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1 JOHDANTO 

Tämä vihkonen sisältää ne tiedot, jotka tarvitset käyttääksesi oikein ja 

turvallisesti LMP 452i tai LMP 562i tai LMP 562i  mig/mag hitsauskonetta , 

sekä LM 42 langansyöttölaitetta. Käyttöohjeessa annetaan vain 

hitsauskoneen käyttöön ja ylläpitohuoltoon liittyviä ohjeita. Hitsariksi se ei 

opasta. Jos törmäät huolto-ongelmiin, joita sinä et hallitse ota yhteyttä 

johonkin jälleenmyyjäämme tai huoltopisteeseemme. ( voit ottaa myös 

yhteyttä suoraan valmistajaan) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 



 

 



 

 

 

 



3. ESITTELY 
  
 
 
        
  
   
 
 
 
 
  
 
 
 
 

       
 
 

               
 
       
       

  
 
 
 
 
 

   
       
 
 
 
 
 
 
 
 

1. Langansyöttönopeuden säädin 

2. Jännite-, virta- ja langansyöttönopeusnäyttöjen paikat (näytöt lisävarusteena) 

3. Hitsauspolttimen nestejäähdytyksen liittimet 

4. Hitsauspolttimen liitin 

5. Jäähdytysnestesäiliön täyttöaukko 

6. Hitsausjännitteen säätimet; aluesäätö 1-3, hienosäätö 1-10 

7. Päävirtakytkin merkkivalolla 

8. Jäähdytysnestekierron häiriön merkkivalo 

9. Ylikuormitussuojan merkkivalo (jos palaa, kone ylikuormittunut) 

10. Maajohdon liittimet 1 (ohuet perusaineet), 2 (paksut perusaineet) 

 
 
 
 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
1. Jälkipaloajan säätö (vapaalangan pituus hitsauksen päättyessä) 

2. Langansyötön lähtökiihdytyksen säätö 

3. Virraton langansyöttö (lisävaruste) 

4. Jännite- ja virtanäyttöjen napaisuudenvaihtokytkin (lisävarusteena olevien näyttöjen yhteydessä) 

5. Lankakelan napa jarrulla 

6. Paininpyörien kireyden säätö 

7. Paininpyörä 

8. Langansyöttöpyörä 

9. Välikara 

10. Kapillaariputki 



4. YLEISTÄ 
 

4.1 OMINAISUUDET 
 
LMP 452i tai LMP 562i tai LMP 562i on mig/mag puoliautomaatti, jota käytetään teräksen, alumiinin ja 
ruostumattomien terästen hitsaukseen. 
 
Koneissa on 4 kuljetuspyörää ja jalusta kaasupullolle ja koneet ovat siksi helposti siirreltävissä. 
 
LMP 452i tai LMP 562i on 3-vaihevirralla toimiva  jännitesäätöinen tasasuuntaaja. 
 
LMP 452i tai LMP 562i:ssa on kaksi induktanssialuetta, joiden ansiosta löydetään parhaat 
hitsausedellytykset roiskeettomalle hitsaukselle. 
 
Ulosottoliitin I pieni virta, ohut materiaali / alumiini. 
Ulosottoliitin II suurempi virta, paksummat materiaalit / asento- hitsaus. 
 
Virtalähteet varustetaan LM 42 langansyöttölaitteella. Tarvittaessa voidaan asentaa kevennin 
(lisävaruste) helpottamaan polttimen käsittelyä. 
 
Langansyöttölaitteeseen on mahdollisuus asentaa 8-12 metrin vetävä monitoimikaapeli. 
 
Jälkipaloaika voidaan säätää portaattomasti eri suojakaasuille sekä hitsattaville materiaaleille 
sopivaksi.  
 
LM 42 on varustettu kaksoisvedolla. Alimmaiset vetopyörät on varustettu urilla ja yläpuoliset 
paininpyörät ovat sileät. 
 
Syöttölaitteessa on vakiona 1.0 -1.2 mm hitsauslangalle tarkoitetut urapyörät. Syöttöyksikköön 
toimitetaan myös 0.6 - 0.8 mm sekä 1.2 - 1.4 mm hitsauslangoille sopivat syöttöpyörät (lisävaruste). 
 
LMP 452i tai LMP 562i  hitsauskoneissa vedenkiertolaitteet ovat sisäänrakennettuja.  
 
 

4.2 TOIMITUS 
Tarkista, ettei kone ole vaurioitunut kuljetuksen aikana. Kuljetusvahingon sattuessa ota välittömästi 
yhteyttä asianomaiseen kuljetusyritykseen. 
Mikäli toimitus ei vastaa tehtyä tilausta, ota yhteyttä myyjäliikkeeseen. 
 
4.3 LIITÄNTÄ SÄHKÖVERKKOON 
Ennen koneen kytkemistä sähköverkkoon, varmistu että verkkojännite on sopiva koneen 
käyttöjännitteen kanssa. Vakiona toimitetuissa koneissa käyttöjännite on 3x 400v 50Hz. Virtalähde 
toimitetaan myös 3x 230V verkkoon kytkettäväksi (lisävaruste). 
Tärkeää!!! 
Virheellinen kytkentä aiheuttaa hengenvaaran!!  
Teetä kytkennät sähköasentajan toimesta!!  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



5 HITSAUS 
 
5.1 HITSAUKSEN ALOITUS 
 
* Varmista, että etupaneelin päävirtakytkin on O-asennossa. 
* Valitse hitsaustyöhön sopiva lanka. 
* Tarkista syöttöpyörien sopivuus langalle 
* Asenna lankakela koneeseen , tarkista että napajarrun ohjaustappi osuu oikein lankakelan reikään. 
* Vapauta ylemmät paininpyörät vetämällä säätöruuvista itseesi päin jolloin se tulee paininpyörien 
keinuvipujen päältä pois ja vapauttaa ne. 
 
* Katkaisu lanka ja oikaise se noin 15 cm matkalta. Ottaessasi langanpäätä kelalta älä päästä lankaa 
irti, koska kela alkaa purkaantua ja langanpää on vaaraksi silmille. 
 
* Pyöristä langan pää viilalla jolloin se ei vaurioita lankajohdinta. Teräväsärmäinen langanpää 
vaurioittaa lankajohdinta. 
 
* Aseta lanka lankaohjainten kautta kapillaariputkeen. 
* Lukitse paininpyörä painamalla molemmista paininpyörien keinuvivuista ja työntämällä säätöruuvi 
niiden päälle. 
 
* Irrota kaasu- ja lankasuutin 
* Käännä päävirtakytkin I -asentoon, jolloin “virta kytketty” merkkilamppu syttyy. 
* Paina pistoolin kytkimestä niin kauan, kunnes lanka on kulkenut lankajohtimen läpi ja tulee noin 5 cm 
näkyviin virtasuuttimen pitimestä ulos. Varo langanjohtimesta tulevaa lankaa (silmävamma, 
pistovaara). Varmistu myös ettei lanka osu mihinkään maadoitettuun laitteeseen. 
 
* Käännä päävirtakytkin 0-asentoon. 
* Asenna virta- ja kaasusuutin paikoilleen 
* Tarkista syöttöpyörien paine. Tämä tehdään säätöruuvin avulla, joka painaa paininjousta. Paine tulisi 
olla niin alhainen kuin mahdollista ilman että langan kulku häiriintyy. 
 
* Lankakelan jarrun kireys on silloin oikea kun lankaan ei tule löysää langansyötön pysähtyessä. 
Turha kireys aiheuttaa epätasaista langansyöttöä ja saattaa vetää lankaa rullalla olevan langan väliin. 
Jarrun säätö suoritetaan kiertämällä säätömutteria lankakelaa pitävän akselin päässä. Myötäpäivään 
kiertämällä jarru kiristyy ja vastapäivään kiertämällä vastaavasti löystyy. 

 
* Aseta langannopeuden säätö minimiasentoon. Tarkista kaasu-letkujen kunnollinen kiinnitys. Avaa 
kaasupullon venttiili varovasti seuraamalla matalapainepuolen mittaria HUOM. Jos paineen- säädin 
on viallinen sulje pulloventtiili välittömästi ja laske paine pois polttimen kautta. 
Paineenalaisena mittarin ja letkujen irroitus on vaarallista. 
 
*Säädä kaasumääräksi 8-12 litraa minuutissa. Kaasumäärää mitattaessa täytyy painaa samalla 
pistoolin kytkimestä, jolloin magneettiventtiili on auki. 
 
* Yhdistä maajohto haluttuun induktanssi ulosottoon. 
* Katkaise lanka noin 10-15 mm virtasuuttimen ulkopuolelta. 
* Säädä jännite sellaiseksi, että saat lyhyen roiskeettoman valokaaren. Jännite säädetään jännitteen 
karkea ja hienosäätökytkimillä. 
 
HUOM !!! Jännitekytkimiä ei saa kääntää hitsauksen aikana. 
 
* Säädä langannopeus haluttuun asentoon. 
 
Vältä hitsaamista kohteissa jotka on kytketty sähköverkon suojamaadoitukseen, sillä 
joissakin tapauksissa saattaa hitsausvirta kulkea suojajohtimessa ja aiheuttaa johtimen 
tuhoutumisen. Tästä voi seurata tulipalo- tai hengenvaara!! 
 
 
 



5.2 RUNSASSEOSTEISEN TERÄKSEN HITSAUKSESSA HUOMIOITAVAA 
Hitsattaessa runsasseosteisiä teräksiä on periaatteena samat tekniset käyttöohjeet kuin kohdassa 
5.1 seuraavin poikkeuksin: 
Käytä aina kaasunvalmistajan hitsattavalle teräslaadulle suosittelemaa kaasua. 
Kaasun läpivirtauksen tulee olla 12 l/min. 
Käytä aina teflonjohdinta ja muista aina pyöristää langan pää asentaessasi sitä teflonjohtimeen. 
 
5.3 ALUMIININ HITSAUS 
Alumiinin hitsauksessa on periaatteena samat tekniset käyttöohjeet kuin kohdassa 5.1 seuraavin 
poikkeuksin: 
Tavallisesti alumiinin hitsauksessa käytetään puhdasta argonia 
Kaasunvirtauksen tulee olla 18-20 l/min. 
Lankajohtimen tulee olla teflonia tai polyamidia ja sen sisäreiän halkaisija 2,5 mm. 
Jos lanka palaa hitsauksen lopetuksessa suuttimeen kiinni, tällöin on syytä säätää jälkipaloaikaa 
pienemmälle.  
Huom:Käytä mieluummin 3m poltinta. 
 



 
 



 



 



6. HUOLTO 
 
6.1 LANGANSYÖTTÖYKSIKKÖ 
Lankakelaa vaihdettaessa puhdista lankakelan ympäristö. 
Varmistu, että pääkytkin on 0-asennossa 
Tarkasta syöttöpyörien kunto ja kiinnitys.Vaihda, jos urat ovat kuluneet. 
Tarkista,että lankajohdin on oikein asennettu syöttöpyörän uran ja korkeuden suhteen. 
 
6.2 VIRTALÄHDE 
Hitsauskone on irroitettava sähköverkosta puhdistuksen ajaksi 
Puhdista kone vähintään kerran vuodessa. 
Puhdistuksessa irroitetaan sivulevyt koneesta ja kone puhalletaan paineilmalla puhtaaksi. 
Puhallusilma ei saa olla liian korkea- paineista , eikä kosteaa. 
Puhdistuksen yhteydessä tutki komponenttien kiinnitys ja kunto. 
 
6.3 MONITOIMIKAAPELI 
Pitkäaikaisen yhteistyön takaamiseksi, monitoimikaapelista on syytä pitää hyvää huolta. 
Tarkista virtasuuttimen kunto tasaisin väliajoin (vaihda kulunut tai hitsaantunut) 
Kaasusuuttimen puhtaana pysymistä edistetään roiskesprayllä. Spraytä suihkutetaan 
kaasusuuttimen päästä hieman sivusuunnasta, koska suoraan suihkutus voi tukkia 
kaasuntulotiehyet. 
Jos kaasusuuttimeen kertyy roiskeita, irroitetaan ne kaasusuutinta mahdollisimman vähän kolhien, 
koska kolhiintuneeseen kaasusuuttimeen roiskeet tarttuvat herkemmin. 
Kelan vaihdon yhteydessä puhalla lankajohdin puhtaaksi paineilmalla. Puhallus suoritetaan langan 
kulkusuuntaan. Virtasuutin kiristetään avaimella kohtuullisen kireälle. 
 

7. TOIMINTAHÄIRIÖT 
Pieni hitsausteho 
- Vaihe puuttuu ( sulake palanut, löysä 
johtoliitos..) 
- Virtakaapeleissa vika (kaapeli vioittunut, 
maadoituksen kosketus huono, löysä liitos..) 
 
Epätasainen hitsaussauma 
- Vaihe puuttuu 
- Väärin asennettu hitsausarvo 
 
Epätasainen langansyöttö 
- Syöttöpyörien väärä paine 
- Huono kosketus 
- Liian paljon jännitettä langansyöttöön 
nähden 
- Lankajohdin likainen tai viallinen 
- Kuumakaarella suutin ahdas (esim.1,0 mm 
langalle 1,2 mm suutin) 
 
Paljon roiskeita 
- Väärä hitsausvirran arvo 
- Kulunut virtasuutin 
- Ruostetta tai muita epäpuhtauksia 
perusaineessa 
- Väärä induktanssiulosotto 
 
Huokoinen hitsi 
- Suojakaasu loppu tai virtaus estynyt 
 
 
 
 



Syttyy vaikeasti 
- Liian suuri langansyöttö jännitteeseen nähden 
- Liian suuri induktanssialue (vaihda maadoituskaapeli 
I :een) 
- Polttimen vapaalanka liian pitkä (ihanne 3-7 mm) 
 
Vedenkierron häiriöt 
- Mikäli vedenkierto loppuu tai ei kierrä riittävästi , 
katkaisee vedenkiertolaite hitsauskoneen 
hitsausvirran 2sekunnin kuluessa. Virtauksen 
loppumisen merkkivalo syttyy.(hanan 
kuva) 
- Tarkista veden määrä(aukko koneen sivussa ) 
- Pumppu ei pyöri ((jumissa, ei tule virtaa) 
Jumiutunutta pumppua voi pyöräyttää moottorin 
päästä sopivalla työkalulla) 
 
HUOM Irroita hitsauskone sähköverkosta ennen 
puhdistusta !!! 
- Vesi ei kulje letkuissa (letku mutkalla, tukos, 
liitinvika..) 
- Suodatin tukossa( laitteen sisällä; avaa suodatin ja 
puhdista verkko, (vaaraa väh. 2 L astia valuvaa 
nestettä varten). 
 
Mikäli vikatilanne ei poistu näillä toimenpiteillä, 
niin ota yhteyttä lähimpään huoltoliikkeeseen tai 
valmistajaan. 

 

 

 

8.TAKUUEHDOT 
 
Wallius Hitsauskoneet Oy antaa valmistamilleen tuotteille takuun, joka kattaa raaka-aine- tai 
valmistusvirheestä johtuvat vauriot. 
Takuuaika on kaksi vuotta edellyttäen,että konetta käytetään yksivuorotyössä. 
Takuu ei korvaa vahinkoja, jotka aiheutuvat sopimattomasta tai varomattomasta käytöstä, 
ylikuormituksesta, huolimattomasta hoidosta tai luonnollisesta kulumisesta. Takuu ei myöskään 
korvaa takuukorjauksesta mahdollisesti aiheutuvia ylityö-, matka- ja rahtikuluja. 
Virtausmittari, poltin, puikko-, maatto- sekä verkkokaapelit eivät kuulu takuun piiriin, ellei vika 
ilmene uuden koneen käyttöönoton yhteydessä. 
Takuukorjaukset tehdään lähimmällä valtuutetulla huolto-korjaamolla tai valmistajan toimesta 
Muurlassa 
Takuukorjausta pyydettäessä on esitettävä koneen takuukortti. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

9. TEKNISET TIEDOT 

 

VIRTALÄHDE  LMP 452i LMP 562i 
Maksimi hitsausvirta A 

 
450                      

 
560 

Hitsausvirta 
käyttöjännitteellä 
A 

 

ED 45 % 

 
450 

 
 

ED 60 % 

 
390                      

 
560 

ED 100 % 

 
300                      

 
435 

Tyhjäkäyntijännite V 15,5 - 50,5          15,5 – 65,4 

Jänniteportaita kpl 30                        

 
30 

Induktanssialueita kpl 2                          

 
2 

Liitäntäjännite V 400                      

 
400 

Nimellisteho kVA ED 100 % 13                        

 
27 

Sulakekoko A 25                        

 
35 

Paino / LM 42 :llä kg 167 / 191             

 
219 / 243 

Korkeus / LM 42 :llä mm 930 / 1370           930 / 1370 

Leveys runko / pyörillä mm 380 / 515             
 

 

380 / 515 

Pituus  1130                    1200 

 

LANGANSYÖTTÖYKSIKKÖ LM 42 
 

Langansyöttönopeus m / min  0 - 22 
 

Lisälangan halkaisija mm 1,0 - 1,2 (vakio) 
0,6 - 0,8( lisävaruste) 
1,4 - 1,6( lisävaruste) 
 

Kuormitettavuus ED 60 % A 600 
 

2 / 4 tahtitoiminta vakio 
 

Lankakela kg(tynnyrilangan hitsausvalmius.) 5 - 20 
 

Jälkipaloajan säätö s 0,0 - 0,5 
 

Ydintäytelankahitsaus 
 

on 
 

Paino kg 24 
 

Korkeus mm 
 

450 

Leveys mm 
 

210 



Korkeus mm 730 

VEDENKIERTOLAITE (sisäänrakennettu) 
 

Käyttöpaine max Mpa 0,4 
 

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

Liitäntäjännite V 230 
 

Nestemäärä 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 
 

 

 



 

 

 



1. INLEDNING 
 

Den här broschyren innehåller den information Du behöver för att använda mig/mag 
svetsmaskinen LMP 452i eller LMP 562i samt matarverket LM 42 på ett rätt och säkert sätt. 
I bruksanvisningen ges anvisningar endast angående svetsmaskinens användning och 
skötsel. Den lär inte ut svetsning. 
Ta kontakt med någon av våra återförsäljare eller serviceställen om Du stöter på 
serviceproblem som Du inte klarar av. (Du kan också ta direkt kontakt med tillverkaren). 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 
 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



2. SPECIFICERING 

 
 

1. Justering av trådmatningshastighet 

2. Plats för V/A-m/min mätare (mätare som specialutrustning) 

3. Kopplingar av kylarvätskan till svetspistolen 

4. Svetspistolens koppling till maskinen 

5. Kylarvätskans påfyllning 

6. Justering av svetsspänning grovt 1-3, fint 1-10. 

7. Huvudbrytare med lampa 

8. Signallampa for kylarvätskans cirkulationsstorning 

9. Signallampa för överbelastning 

10. Jordledarens uttag 1 (tunna materialer) 2 (tjocka materialer) 

 

 

 

 

 



 

1. Justering av efterbränningstid 

2. Justering av soft-start 

3. Cold wire feed (specialutrustning) 

4. Polväxling för V/A – mätare (med i mätarepaket-specialutrustning) 

5. Bobinhållare (navbroms) 

6. Justering av hjultryck 

7. Tryckhjul 

8. Draghjul 

9. Mellanrör 

10. Kapillarrör 

 

 



4. ALLMÄNT 
 

4.1EGENSKAPER 
LMP 452i och LMP 562i är mig/mag halvautomat för svetsning av stål, aluminium och rostfritt 
stål. 
 
Maskinerna har 4 hjul som underlättar hantering och transporter och ett stativ för gasflaskan. 
Mig/mag LMP 452i och LMP 562i är spänningsreglerbar likriktare i 3-fas utförande. 
 
Tack vare de två induktansområdena i LMP452i och LMP 562i får man bästa tänkbara 
förutsättningar för en stänkfri svetsning. 
 
Induktansuttag I svag ström, tunnt material / aluminium 
Induktanssuttag II starkare ström, tjockare material / lägesvetsning. 
 
Strömkällorna utrustas med matarverket LM 42. En avlastare (tilläggsutrustning) kan underlätta 
användningen av svetsbrännaren. 
 
En svetsslang utrustad med dragande funktion (8-12 meter) kan monteras till matarverket. 
Efterbrinntiden kan justeras steglöst så att den passar olika skyddsgaser och det material som 
ska svetsas.  
 
LM 42 är utrustad med dubbeldragning. De undre dragrullarna har spår medan de övre 
tryckrullarna är släta. 
 
Matarverket har som standard spårade rullar för 1,0-1,2 mm trådelektroder. Som 
tilläggsutrustning till matarverket levereras också matarrullar för 0,6-0,8 mm och 1,2-1,4 mm 
svetstråd. 
 
Strömkällorna är försedda med vattencirkulationssystem. 
I svetsmaskinerna LMP 452i och LMP 562i är vattencirkulationssystemet inbyggt.  
 
Vattencirkulationssystemet används endast tillsammans med vattenkyld svetsslang. Om den 
används på annat sätt är vattencirkulationen förhindrad och pumpen belastas i onödan. 
 
OBS!!! När Du svetsar med vattenkyld svetsslang och ganska stark ström, kontrollera att 
vattnet cirkulerar så att slangen inte överhettas och tar skada. 

 
4.2 LEVERANS 
Kontrollera att maskinen inte tagit skada under transporten. 
Ta omedelbart kontakt med vederbörande transportfirma vid transportskador. 
Ta kontakt med försäljaren om leveransen inte motsvarar beställningen. 
 

4.3 ANSLUTNING TILL ELNÄTET 
 

Försäkra Dig om att nätspänningen motsvarar maskinens spänning innan maskinen ansluts till 
elnätet. Maskinernas standard spänning är 3 x 400 V 50 Hz. Strömkällan kan också levereras 
med tilläggsutrustning så att den kan anslutas till ett nät med 3 x 230 V spänning. Viktigt!!! 
En felaktigt utförd anslutning medför livsfara 
!! Endast en elmontör får utföra anslutningarna 
!! Skyddsjordledare grön-gul 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



5. SVETSNING 
 

5.1 NÄR DU BÖRJAR SVETSA 
Kontrollera att huvudströmbrytaren på frampanelen är i läge 0. 
Välj en lämplig elektrod 
 
Montera fast trådbobinen i maskinen, kontrollera att navbromsens styrtapp sitter rätt i hålet på 
trådbobinen. 
 
Frigör de övre tryckrullarna genom att dra justeringsskruven mot Dig själv, varpå den kommer bort 
från sitt läge ovanpå vipparmarna och frigör dem. 
 
Klipp av tråden och räta ut en ca 15 cm bit. Håll i tråden när Du tar lös trådänden från spolen så att 
den inte lindas upp och träffar ögonen. 
 
Avlägsna trådändens vassa kanter med en fil så att tråden inte skadar trådledaren. En vass trådände 
skadar trådledaren. 
 
För tråden via trådförarna till kapillärröret. 
Kontrollera att matarrullarna passar tråden. 
Lås tryckrullen genom att trycka på tryckrullarnas båda vipparmar och skjut justeringsskruven över 
dem. 
 
Lösgör gas- och trådmunstycket. 
 
Slå på huvudströmbrytaren (läge I), varvid “strömmen påkopplad“-signallampan tänds. 
 
Obs!! Svetsbrännaren förstörs utan avkylning 
 
Håll pistolavtryckaren intryckt tills tråden kommit genom trådledaren och blir synlig (ca 5 cm) i 
kontaktmunstyckets hållare. Var försiktig när tråden kommer ur trådledaren ( ögonskador, 
stickskador). Försäkra Dig också om att tråden inte träffar någon jordad anordning. 
 
Vrid huvudströmbrytaren till läge 0. 
 
Montera fast kontakt- och gasmunstyckena. 
 
Kontrollera trycket i matarrullarna. Det görs med hjälp av justeringsskruven som ligger mot 
tryckfjädern. Trycket bör vara så lågt som möjligt utan att trådens lopp försvåras. 

 
Trådbobinens broms är rätt spänd om tråden inte hänger slapp när trådmatningen avstannar. En 
alltför spänd tråd förorsakar en ojämn matning och tråden kan trasslas med tråden som finns på 
bobinen. Bromsen justeras med hjälp av justeringsmuttern på ändan av axeln som håller trådbobinen. 
Genom att skruva medsols spänns bromsen och motsols blir den slappare. 
Ställ in trådhastigheten till minimiläget. Kontrollera att gasslangarna är ordentligt fastsatta. Öppna 
gasflaskans ventil försiktigt och följ samtidigt med mätaren på lågtryckssidan. 
 
OBS! Om tryckregulatorn inte fungerar, stäng ventilen omedelbart och släpp ut trycket 
via svetsbrännaren. Det är farligt att ta lös mätaren och slangarna så länge trycket är kvar. 
 
Justera gasmängden till 8-12 l/min. Tryck in pistolavtryckaren när Du mäter gasmängden, så öppnas 
magnetventilen. 
 
Förena återledaren med önskat induktansuttag. 
 
Klipp av tråden ca 10-15 mm på utsidan av kontaktmunstycket. 
 
Justera spänningen så att Du får en kort, stänkfri ljusbåge. LMP452i och LMP 562ihar en speciell 
brytare för att grov- och finreglera spänningen. 
Ställ in trådhastigheten till önskat läge. 



OBS!!! Spänningsomkopplarna får inte röras under svetsning. Undvik svetsning av objekt 
som är anslutna till elnätets jordning, eftersom svetsströmmen i vissa fall kan gå genom 
skyddsledaren och därmed förstöra ledaren. Detta kan medföra brand- eller livsfara!! 
 
5.2 BEAKTANSVÄRT VID SVETSNING AV LEGERADE STÅL 
Vid svetsning av legerade stål gäller samma tekniska anvisningar som i punkt 5.1 med följande 
undantag: 
Använd alltid en gas som gastillverkaren rekommenderar för just den stålkvalitet Du svetsar. 
Gasens genomströmningsmängd bör vara 12 l/min. 
Använd alltid teflonledare och kom ihåg att runda av trådänden innan Du för in den i teflonledaren. 
 
5.3 SVETSNING AV ALUMINIUM 
Vid svetsning av aluminium gäller samma tekniska anvisningar som i punkt 5.1 med följande 
undantag: 
Vid svetsning av aluminium används vanligtvis rent argon. 
Gasflödet bör vara 18-20 l/min. 

 
Använd en trådledare av teflon eller polyamid, vars diameter på insidan är 2,5 mm. 
Om elektroden bränns fast i munstycket när svetsningen avslutas är det skäl att förkorta 
efterbrinntiden. Obs! Använd helst en 3 m brännare. 
 

6. SERVICE 
 

6.1 MATARVERKET 
Rengör runt omkring trådbobinen när den byts. Försäkra Dig om att huvudbrytaren är i läge 0. 
Kontrollera att matarrullarna är i skick och ordentligt fastsatta. Byt ut dem om spåren är nötta. 
Kontrollera att trådledaren är korrekt monterad i förhållande till matarrullens spår och höjd. 
 
6.2 STRÖMKÄLLAN 
Svetsmaskinen bör frånkopplas vid rengöring!!! 
Rengör maskinen åtminstone en gång om året. 
Vid rengöringen tas sidoplåtarna lös och maskinen blåses ren med tryckluft. Tryckluften får inte vara 
fuktig och trycket inte för högt. 
I samband med rengöringen lönar det sig att undersöka komponenternas fastsättning och skick. 
 
6.3 SVETSSLANGEN 
För att garantera ett långt samarbete är det skäl att sköta om svetsslangen. 
Kontrollera med jämna mellanrum att kontaktmunstycket är i skick (byt om det är nött eller 
igensvetsat). 
För att hålla gasmunstycket rent kan man använda spray avsedd för ändamålet. Spraya från ändan 
av gasmunstycket litet snett från sidan. Sprayar man direkt framifrån kan gaskanalerna täppas till. 
När man tar bort sprut ur gasmunstycket ska man försöka stöta till gasmunstycket så lite som möjligt. 
Sprut fastnar lättare i ett skadat munstycke. 
Blås trådledaren ren med tryckluft i samband med byte av bobinen. Blås i trådens färdriktning. 
Kontaktmunstycket spänns måttligt med en nyckel. 

 
7. MÖJLIGA ORSAKER TILL 
UNDANTAGSFENOMEN 
 
Liten svetseffekt 
- Fas ur funktion (säkringen har gått, lös 
ledningsanslutning…) 
- Fel i elkablarna (skadad kabel, glappkontakt i 
återledarklämman, lös anslutning…) 
 
Ojämn svetsfog 
- Fas ur funktion 
- Fel inställda svetsdata 
 
 



Ojämn trådmatning 
- Trycket i matarrullarna fel inställt 
- Glappkontakt 
- För stor spänning i förhållande till 
trådmatningen 
- Trådledaren smutsig eller skadad 
- Munstycket trångt vid spraybågsvetsning (t.ex. 
1,2 mm munstycke till 1,0 mm elektrod) 
 
Mycket sprut 
- Svetsströmmens värde fel inställt 
- Kontaktmunstycket nött 
- Rost eller andra orenheter i grundämnet 
- Fel induktansuttag 
 
Porer i svetsen 
- Skyddsgasen slut eller strömningen förhindrad 
 
Tänder dåligt 
- För stor trådmatning i förhållande till spänningen 
- För stort induktansområde (byt till återledare I) 
- Brännarens fria elektronlängd för lång (ideal 3-7 
mm) 
 
Störningar i vattencirkulationen 
- Om vattencirkulationen avstannar eller vattnet 
inte cirkulerar tillräckligt, bryter 
vattencirkulationssystemet svetsmaskinens 
svetsström efter 2 sekunder. Signallampan (kran) 
indikerar att strömningen avbrutits. 
- Kontrollera vattenmängden (öppning på sidan 
av maskinen) 
- Pumpen cirkulerar inte ( (fastnad, ingen ström) 
En pump som inte cirkulerar kan svängas om från 
motorsidan med ett lämpligt verktyg)). 
- Vattnet cirkulerar inte i slangarna (tillplattad eller 
tilltäppt slang, anslutningsfel…) 
- Filtret tilltäppt (inuti maskinen; öppna filtret och 
rengör nätet, håll ett minst 2 l kärl i beredskap för 
vätskan som rinner ut. 
 
OBS! Frånkoppla svetsmaskinen före 
rengöringen!!! 
Om felet inte försvinner med ovannämnda 
åtgärder, ta kontakt med närmaste 
serviceställe eller med tillverkaren. 

 
8. GARANTIVILLKOR 
Den garanti Wallius Hitsauskoneet Oy ger åt sina produkter täcker skador som uppkommit 
p.g.a. råvaru- eller tillverkningsfel. 
Garantitiden är två år under förutsättning att maskinen används i ettskiftesarbete. 
Garantin täcker inte skador som uppkommit till följd av olämplig eller ovarsam användning, 
överbelastning, vårdslös skötsel eller naturligt slitage. Garantin ersätter inte heller övertids-, 
rese- och fraktkostnader som garantireparationen kan medföra. 
Garantireparationerna utförs på närmaste auktoriserade serviceverkstad eller hos tillverkaren i 
Muurla. 
Maskinens garantikort bör uppvisas när Du ber om garantireparation. 
 
 
 



9. TEKNISKA DATA 
 

STRÖMKÄLLA och  LMP 452i LMP 562i 
Maksimal svetsström A 

 
  

Intermittens 
 

 

ED 45 % 

 
450  

ED 60 % 

 
390 560 

ED 100 % 

 
300 435 

Tömgångspänning V 15,5 - 50,5          15,5 – 65,4 

Spänningssteg st. 30                        

 
30 

Induktansområde 2                          

 
2 

Kopplingsspänning V 400                      

 
400 

Effekt kVA ED 100 % 13                        

 
27 

Säkring A 25                        

 
35 

Vikt / med LM 42  kg 167 / 191             

 
219 / 243 

Höjd / med LM 42  mm 930 / 1370           930 / 1370 

Bredd chassi / med hjul mm 380 / 515             
 

 

380 / 515 

Längd mm 1130                    1200 

 

Matarenhet LM 42 
 

Trådmatningshastighet m / min  0 - 22 
 

Tråd diam. mm 1,0 - 1,2 (standard) 
0,6 - 0,8 
1,4 - 1,6 
 

Intermittens ED 60 % A 600 
 

2 / 4 takt-system Standard 
 

Trådbobin kg 5 - 20 
 

Efterbränningstid s 0,0 - 0,5 
 

Rörtrådsvetsning 
 

ja 
 

Vikt kg 24 
 

Höjd mm 
 

450 

Bredd mm 
 

210 

Längd mm 730 

KYLVÄTSKANS CIRKULATIONSSYSTEM (inbygd) 
 

Tryck max Mpa 0,4 



 

Flöd ( 0,34 Mpa ) L / min 1,6 
 

Kopplingsspänning V 230 
 

Vätskans volym L 2,3 
 

Kylvätskans innehåll monoetylenglykol: rensat vatten 
 

1 : 2 
 

 

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