!!

En felaktigt utférd anslutning medfor livsfara
Il Endast en elmontor far utféra anslutningarna cRON-GUL |
Il Skyddsjordledare grén-gul

BLA <z



5. SVETSNING

5.1 NAR DU BORJAR SVETSA
Kontrollera att huvudstrombrytaren pa frampanelen ar i lage O.
Valj en l[amplig elektrod

Montera fast tradbobinen i maskinen, kontrollera att navbromsens styrtapp sitter ratt i halet pa
tradbobinen.

Frigor de ovre tryckrullarna genom att dra justeringsskruven mot Dig sjalv, varpa den kommer bort
fran sitt lage ovanpa vipparmarna och frigér dem.

Klipp av traden och rata ut en ca 15 cm bit. Hall i trdden néar Du tar I6s traddanden fran spolen s att
den inte lindas upp och traffar 6gonen.

Avlagsna tradandens vassa kanter med en fil sa att traden inte skadar tradledaren. En vass tradénde
skadar tradledaren.

For traden via tradforarna till kapillarroret.

Kontrollera att matarrullarna passar traden.

Las tryckrullen genom att trycka pa tryckrullarnas bada vipparmar och skjut justeringsskruven over
dem.

L6sgor gas- och tradmunstycket.

Sla pa huvudstrombrytaren (lage 1), varvid “strdmmen pakopplad*“-signallampan tands.

Obs!! Svetsbrannaren forstors utan avkylning

Hall pistolavtryckaren intryckt tills trdden kommit genom tradledaren och blir synlig (ca 5 cm) i
kontaktmunstyckets héllare. Var forsiktig nar trdden kommer ur tradledaren ( 6gonskador,
stickskador). Forsakra Dig ocksa om att tradden inte traffar nagon jordad anordning.
Vrid huvudstrombrytaren till lage 0.

Montera fast kontakt- och gasmunstyckena.

Kontrollera trycket i matarrullarna. Det gérs med hjalp av justeringsskruven som ligger mot
tryckfjadern. Trycket bor vara sa lagt som majligt utan att tradens lopp forsvaras.

Tradbobinens broms &r ratt spand om traden inte hanger slapp nar trddmatningen avstannar. En
alltfor spand trad fororsakar en ojamn matning och traden kan trasslas med trdden som finns pa
bobinen. Bromsen justeras med hjalp av justeringsmuttern p& andan av axeln som haller trddbobinen.
Genom att skruva medsols spanns bromsen och motsols blir den slappare.

Stall in trddhastigheten till minimildget. Kontrollera att gasslangarna &r ordentligt fastsatta. Oppna
gasflaskans ventil forsiktigt och folj samtidigt med mataren pa lagtryckssidan.

OBS! Om tryckregulatorn inte fungerar, stdng ventilen omedelbart och slapp ut trycket
via svetsbrannaren. Det ar farligt att ta I0s mataren och slangarna sa lange trycket ar kvar.

Justera gasmangden till 8-12 I/min. Tryck in pistolavtryckaren nar Du mater gasmangden, s& 6ppnas
magnetventilen.

Forena aterledaren med 6nskat induktansuttag.
Klipp av traden ca 10-15 mm pa utsidan av kontaktmunstycket.
Justera spanningen sa att Du far en kort, stankfri ljusbdge. LMP452i och LMP 562ihar en speciell

brytare for att grov- och finreglera spanningen.
Stall in tradhastigheten till 6nskat lage.



OBS!!! Spanningsomkopplarna far inte roras under svetsning. Undvik svetsning av objekt
som ar anslutna till elnatets jordning, eftersom svetsstrommen i vissa fall kan ga genom
skyddsledaren och darmed férstéra ledaren. Detta kan medfdra brand- eller livsfara!!

5.2 BEAKTANSVART VID SVETSNING AV LEGERADE STAL

Vid svetsning av legerade stal galler samma tekniska anvisningar som i punkt 5.1 med féljande
undantag:

Anvand alltid en gas som gastillverkaren rekommenderar for just den stalkvalitet Du svetsar.
Gasens genomstromningsmangd boér vara 12 I/min.

Anvand alltid teflonledare och kom ih&g att runda av tradanden innan Du for in den i teflonledaren.

5.3 SVETSNING AV ALUMINIUM

Vid svetsning av aluminium géaller samma tekniska anvisningar som i punkt 5.1 med féljande
undantag:

Vid svetsning av aluminium anvands vanligtvis rent argon.

Gasflodet bor vara 18-20 I/min.

Anvand en tradledare av teflon eller polyamid, vars diameter pa insidan ar 2,5 mm.
Om elektroden branns fast i munstycket nér svetsningen avslutas ar det skal att forkorta
efterbrinntiden. Obs! Anvand helst en 3 m brannare.

6. SERVICE

6.1 MATARVERKET

Rengor runt omkring tradbobinen nar den byts. Férsakra Dig om att huvudbrytaren ar i lage 0.
Kontrollera att matarrullarna ar i skick och ordentligt fastsatta. Byt ut dem om sparen ar noétta.
Kontrollera att tradledaren &ar korrekt monterad i forhallande till matarrullens spar och hojd.

6.2 STROMKALLAN

Svetsmaskinen bor frankopplas vid rengéring!!!

Rengoér maskinen atminstone en gang om aret.

Vid rengdringen tas sidoplatarna l6s och maskinen blases ren med tryckluft. Tryckluften far inte vara
fuktig och trycket inte for hogt.

| samband med rengdringen l6nar det sig att undersdka komponenternas fastséattning och skick.

6.3 SVETSSLANGEN

For att garantera ett langt samarbete ar det skal att skéta om svetsslangen.

Kontrollera med jamna mellanrum att kontaktmunstycket ar i skick (byt om det ar nétt eller
igensvetsat).

For att halla gasmunstycket rent kan man anvanda spray avsedd for andamalet. Spraya fran andan
av gasmunstycket litet snett frAn sidan. Sprayar man direkt framifran kan gaskanalerna tappas till.
Nar man tar bort sprut ur gasmunstycket ska man forsoka stota till gasmunstycket sa lite som maojligt.
Sprut fastnar lattare i ett skadat munstycke.

Blas tradledaren ren med tryckluft i samband med byte av bobinen. Blas i tradens fardriktning.
Kontaktmunstycket spanns mattligt med en nyckel.

7. MOJLIGA ORSAKER TILL
UNDANTAGSFENOMEN

Liten svetseffekt

- Fas ur funktion (sakringen har gatt, 16s
ledningsanslutning...)

- Fel i elkablarna (skadad kabel, glappkontakt i
aterledarklamman, 16s anslutning...)

Ojamn svetsfog
- Fas ur funktion
- Fel installda svetsdata



Ojamn tradmatning

- Trycket i matarrullarna fel installt

- Glappkontakt

- For stor spanning i forhallande till
tradmatningen

- Tradledaren smutsig eller skadad

- Munstycket tréngt vid spraybagsvetsning (t.ex.
1,2 mm munstycke till 1,0 mm elektrod)

Mycket sprut

- Svetsstrommens varde fel installt

- Kontaktmunstycket nott

- Rost eller andra orenheter i grundamnet
- Fel induktansuttag

Porer i svetsen
- Skyddsgasen slut eller strémningen férhindrad

Tander daligt

- For stor tradmatning i forhallande till spanningen
- For stort induktansomrade (byt till aterledare 1)

- Brannarens fria elektronlangd for lang (ideal 3-7
mm)

Storningar i vattencirkulationen

- Om vattencirkulationen avstannar eller vattnet
inte cirkulerar tillrackligt, bryter
vattencirkulationssystemet svetsmaskinens
svetsstrom efter 2 sekunder. Signallampan (kran)
indikerar att stromningen avbrutits.

- Kontrollera vattenmangden (6ppning pa sidan
av maskinen)

- Pumpen cirkulerar inte ( (fastnad, ingen strom)
En pump som inte cirkulerar kan svéangas om fran
motorsidan med ett [Ampligt verktyq)).

- Vattnet cirkulerar inte i slangarna (tillplattad eller
tilltdppt slang, anslutningsfel...)

- Filtret tilltappt (inuti maskinen; dppna filtret och
rengor natet, hall ett minst 2 | karl i beredskap for
vatskan som rinner ut.

OBS! Frankoppla svetsmaskinen fore
rengoéringen!!!

Om felet inte férsvinner med ovannamnda
atgarder, ta kontakt med narmaste
servicestalle eller med tillverkaren.

8. GARANTIVILLKOR

Den garanti Wallius Hitsauskoneet Oy ger at sina produkter tacker skador som uppkommit
p.g.a. rdvaru- eller tillverkningsfel.

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

Garantin técker inte skador som uppkommit till f6ljd av olamplig eller ovarsam anvéandning,
dverbelastning, vardslos skotsel eller naturligt slitage. Garantin ersatter inte heller dvertids-,
rese- och fraktkostnader som garantireparationen kan medféra.

Garantireparationerna utférs p& narmaste auktoriserade serviceverkstad eller hos tillverkaren i
Muurla.

Maskinens garantikort bor uppvisas nar Du ber om garantireparation.



9. TEKNISKA DATA

STROMKALLA och LMP 452i LMP 562i
Maksimal svetsstrom A
Intermittens ED 45 % 450

ED 60 % 390 560

ED 100 % 300 435
Tomgangspanning V 15,5-50,5 15,5-654
Spanningssteg st. 30 30
Induktansomrade 2 2
Kopplingsspanning V 400 400
Effekt kVA ED 100 % 13 27
Sakring A 25 35
Vikt / med LM 42 kg 167 /191 219/243
H6jd / med LM 42 mm 930/1370 930/1370
Bredd chassi / med hjul mm 380/515 380/515
Langd mm 1130 1200

Matarenhet LM 42

Tradmatningshastighet m / min 0-22

Trad diam. mm 1,0 - 1,2 (standard)
0,6-0,8
14-1,6

Intermittens ED 60 % A 600

2 | 4 takt-system Standard

Tradbobin kg 5-20

Efterbranningstid S 0,0-0,5

Rortradsvetsning ja

Vikt kg 24

Hojd mm 450

Bredd mm 210

Langd _ mm 730

KYLVATSKANS CIRKULATIONSSYSTEM (inbygd)

Tryck max | Mpa | 0,4




Flod (0,34 Mpa) L/ min 1,6

Kopplingsspénning \% 230
Vatskans volym L 2,3
Kylvatskans innehall monoetylenglykol: rensat vatten 1:2

LVD 2006/95/EC
EN 60974-1-2-5-10 / IEC 60974-1-2-5-10
EMC 2004/108/EC




