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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 Finnish. If you prefer to read it in English, Swedish 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.

GRATTIS TILL DIN NYA HAKAS SVETSMAS-
KIN.

Du har gjort ett bra val genom att véalja en ékta och original HAKAS svetsmaskin. HAKAS barbara svetsmaski-
ner ar konstruerade for enkelt, smidigt och hogkvalitativt svetsarbete.

Las denna bruksanvisning noggrant. Den hjalper dig att anvanda svetsmaskinen pa ratt satt och informerar
aven om de risker som ar férknippade med anvandningen av svetsmaskinen. Vi vill ge dig den basta anvan-
darupplevelsen for enkel, problemfri och hogkvalitativ svetsning. Ratt anvand kommer din nya HAKAS-svets-
maskin att ge dig manga ars kvalitetssvetsning.

Denna anvandarhandbok &r pa finska. Om du foredrar att Iasa den péa engelska, svenska eller estniska kan du
besoka var webbplats www.hakas.fi, www.hakas.se eller www.hakas.ee och ladda ner anvandarhandboken
pa det sprak du foredrar.

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 moéeldud lihtsaks, vaevata ja kvaliteetseks keevitustooks.

Palun lugege seda kasutusjuhendit hoolikalt 1&bi. See juhendab teid keevitusseadme digel 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, rootsi voi eesti keeles, kllastage meie
veebilehte www.hakas.fi, www.hakas.se vdi www.hakas.ee ja laadige alla kasutusjuhend teie soovitud keeles.
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ONNITTELUT
UUDESTA HAKAS-HITSAUSKONEESTASI.

Olet tehnyt hyvan valinnan valitsemalla aidon ja alkuperaisen HAKAS-hitsauskoneen. HAKAS kannettavat
hitsauskoneet on suunniteltu helppoon, vaivattomaan ja laadukkaaseen hitsaustydskentelyyn.

Ensimmainen HAKAS-hitsauskone tomitettiin asiakkaalle vuonna 1972. Siita lahtien HAKAS on tunnettu hit-
sauskoneistaan, joissa hitsauksen laatu ja hitsauskoneen toimivuus seka kestavyys kohtaavat.

HAKAS-hitsauskoneellasi on markkinoiden laajin takuu. Tutustu takuuehtoihin ja rekisterdi takuusi 30 paivan
kuluessa hitsauskoneesi hankinnasta. Laaja huolto- ja jalleenmyyjaverkostomme palvelee sinua ja auttaa pi-
tdmaan hitsauskoneesi uudenveroisena tarjoamalla hitsauskoneen tarvitsemat huollot ja korjaukset. Lahim-
man huoltopisteemme sijainnin 16ydat verkkosivuiltamme osoitteesta www.hakas.fi.

Tutustu tahan kayttdohjeeseen huolellisesti. Se opastaa sinua hitsauskoneesi oikeassa kaytdssa ja tuo esille
my0os hitsauskoneen kayttddn liittyvid vaaroja. Me haluamme tarjota sinulle parhaan kayttokokemuksen help-
poon, vaivattomaan ja laadukkaaseen hitsaustydskentelyyn. Oikein kaytettyna hitsaat uudella HAKAS-hit-
sauskoneellasi laadukkaasti vuosien ajan.

Valittuasi taman HAKAS-hitsauskoneen uskomme, ettéa se pystyy toteuttamaan hitsaustarpeesi paitsi nyt niin
vield vuosienkin kuluttua.

HAKA'S
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HAKAS PLUSMIG 200
Julkaisija
Wallius Hitsauskoneet Oy
Muurlantie 510
25130 Muurla
www.hakas.fi
Alkuperainen julkaisupaiva
7.7.2023

Rajoitukset

Taman painotuotteen kopiointi, kokonaan tai osittain ilman kirjallista lupaa on kielletty. Wallius Hit-
sauskoneet Oy pidattaa itselleen oikeuden muuttaa ohjeessa mainittuja teknisia tietoja.
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JOHDANTO

1. JOHDANTO

1.1. Yleista

Olet tehnyt hyvan valinnan valitsemalla aidon ja alkuperaisen HAKAS-hitsauskoneen. HAKAS hit-
sauskoneet on suunniteltu helppoon, vaivattomaan ja laadukkaaseen hitsaustydskentelyyn. Oikein
kaytettyna hitsaat ostamallasi hitsauskoneella laadukkaasti vuosien ajan.

Tassa kayttoohjeessa annetaan tarkeita tietoja, yleisia ohjeita ja varoituksia uuden hitsauskoneesi
kaytosta, kayttoturvallisuudesta, yllapidosta ja huollosta. Lue kayttdopas huolellisesti ennen laitteis-
ton kayttoonottoa ja hitsauksen aloittamista. Kayttdohjeen tarkoitus ei ole kouluttaa hitsauskoneen
kayttajasta hitsaajaa, eikd se myoskaan ole taydellinen huolto-ohje. Kayttdéohje on tarkoitettu viite-
materiaaliksi hitsauskoneita kayttaville ammattitaitoisille henkildille.

HUOMAA - Tutustu tdhan kadyttbohjeeseen ennen kuin kéytéat tai yllapidat hitsauskonet-
tasi. Luettuasi tdman kéyttoohjeen talleta se kuivaan paikkaan hitsauskoneen lahettyville
myohempaé kéyttééa varten. Kéyttéohjeen taytyy seurata konetta koko sen elinkaaren
ajan.

Lisatietoja HAKAS-tuotteista ja mm. tdhan hitsauskoneeseen sopivista varusteista, varaosista seka
lisdaineista saat internet-sivuilta osoitteesta www.hakas fi.

Varmistat hitsauskoneesi laadukkaan ja pitkaikaisen toiminnan kayttamalla hitsauskoneessasi vain
alkuperaisia HAKAS ORIGINAL™ -sarjan varaosia, tarvikkeita, varusteita ja lisdaineita. Katso taydelli-
nen saatavuus osoitteesta www.hakas fi.

1.1. Laitteiden ominaisuudet

HAKAS PLUSMIG 200 on suunniteltu mahdollisimman helppoa ja vaivatonta hitsaustydskentelya
varten. Hitsauskone on tarkoitettu teraksen, alumiinin, ruostumattoman- ja haponkestavan teraksen
MIG/MAG- sekd MMA (puikko) - ja Lift TIG DC-hitsaukseen. HAKAS PLUSMIG 200 -hitsauskone on
tarkoitettu kaytettavaksi yksivaiheisessa sahkoverkossa.

Hitsauskone on varustettu kantokahvalla, josta se voidaan kantaa tyopisteeseen. Koneisiin on saata-
villa lisdvarusteena HAKAS YELLOWTAXI™ -kaksipyorainen hitsauskonekarry, jolla erikseen hankit-
tavan kaasupullon, hitsauskoneen ja hitsaustarvikkeiden kuljetus ja sailytys onnistuvat helposti.

HAKAS PLUSMIG 200 -hitsauskone soveltuu MIG-hitsauksessa 0,6-1,0 mm:n paksuisille lisdaine-
langoille. Hitsauskoneisiin on tehtaalla asennettu valmiiksi syottopyorat 0,8-1,0 mm:n paksuisille hit-
sauslangoille. Kdantdmalla koneessa oleva syottopydra ja vaihtamalla virtasuutinta koneella voidaan
hitsata 0,8-1,0 mm:n paksuista umpi- tai ydintaytelankaa. Ohuemmalle tai paksummalle lisdainelan-
galle syottopyora tulee vaihtaa langan paksuuden mukaiseksi.

HAKAS PLUSMIG 200 -hitsauskone hitsauskone soveltuu puikkohitsauksessa 1,6-4,0 mm:n hitsaus-

puikoille. TIG-hitsauksessa hitsauskoneissa pystyy kayttamaan 1,6 mm:n, 2,0 mm:n, 2,4 mm:n tai 3,2
mm:n elektrodia.
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JOHDANTO

HUOMAA . Paksumpi lanka on hinnaltaan edullista ja véhemm@én altista syottohéirioille.
Toisaalta ohut lanka soveltuu paremmin ohuille materiaaleille.

HUOMAA - Hitsauskonetta saa kayttéa vain hitsaukseen! Hitsauskoneen kéytté muu-
hun tarkoitukseen on kielletty. Muu kéyttd saattaa vahingoittaa laitetta tai olla vaaraksi
kéayttéjalle.

1.2. Kayttotarkoitus, yleista hitsaamisesta ja koneen tarkeimmat osat

HAKAS-hitsauskone tarjoaa oikein kaytettyna laadukkaan hitsaustuloksen kaikilla sen sisaltamilla
hitsausprosesseilla (MIG/MAG, puikko ja Lift TIG). Hitsauskoneen lisaksi hitsaustulokseen vaikut-
tavat hitsaajan kokemus, tarjolla oleva séhkovirta, kaytettavat lisdaineet ja tarvikkeet seka kayttajan
koneeseen tekemat asetukset ja sdadot. Asetukset ja sdadot pitaa tehda oikein, jotta hitsaustulos on
haluttu.

Hitsaamisessa synnytetaan valokaari hitsattavan kappaleen ja hitsauselektrodin valille. Jotta hit-
sauksen onnistumisen mahdollistava suljettu virtapiiri saadaan aikaiseksi, hitsattavaan kappalee-
seen on kiinnitettava maadoituskaapeli. Maadoituskaapelin kiinnityskohta on oltava puhdas, jotta
valokaari muodostuu ja hitsaaminen tapahtuu laadukkaasti. Hitsauspoltin (MIG- ja Lift TIG -hitsaus)
tulee olla koottu oikein ja kuluvat osat tulee vaihtaa tarvittaessa uusiin hitsaustydn onnistumiseksi ja
hitsauslaadun varmistamiseksi tai vastaavasti puikkohitsauksessa kaytetaan puikonpidinta.

1.3. Hitsauskoneen osat

Tassa kappaleessa esitellaan HAKAS PLUSMIG 200 -hitsauskone, sen tarkeimmat osat seka hit-
sauskonepaketin mukana mahdollisesti tulevat lisdvarusteet kuvina. Naihin kuviin viitataan myos
my6hemmin kayttdohjeessa. Huomioithan, ettéa kuvat ovat vain viitteellisia ja ostamasi pakkauksen
mukana tulevat varusteet voivat poiketa seka sisalloltaan etta ulkonaodltaan taman ohjekirjan kuvissa
esitellyista tuotteista. Tarkistathan myyntipakkauksesta ostamasi hitsauskoneen pakkauksen sisal-
lon.

© Kaikki oikeudet pidatetaan/20230707
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JOHDANTO

ETUPANEELI

1. LCD-vérinaytto

2. Vasen valintapyora/nappi
3. Kotindppain

4. Oikea valintapyora/-nappi
5. Asetukset-nappain

6. MIG-polttimen EURO-liitin
7. Spoolgun-polttimen lisaliitin
8. DIX 50 -miinusliitin

9. DIX'50 -plusliitin

10. Napaisuuden vaihtokaapeli
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SIVUPANEELI

11. Langanajon kaynnistyspai-
nike

12. Langansy6ton puristuspai-
neen saato

13. Paininvarsi

14. Langanohjainspiraali

15. Syottdopydra

16. Syottépydran sormiruuvi
17. Lankakelan kiinnistymutteri
18. Kelajarrun saato

—£U) Ac3sov
N

TAKAPANEELI

21. Virtakaapeli pistokkeella

19. Kaasuliitdannan pikaliitin
20. Virtakytkin ON/OFF

o
12
12
1<)
1=
1c)
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JOHDANTO

Q O 52/ >2)

VARUSTEET
22. MIG-poltin 29. Polttimen liipaisin
23. EURO-liitin 30. Langanjohdin
24. Kaasusuutin 31. Maattopuristin
25. Virtasuutin 32. DIX 50 -liitin
26. Kaasusuuttimen lukitusjousi  33. Puikonpidin
27. Virtasuuttimen pidin 34. Kaasuletku, klemmairi ja pika-
28. Polttimen kaula liitin (ei kuvassa)
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TURVALLISUUSOHJEET

2. TURVALLISUUSOHIJEET

2.1. Huomautus- ja varoitusmerkkien esittely

HUOMAA . Néin on merkitty kdyttdohjeessa kohdat, jotka ovat erityisen huomionarvoi-
sia hitsauskoneen kéytén ja huollon tehokkuuden ja oikeiden tydtapojen kannalta.

VAROITUS « Né&in on merkitty kdyttéohjeen kohdat, joissa kuvatuista toimenpiteista
Saattaa aiheutua vaaratilanteita kéyttajélle, ellei tdméa noudata kédyttbohjeessa annettuja
ohjeita.

VAROITUS « Néain on merkitty kdyttéohjeen kuvat, kun niihin liittyy jokin turvallisuuteen
liittyvé seikka, joka on tarked huomioida tyoskentelyssa.

2.2. Ohjeita laitteen turvalliseen kayttoon

2.2.1. Yleiset turvallisuusohjeet

Huomioi seuraavat hitsauskoneeseen liittyvat yleiset turvallisuusohjeet:

» Lue kayttoohje huolella ennen kuin otat hitsauskoneen kayttdéon. Sailyta ohjeet, niiden tulee seu-
rata hitsauskonetta koko sen elinkaaren ajan. Ota yhteys Wallius Hitsauskoneet Oy:n huoltoon mikali
tarvitset laajempia ohjeita mitad tassa kayttdohjeessa annetaan.

» Ala koskaan kayta viallista hitsauskonetta.

» Ala kdyta hitsauskonetta, jos se on pudonnut tai siihen on osunut voimakas isku. Valtuutetun
huoltokorjaamon suorittaman tarkastuksen tai korjauksen jalkeen hitsauskonetta on turvallista kayt-
taa.

» Hitsauskoneen rakenteen muuttaminen ilman valmistajan suostumusta on kielletty. Luvattomat
muutokset poistavat valmistajan tuotevastuun.

» Hitsauskoneen ja sen lisdlaitteiden korjaukseen saa kayttaa vain valmistajan hyvaksymia alkupe-
raisia varaosia.

» Siisti tydskentelyalue on turvallisen tydskentelyn perusta. Tarkasta tydskentelyalue aina ennen
tyon aloittamista. Poista kaikki riskitekijat.

» Ala hitsaa herkkien elektronisten laitteiden lahelld, ne voivat vioittua.

2.2.2. Turvallisuusohjeet hitsauskonetta kaytettaessa

Huomioi seuraavat hitsauskoneen kayttoon ja huoltoon liittyvat turvallisuusohjeet:

» Kayta ihoa suojaavaa vaatetusta hitsauksen aikana. Hitsausvalokaaren UV-sateily polttaa ihon.

» Helposti syttyvien vaatteiden kayttd hitsaustydssa tai sen laheisyydessa on kielletty.

» Kayta riittavan paksuja suojakasineita, jotka suojaavat hitsauskipinéilta ja kuumuudelta.

» Kayta kuulosuojaimia ja muita tarpeellisia suojavalineita.

» Kasittele varoen kuumia tyokappaleita ja hitsauspoltinta. Varoita myds muita henkilita vaaroista.
» Varoita muita vaara-alueella olevia henkil6ita.

» Hitsauskonetta ei saa kayttaa ilman koneiston suojapelteja.

HAKAS PLUSMIG 200 11
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mﬂmﬂﬁ TURVALLISUUSOHJEET

» Hitsauspolttimen suuntaaminen itseéasi tai muita henkilditd kohden on kielletty.
(;j_—>< » Jos tunnet sahkdiskun, keskeyta hitsaustyo valittomasti. Irrota hitsauskoneen liitoskaapeli pisto-
rasiasta.

» Suurivirtainen magneettikentta saattaa aiheuttaa toimintahairidita elektronisiin laitteisiin (esim.
sydamentahdistimeen).
» Varmista aina ennen hitsauslaitteen kayttda, etté se on séhkdmagneettisesti yhteensopiva mui-
den ymparistdssa olevien laitteiden kanssa.
» Suojaa silmasi hitsaustyohdn soveltuvalla hitsauskyparalla ja riittavan tummalla lasilla (DIN 8 - 13).
» Valokaaren katsominen paljain silmin on EHDOTTOMASTI KIELLETTY! Valokaari voi vahingoittaa
silmia jopa 15 metrin paasta katsottuna.
» Piilolinssien kayttd hitsauksen yhteydessa on kielletty. Piilolinssit saattavat palaa kiinni sarveiskal-
voon hitsauskaaren séateilylammaosta.
» Varo heijastuvaa hitsausvaloal
» Erista hitsauspaikka heijastamattomalla seinamallg, tai mikali mahdollista, tydskentele erillisessa
: X\ ~ tarkoitukseen varatussa tilassa.
“~~ » Suojaa itsesi. Hitsatessa saattaa irrota terveydelle haitallisia metalleja. Suositeltavia suojautumis-
keinoja ovat savukaasuimurin, ilmastoidun hitsausmaskin ja suojaavan vaatetuksen kaytto.
» Ala hengita hitsaussavuja tai -huuruja.
» Hitsaa vain kasittelemattomia, puhtaita ja ruosteettomia metalleja vahentadaksesi savun ja kaasu-
jen muodostusta.
» Jarjesta hitsauspaikalle kunnollinen tuuletus, savunpoistojarjestelma tai kayta asianmukaisia suo-
jaimia.
» Happikaasun kaytto ilmanvaihtoon on kielletty!
» Varo pydrivid langansydttorullial Niiden valiin tarttuva kasine voi vetda sormen rullien valiin.
» Pida lapset poissa hitsaustydmaalta.
» Huomioi tulitydmaaraykset. Varmistu sammutuskaluston saatavuudesta ja siirra kaikki palava ja
helposti syttyva materiaali mahdollisuuksien mukaan pois hitsauspaikan laheisyydesta. Varmista,
e ettei hitsattavan rakenteen kuumeneminen (lammadnsiirtokyky) aiheuta tulipalovaaraa tai muuta
(f" vahinkoa.
» Hitsauskipinat, roiskeet ja tydkappaleen kuumuus voivat aiheuttaa palovaaran.
» Pida hitsauskone tasaisella alustalla siten, ettd koneen ilmanvaihto on turvattu.
» Koneen ilmanottoaukkojen peittaminen voi aiheuttaa laitteen ylikuumenemisen.
» Hitsaaminen palo- ja rajahdysherkkien aineiden laheisyydessa tai umpinaisessa tilassa on kiellet-
ty! Jos kuitenkin pakottavasta syysta joudut hitsaamaan paloturvallisesti riskialttiissa paikassa, var-
mista varotoimenpitein, etta syttymis- tai rdjahdysvaaraa ei ole. Jarjesta liséksi aina jatkuva valvonta
turvalliselle etaisyydelle pelastautumisen varmistamiseksi.
» Palavia nesteita sisaltavien sailididen hitsauksessa on huomioitava rajahdys- ja palovaara.
» Tarkista, ettei suojavaatteisiisi ole imeytynyt mitéan palavaa nestetta tai puhdasta happea eika
taskussasi ole mitaan palonarkaa esinetta (esim. tupakansytytinta tms.).
» Hitsauskone on sahkdlaite. Liiallinen kosteus, johdinten kuluminen tai koneen mekaaninen vaurio
voi aiheuttaa sahkdiskun vaaran.
» Varmista, ettd vaihe- ja maaliitokset ovat oikein tehtyja ja sdanndsten mukaisia.
» Hitsausvirtalahteen liitantakaapeli on varustettu keltavihrealla johtimella, jonka pitaa AINA olla
kytkettynd suojamaadoitukseen.
» Keltavihrean johdon kytkeminen jannitteelliseksi on ehdottomasti kielletty!
» Tarkasta maadoituksen toimivuus kytkentatydn jalkeen.
» Jos hitsaat kohteessa, joka on maadoitettu sdhkdverkkoon, varmista ettei koneessa tai langan-
syottolaitteessa ole hitsausvirran maavuotoa. Vuodon voivat aiheuttaa ylimaaraiset esineet esimer-
kiksi lankatilassa.
» Vuototilanteessa hitsausvirta kulkee sdhkdverkon suojamaassa ja tasta voi aiheutua verkkojohti-
men tuhoutuminen ja tulipalovaara.
» Suojaa liitantakaapelia teravilta ja putoavilta esineilta. Korjauta viallinen liitantakaapeli valittomasti.
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TURVALLISUUSOHJEET

» Kayta hitsauskonetta aina valvonnan alaisena. Katkaise virta, jos poistut koneen laheisyydesta.
» Esta vieraiden esineiden joutuminen koneen sisélle. Ne saattavat vioittaa konetta seké aiheuttaa

hengenvaaran.

» Kasittele konetta varoen kuoppaisella ja/tai pehmeadlla alustalla (kaatumisvaara). Konetta ei saa

asettaa pinnalle, jonka kaltevuus on yli 10 astetta.

» Sahkolaitteen kayttd kosteissa olosuhteissa on ehdottomasti kielletty. Sailyta kone kuivassa tilas-

sa.

» Huolehdi siita, ettd koneen sahkodjohtimien eristeet ovat kunnossa ja ettei koneessa ole esimerkik-

si rakenteellisia vaurioita tai kolhuja.

» Jos laitteeseen paasee kosteutta esimerkiksi sateella, kondensoitumalla tai muulla tavalla, anna

koneen kuivua kunnolla ennen kayttoa.

» Irrota kone sahkoverkosta, kun et kayta konetta. Salama tai muu jannitepiikki sahkdjarjestelmassa

voi vaurioittaa konetta.

» Irrota hitsauskoneen verkkojohto pistorasiasta huolto- tai puhdistustydn ajaksi séhkdiskun valtta-

miseksi.

» Ala kayta konetta ilman koneiston suojapelteja.

» Anna kaapeleiden olla tydtilassa vapaasti, ala kierra niita esim. metalliputkien ympari. Metallin ym-

pari kierretyt kaapelit muodostavat kaamin, joka hairitsee hitsausta ja saattaa rikkoa hitsauslaitteen.
—t . » Hitsauskoneen vetaminen liitantakaapelista on kielletty.

X O » Kaasupullo on asennettava ja lukittava sille tehtyyn telineeseen kaatumisen estamiseksi.

» Kaasupullo on vaarin kasiteltyna vaarallinen. Tarkasta kaasun toimittajan ohjeet kaasun oikeasta

kasittelysta.

© Kaikki oikeudet pidatetaan/20230707
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3. TOIMENPITEET ENNEN KAYTTOA

3.1. Pakkausmateriaalien poisto ja tuotteen tarkastus

Pura hitsauskone ja sen tarvikkeet kuljetuspakkauksesta. Tarkista samalla, ettei kone ole vaurioitunut

kuljetuksen aikana.
Jos hitsauskone on vaurioitunut kuljetuksessa, ota valittomasti yhteys asianomaiseen kuljetusliikkee-

seen ja tee vahinkoilmoitus.

HUOMAA . Vaurioitunutta hitsauskonetta ei saa kytkeé sédhkdverkkoon.

L

Jos toimitus ei vastaa tehtya tilausta, ota yhteys laitteen myyjaan.

3.2. Liittaminen sahkoverkkoon

HAKAS PLUSMIG 200 -hitsauskone toimitetaan vakiona 1-vaihekytkennalla 230V:n sahkoverk-
koon/50 Hz.

Liita pistotulppa aina suojamaadoitettuun pistorasiaan.

HUOMAA - Ennen kuin liitat hitsauskoneen séhkéverkkoon, varmista verkon oikea jan-
nitetaso.

VAROITUS . Suojajohtimen eriste on keltavihrea. Ensidkytkennéan saa tehda vain val-
tuutettu séhkdasentaja!

P

VAROITUS . Hitsauskoneen virheellinen kytkenté aiheuttaa hengenvaaran!

3.3. Varusteiden asennus

1. Asenna hitsauspolttimen pikaliitin hitsauskoneen etupaneelin pikaliittimeen.

HUOMAA - Varmista ennen kuin aloitat asennuksen, etta hitsauspolttimen pikaliittimen
ja hitsauskoneen pikaliittimen liitospinnat ovat molemmat ehjia ja puhtaita.

L

Oheisessa kuvassa esilla
1. Kontaktiholkit

2. Kontaktinastat

3. Paatekiristinmutteri
4. Kaasuliitin
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2. Kirista hitsauspolttimen liitos koneeseen kasivoimin kireélle. Loysa liitos saattaa vaurioittaa hit-
sauskonetta seka hitsauspoltinta.

3. Irrota suojakaasupullon venttiilin mahdollinen suojahattu seka tulppamutteri.

4. Kiinnita paineenalennus-/virtausmittari suojakaasupullon venttiiliin.

5. Johda virtausmittarista kaasunsyottdletku hitsauskoneeseen.

6. Kirista letkuliitoksen letkunkiristin virtausmittariin ja kiinnita kaasuletkun pikaliitin hitsauskonee-
seen.

7. Avaa suojakaasupullon venttiili varovasti. Seuraa samalla kaasunsyottoletkun virtausmittaria.

8. S3ada oikea kaasuvirtaus paineensaatimessa olevasta ruuvista.

9. Tarkista letkuliitosten pitavyys kiertamalla suojakaasupullon venttiili kiinni. Jos pullonpainemittarin
paine alkaa heti laskea, vaikka hitsauskoneen magneettiventtiili on kiinni, jossain on vuoto.

VAROITUS - Jos paineensééddin on viallinen, sulje suojakaasupullon venttiili valittdmasti
ja laske paine pois. Paineenalaisena mittarin ja letkujen irrotus on vaarallista.

Ohessa viitteelinen kuva virtaussaatimesta.
1. Suojakaasupullon painemittari
2. Kaasunsyottdletkun virtausmittari

10. Laita hitsauskoneet pistoke pistorasiaan.

11. Kytke hitsauskoneen virta paalle virtakytkimesta (20).

12. Paina hitsauspolttimen liipaisimesta, jolloin hitsauskoneesta kuuluu naksahdus ja kaasu alkaa
virtaamaan.

13. S4ada oikea kaasunvirtaus paineensaatimessa olevasta ruuvista.

14. Kaasun tarve on valilla 6-18 |/min.

3.4 Lisaainelankakelan asennus

1. Varmista, etta takapaneelin paavirtakytkin on asennossa OFF.

2. Valitse hitsaustyohon sopiva lanka.

3. Aseta lankakela hitsauskoneeseen lankakela-akseliin. Kelajarrun lukitusnastan tulee osua kohdal-
leen (kohta yksi (1) oheisessa kuvassa).

4. | 6ysaa paininpyoran kiristin (12) ja veda kiristimesta itseesi pain. Talldin kiristin liikkuu paininpyd-
raa lukitsevan paininvarren (13) paalta pois ja vapauttaa paininpyoran.
5. Leikkaa lanka. Oikaise se noin 15 cm:n matkalta.

© Kaikki oikeudet pidatetaan/20230707
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VAROITUS . Ottaessasi langanpééta kelalta éla paasta lankaa irti. Jos langasta ei pideté
kiinni, kela alkaa purkautumaan ja langanpéé voi osua esim. silméén.

6. Tarkista syo6ttopyoran (15) sopivuus langalle. Syottopyoraan on stanssattu kdytettdvan langan
halkaisija.

7. Pydrista langanpaa viilalla. Teravasarmainen langanpaa vaurioittaa lankajohdinta.

8. Tyonna hitsauslanka langanohjaimen ohjausspiraalin (14) kautta kapillaariputkeen, joka johtaa
langan EURO-liittimeen (6).

9. Pida edelleen langasta toisella kadellasi kiinni. Paina paininpyorien paininvarsi (13) alas.

10. Kun paininvarsi on kdannetty alaspain, paasta langasta irti. Tydnna kiristin (12) paininvarren (13)
paalle, jolloin paininpyora lukkiutuu.

11. Irrota polttimesta kaasu- ja lankasuuttimet.

HUOMAA . Kaasu- ja lankasuuttimen irrotus tdssa vaiheessa on vapaavalintaista. Voit
Jjatkaa myds irrottamatta niita.

12. Kaynnista hitsauskone takapaneelin virtakytkimesta (20) kaantamalla kytkin asentoon ON ja odo-
ta hitsauskoneen kaynnistyminen, noin viisi (5) sekuntia.

13. Koneen sivuluukun ollessa edelleen auki kdynnista langanajo painamalla langanajon kaynnistys-
painiketta (11). Langanajo kaynnistyy vain MIG toimintatilassa (kts. tarvittaessa ohjekirjan luku 4).

14. Kun lanka on kulkenut lankajohtimen |api ja lanka tulee ndkyviin virtasuuttimesta, lopeta langan-
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ajon kaynnistypainikkeen (11) painaminen.

VAROITUS . Varo polttimesta tulevaa langanpéaata.

HUOMAA . Vikéli lanka ei kulje polttimeen, kirista paininpydrien kiristéjaa.

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

HUOMAA - Muoviset langanjohtimet vaurioituvat herkésti, ellei hitsauspolttimen kaa-
peli ole suorassa asennuksen aikana.

16. Jos irrotit virta- ja kaasusuuttimet, asenna ne takaisin paikoilleen. Kirista virtasuutin sopivalla
avaimella.

HUOMAA . Irrota ja asenna kaasusuutin paikoilleen aina mydtapéivaan kiertamalla.
Vastapdivéan kierrettdessa kaasusuuttimen lukitusjousi saattaa vaurioitua.

VAROITUS . Kasittele varoen kuumia osia!

HUOMAA - Virtasuuttimen irrotus kuumana saattaa vahingoittaa kierteita.

%
/ !
o~
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17. Katkaise lanka noin 10-15 mm virtasuuttimen ulkopuolelta.

18. Saada sydttopydran paine sopivaksi joko kiristamalla ja 16ysadmalla paininjousta painavaa saato-
ruuvia (12). Paineen tulisi olla niin alhainen kuin mahdollista ilman etta langan kulku vaikeutuu.

19. Saada lankakelan jarru kiertamalla sdatdmutteria (18), joka on lankakela-akselin paassa. Jarru
kiristyy, kun kierrat sdatdmutteria myotapaivaan ja vastaavasti 16ystyy, kun kierrat sdatémutteria
vastapaivaan.

HUOMAA - Lankakelan jarrun kireys on silloin oikein sdédetty, kun lankaan ei tule
16ysééa langansydton pysahtyessa. Jos lankakelan jarru on liian kireélla, langansyéttd on
epétasaista. Lanka saattaa jumittua kelalla olevan langan Véliin ja aiheuttaa syéttéhéiri-
oita.

20. Tarkista letkujen kunnollinen kiinnitys.

21. Avaa kaasupullon venttiili varovasti seuraamalla kaasunvirtausta osoittavaa mittaria. Sdada
kaasunvirtaus hitsaukseen sopivaksi.
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KAYTTO

4. KAYTTO

4. Kayttopaneeli

HAKRS ®

1. LCD-varinaytto

» Hitsauskoneen paavalikko

» Hitsausmenetelmien valikot ja hitsausparametrit
» Hitsausvirran ja jannitteen mittarit

2. Vasen valintapyora/-nappi

» Hitsausmenetelman valinta ja vahvistus

» MIG-hitsausohjelmien valokaaren pituuden korjauksen saato
» MIG-kasisdadon hitsausjannitteen saato

3. Kotindppain
» Paluu hitsaustavan valintanayttéon

4. Oikea valintapyora/-nappi

» MIG-hitsaustehon saato

» LIFT TIG ja MMA hitsausvirran saato
» Asetuksien valinta ja vahvistus

5. Asetukset-nappain
» MIG-hitsauksen perusasetukset, induktanssi/dynamiikka, lanka, jalkikaasu, pehmeaaloitus
» MMA-hitsauksen sytytyspulssin ja valokaaren voimakkuuden s&ato seka VRD-valinta

4.2. Kielen valinta
Hitsauskoneesi on varustettu suomen-, ruotsin- ja englanninkielisilla valikoilla, joista esiasetuksena
valittu kieli on englanti. Kielenvaihto kolmen eri kielen valilla on mahdollista tehda missa tahansa
valikossa painamalla kaksi kertaa perakkain kotinappainta (4) ja sen jalkeen kiertdmalla vasenta va-
lintapyoraa (2) halutun kielen kohdalle ja valitsemalla haluttu kieli painamalla vasenta valintapyoraa
kertaalleen. Voit vaihtaa kielen uudelleen toimimalla edelld kuvatulla tavalla.

© Kaikki oikeudet pidatetaan/20230707
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4.3. MIG-Hitsaustyon aloittaminen

20

Aloita MIG-Hitsausty6 seuraavasti:

1. Siirry paavalikkoon painamalla kotindppainta (4).

2. Valitse vasemmasta valintapyorasta (2) hitsaustyd hitsattavan materiaalin ja kaytettavan kaasun
mukaan: STEEL CO2100 %, STEEL CO2 25 % ja MIG ALUMINIUM ARGON 100 % (SYNERGIC). Voit
tehda valinnat myds itse, jos et halua kayttaa synergisia ennalta maariteltyja hitsausohjelmia (MA-
NUAL). Vahvista valinta painamalla vasenta valintapyoraa (2).

HITSAUSTAVAN VALINTA

TERAS C0225 %
VALITSE PAINAMALLA VALITSE PAINAMALLA
VALINTARULLASTA VALINTARULLASTA

HITSAUSTAVAN VALINTA HITSAUSTAVAN VALINTA H

SR

MIG 0
ALUMIINI ARGON KASIVALINTA ﬁ

100 %
SYNERGIC
VALITSE PAINAMALLA VALITSE PAINAMALLA
VALINTARULLASTA VALINTARULLASTA

3. Varmista, ettad napaisuudenvaihtokaapeli (10) on liitetty DIX 50-plusliittimeen (9).

4, Kiinnita maadoituskaapeli DIX 50-miinusliittimeen (8) ja maadoituspuristin hitsattavaan kappa-
leeseen.

5. Siirry perusasetuksiin painamalla asetukset nappia viisi (5). Sdadettava asetus muuttuu valkoisek-
si. Seuraavaan asetukseen siirrytdan painamalla asetukset nappia toistuvasti (5). S8ada asetuksen
arvo halutuksi oikeasta valintapyorasta (3). Palaa takaisin painamalla oikeaa valintapyoraa (3).

» Induktanssi/Dynamiikka. Hitsauksen pisaraoikosulun nopeus. Minimi -10, maksimi +10.

» Lisdainelangan halkaisija. Valitse kayttamasi lisdaineen halkaisija.

» Liipaisin toiminto. 2T-normaali. 4T-hitsaus alkaa painamalla liipaisinta kerran ja loppuu painamalla
liipaisinta toisen kerran.

» Kaasun jalkivirtauksen aika. Minimi O,1s, maksimi 2,0 s.

» Pehmeaaloituksen langansydtdon nopeus.

6. S3ada hitsauksen teho oikeasta valintapyorasta (3). Oikea hitsausteho voidaan valita ainevahvuu-
den, virran, jannitteen tai langansyotén nopeuden mukaan.

7. Tuo hitsauspolttimen paa hitsausetaisyydelle kohtisuoraan, noin 8-15 mm paahan hitsattavasta
kappaleesta ja paina hitsauspolttimen liipaisinta.

8. Saada tarvittaessa hitsauksen tehoa oikeasta valintapyorasta (3).
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9. Saada valokaaren pituuden korjaus hitsauskohteen ja tottumuksen mukaisesti vasemmasta valin-
tapyorasta (2). Minimi -5,0 V, maksimi +5,0 V.

10. Saada tarvittaessa induktanssi/dynamiikka ja muut asetukset sopivaksi hitsaustyohon perusase-
tuksista kohdan viisi (5) mukaisesti.

4.4, Taytelankahitsaus
Aloita taytelankahitsaus (suojakaasutaytteinen lanka, esim. Wallius TM-123 0,7-0,9 mm) seuraavasti:
1. Siirry paavalikkoon painamalla kotinappainta (4).

2. Valitse vasemmasta valintapydrasta (2) MIG Taytelanka, kaasuton taytelankahitsaus. Vahvista
valinta painamalla vasenta valintapyoraa (2).

HITSAUSTAVAN VALINTA

b

TAYTELANKA

(SYNERGIC)

VALITSE PAINAMALLA
VALINTARULLASTA

3. Hitsauspolttimen napaisuus tulee vaihtaa negatiivikseksi.

4. Napaisuuden vaihto tehdaan helposti koneen etupaan DX-liittimilla ja napaisuudenvalintakaape-
lilla.

5. Liitéa napaisuudenvalintakaapeli (10) DIX 50-miinusliittimeen (8).

6. Liita maadoitusjohto DIX 50-plusliittimeen (?) ja maadoituspuristin hitsattavaan kappaleeseen.

Taytelankahitsauksessa on syyta kayttda suurempaa virtasuutinta: esimerkiksi 0,9 mm taytelangalle
sopii 1,0 - 1,2 mm virtasuutin.

HUOMAA . Kun hitsaat kaasuttomalla téytelangalla suurella teholla, varo hitsaamasta

pitkia perékkéisié jaksoja. Kaasujééhdytyksen puutteen vuoksi hitsauspoltin saattaa
vaurioitua.

Voit kdyttaa tehohitsauksessa suojakaasua aivan pienena virtauksena taytelankahitsauksen tukena.
Silloin hitsauspoltin jaahtyy paremmin.
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4.5. TIG-hitsaustyon aloittaminen

Aloita TIG-hitsausty® seuraavasti:
HUOMAA . TIG-hitsauspoltin ei kuulu koneen vakiovarustukseen.
HUOMAA - TIG-hitsaus suoritetaan lédhes poikkeuksetta negatiivisella napaisuudella.

HUOMAA . Kéytettdvén suojakaasun tulee olla 100% Argon tai muu TIG-hitsaukseen
tarkoitettu kaasu.

HUOMAA - Hiilidioksidia siséltavat MAG-hitsaukseen tarkoitetut kaasut EIVAT sovellu
TIG-hitsaukseen.

1. Siirry paavalikkoon painamalla kotinappainta (4).
2. Valitse vasemmasta valintapyorasta (2) LIFT TIG. Vahvista valinta painamalla vasenta valintapyd-
raa (2).

HITSAUSTAVAN VALINTA H

S

TIG

b NOSTOSYTYTYS
‘\

VALITSE PAINAMALLA
VALINTARULLASTA

3. Irrota MIG-hitsauksen napaisuuden valintakaapeli (10).

4. Kiinnita kaasuletku kaasupullon virtaussaatimeen.

5. Kiinnita maadoitusjohto DX50-plusliittimeen (?) ja maadoituspuristin hitsattavaan kappaleeseen.
6. Kiinnita TIG-Hitsauspoltin DX50-miinusliittimeen (8). TIG-polttimen suojakaasuletku liitetaan
suoraan kaasupullon virtaussaatimeen.

7. Saada hitsausvirta oikeasta valintapyorasta (3).

8. Avaa polttimen suojakaasuventtiili ja tuo hitsauspolttimen elektrodi kiinni kappaleen pintaan.

9. Nosta elektrodia 3-10 mm etaisyydelle kappaleesta. Valokaari syttyy ja hitsaus alkaa.

10. Saada tarvittaessa hitsausvirta sopivaksi hitsattavalle aineen vahvuudelle oikeasta saatdopyoras-
ta (4).

11. Lopettaaksesi hitsauksen nosta poltin kauemmaksi hitsattavasta kappaleesta. Elektrodin jaahdyt-
tya sulje polttimeen suojakaasuventtiili.
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4.6. MMA (Puikko)-hitsaustyon aloittaminen
Aloita MMA-hitsaustyo seuraavasti:

1. Siirry paavalikkoon painamalla kotinappainta (4).
2. Valitse vasemmasta valintapyorasta (2) MMA. Vahvista valinta painamalla vasenta valintapyoraa

2).

HITSAUSTAVAN VALINTA H

Sy
R

MMA

b PUIKKOHITSAUS

VALITSE PAINAMALLA
VALINTARULLASTA

3. Irrota MIG-hitsauksen napaisuuden valintakaapeli (10).

4. Kiinnita puikkohitsauskaapeli kdytettavan puikkotyypin mukaan joko DX50-plus- tai DX50-mii-
nusliittimeen. Yleisimmat puikkotyypit hitsataan positiivisella napaisuudella.

5. Kiinnitd maadoituskaapeli joko DIX 50-plus- tai DIX 50-miinusliittimeen. Puikkotyypin mukaan.
6. Saada hitsausvirta oikeasta valintapyorasta (3) puikon koon ja tyypin mukaan.

7. Sytyta valokaari raapaisemalla kevyesti puikkoa hitsattavan kappaleen pintaan.

8. Jos puikko tarttuu kiinni, ANTI-STICK-toiminto aktivoituu ja katkaisee hitsausvirran. Irrota puikko,
tarkista puikko ja oikea hitsausvirta. Toista kohta 7.

9. Saada tarvittaessa hitsausvirtaa oikeasta saatopyorasta (3).

10. Saada tarvittaessa HOT-START-sytytyspulssin voimakkuus ja ARC-FORCE-valokaarta vakautta-
van toiminnan voimakkuus hitsauskohteen ja tottumuksen mukaisesti. Painamalla asetukset nappia
(5) sdadettava asetus muuttuu valkoiseksi. Seuraavaan asetukseen siirrytdan painamalla uudelleen
asetukset nappia (5). Sadada asetuksen arvo halutuksi oikeasta valintapyorasta (3). Vahvista valinta
ja siirry takaisin hitsausvirran saatoon painamalla oikeaa valintapyoraa (3). VRD-toiminto pudottaa
tyhjakayntijannitetta.

© Kaikki oikeudet pidatetaan/20230707
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5. ONGELMANRATKAISU

Alla olevassa taulukossa on esimerkkeja asioista, jotka saattavat aiheuttaa hairidita hitsauksessa. Jos
et itse pysty selvittdmaan ongelmaa, ota yhteytté huoltokorjaamoomme, hitsauslaitteen jalleenmyy-
jaan tai tarvittaessa valtuutettuun sahkohuoltoon.

24

OIRE

Hitsauskone ei kaynnisty tai ei
toimi.

VIKA
Vaihe tai nolla puuttuu.

Maadoitusjohdon kosketus on
huono.

KORJAUS

Tarkasta:

1. onko sulake palanut

2. onko pistorasiassa tai -tul-
passa huono johtoliitos tai

3. onko virtajohto poikki.

Vaihda sulake tarvittaessa. Ota
tarvittaessa yhteys valtuutet-
tuun sahkohuoltoon.

Tarkasta, onko hitsattavassa
kappaleessa maalia, ruostetta
tai muita epapuhtauksia. Puh-
dista tarvittaessa.

Tarkasta maadoituskaapelin tai
maadoituspuristimen liitoksen
kunto seké maadoituspuristi-
men kunto.

Ota tarvittaessa yhteys valtuu-
tettuun sahkdéhuoltoon.

Hitsausjalki on kumpumainen
ja epatasainen.

Johtoliitos on I6yséa esim. verk-
koliitantapistokkeessa.

Johtoliitos on kiristettava.

Ota yhteys valtuutettuun sah-
kédhuoltoon.

Hitsaussauma on epatasainen.

Vaihe tai nolla puuttuu.

Hitsausarvot on asetettu vaarin.

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

Tarkasta asettamasi hitsaus-
arvot (hitsausjannitteen ja
langansyottonopeuden suhde),
korjaa hitsausarvoja tarvittaes-
sa.
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OIRE

VIKA

Suojakaasua on liian vahan tai
se on vaaranlaista.

Napaisuus on vaara.

KORJAUS

Tarkasta kayttamasi suojakaa-
sulaatu. Vaihda tarvittaessa.

Tarkasta, ettd hitsausnapaisuus
on oikein pain kaytettavan hit-
sauslisdaineen mukaan (esim.
taytelankahitsaus vaatii napai-
suuden vaihdon).

Vaihda napaisuutta tarvittaes-
sa.

Langan paassa nakyy vain
pienta kipindintia.

Hitsauspolttimen paavirtakaa-
peli on vioittunut.

Vaihda hitsauspoltin uuteen.

Langansyottod on epatasaista.

Virtasuutin on kulunut.
Langanjohdin on likainen tai
viallinen.

Hitsausjannitetta on liikaa lan-
gansy6ttoon nahden.

Syottopydrien puristuspaine on
liian suuri tai pieni.

Syottopydrat ovat likaisia tai
kuluneita.

Vaihda virtasuutin (muista kiris-
taa virtasuutin avaimella).

Vaihda viallinen langanjohdin
uuteen.

Tarkista langanhalkaisijan
asetus

SP-saadolla, lisad langansyot-
t6a tai vahenna hitsausjanni-
tetta.

Saada syottopyorien kiristimes-
ta puristuspaine oikeaksi.

Vaihda sydttopyorat uusiin.

Lanka palaa kiinni suuttimeen.

Syottépydrien puristuspaine on
liian pieni.

Virtasuutin on vioittunut.
Jannitetta on liikaa langansyot-

toon verrattuna.

Langanjohdin on likainen tai
vioittunut.

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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OIRE

Hitsaaminen aiheuttaa paljon
roiskeita.

VIKA
Hitsausarvot on valittu vaarin.

Virtasuutin on kulunut.

Perusaineessa on ruostetta tai
muita epapuhtauksia.

Kaytossa on vaara kaasu (esim.
puhdas argon ei sovi teraksel-
le).

Hitsausnapaisuus on vaarin.

Maajohdon kosketus on huono.

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 kayttoon 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
Hitsausjalki on huokoinen.

ONGELMANRATKAISU

VIKA

Suojakaasu on loppunut tai sita
ei ole riittavasti.

Kaasusuutin on taynna roiskei-
ta.

Kaasunpuhallus on epasym-
metrista.

Virtasuuttimen kierteet tukki-
neet kaasuntulokanavat.

Hitsattava kappale on marka,
oljyinen, ruosteinen, yms.

Tuuli puhaltaa suojakaasun
pois.

Hitsattava kappale on marka.

Monitoimikaapelin tiivisteet
ovat vioittuneet.

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 kayttoon toinen suutin-
tyyppi.

Puhdista hitsattava kappale
epapuhtauksista.

Hitsauspaikka on liian vetoinen.
Vaihda suojaisempaan paikaan.

Puhdista hitsattava kappale
liasta.

Vaihda tiivisteet ja kaasuliitan-
nan O-rengas.

HAKAS PLUSMIG 200
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6. HUOLTO

6.1. Yleista

HAKAS-hitsauskoneet on suunniteltu toimintavarmoiksi ja laadukkaiksi. Kaikki sahkémekaaniset lait-
teet kuten hitsauskoneet tarvitsevat sdanndllistd huoltoa toimiakseen moitteettomasti ja turvallises-
ti. On suositeltavaa tehda laitteelle huoltotarkistus puolen vuoden valein. Valtuutettu HAKAS-huol-
toasentaja tarkistaa ja puhdistaa laitteen seka huolehtii, etta laite on turvallinen ja toimintakuntoinen.
Kaikkien sahkdmekaanisten laitteiden sahkdliitdnnat voivat |0ystya ja hapettua niita kaytettaessa
vaihtelevissa olosuhteissa.

Hitsauskonetta saa huoltaa ainoastaan sen toimintaan ja kayttoon perehtynyt ammattitaitoinen
henkilo.

Takuuhuoltoja saa suorittaa vain valtuutettu HAKAS-huoltoliike. Listauksen huoltoliikkeistamme
|0ydat osoitteesta www.hakas.fi.

6.2. Paivittainen huolto

Tarkasta, ettd kone on péallisin puolin vahingoittumaton.
Tarkasta maadoituskaapelin liitosten kireys.

Tarkasta hitsauspolttimen tai puikkokaapelin liitosten kireys.
Pida kone puhtaana ja kuivana.

Esta metallipolyn kertyminen laitteen siséalle.

Tarkista, etta verkkoliitantakaapeli ja hitsauskaapelit ovat ehjia.

VAROITUS . Lopeta koneen kéayttd, jos huomaat verkko- tai hitsauskaapeleiden kunnon
heikentyneen.

Jos tassa kayttoohjeessa lapikaydyt huoltotoimenpiteet eivat riita hitsauskoneen kunnostamiseen,
ota yhteyttd HAKAS-huoltoon tai koneen myyjaan.

6.3. Puhtaanapito

6.3.1. Langanjohtimen puhdistus

Lisdainelankakelan vaihdon yhteydesséa on suositeltavaa puhdistaa langanjohdin esimerkiksi paineil-
malla.

1. Irrota poltin koneesta ja avaa paatekiristin mutteri (kuva sivulla 15, kohta 3).

2. \Veda langanjohdin kevyesti ulos poltinkaapelista.

3. Puhalla langanjohtimeen kuivaa paineilmaa kaapelin langansyottopaasta langan kulkusuuntaan.
4. Ala kéyta puhdistuskemikaaleja.

5. Tyénna langanjohdin takaisin poltinkaapeliin. VVaro taittamasta sita. Kirista paatekiristimen mutteri.
6. Vaihda kuluneet polttimen osat ja virtasuutin

6.3.2. Kaasusuuttimen puhdistus

Kaasusuuttimeen tarttuu hitsauksen aikana roiskeita.
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1. Poista roiskeet varovasti raaputtamalla tarkoitukseen sopivalla tydkalulla.

HUOMAA . Naarmuuntuneeseen kaasusuuttimeen roiskeet tarttuvat herkemmin.

2. Ruiskuta kaasusuuttimen etureunaan suutin-suoja-ainetta, joka helpottaa roiskeiden poistamista
seuraavalla kerralla.

HUOMAA - Suihkuta suoja-aine aina suuttimen sivulta, ei koskaan suoraan edestapain.
Pida hitsauspolttimen paa suunnattuna alaspain, jolloin suoja-aine ei tuki kaasureikia.

6.2.3. Virtalahdeyksikon puhdistus

Virtalahdeyksikkd on tulee puhdistaa %2-1 vuoden valein. Puhdistus tulee suorittaa valtuutetulla huol-
toliikkeella.

1. Puhdista virtalahdeyksikko vuosittain joko imuroimalla se tai puhaltamalla siihen varovasti paineil-
maa.
2. Tarkasta samalla kaikki hitsauskoneen johtoliitokset.

HUOMAA . Verkkoliitdntékaapelin on oltava irti sGhkéverkosta.

6.3. Kuluvien osien vaihto

Hitsauskoneen kuluvat osat on uusittava tarvittaessa. Hitsauslaitteen kuluvia osia ovat mm.
» hitsauspolttimen osat

» maadoituskaapelin osat

» langansyottopydrat

» langansydttéon liittyvat muut kuluvat osat

» virtausmittari seka

» hitsauskoneen pyorat

HUOMAA . Kuluvat osat on takuuaikanakin uusittava laitteen omistajan omalla kustan-
nuksella.

© Kaikki oikeudet pidatetaan/20230707
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6.4. Langansyottoyksikon tarkastus
Tarkasta ja tarvittaessa uusi langansyottopyorat.

Epéatasaiseen langansydttéon on useimmiten syyna vioittunut, tukkeutunut tai kulunut langanjohdin,
joka on myos aika-ajoin uusittava.

HUOMAA . Ruosteinen tai likainen hitsauslanka tukkii langanjohtimen.

6.5. Laitteen poistaminen kaytosta

Ala havita konetta kotitalousjatteen mukana. Kaytdsta poistetut sahkod- ja elektroniikkalaitteet on
palautettava niille osoitettuun hyvaksyttyyn jatteenkasittelypaikkaan.

Laitteen omistaja on velvollinen toimittamaan kaytdsta poistetun laitteen viranomaisen osoittamaan
alueelliseen kerayspisteeseen.

Huolehdithan ymparistostasi!

7. SAILYTYS

7.1. Koneen sailytys
Hitsauskone on sahkolaite, jota on sailytettava kuivassa tilassa. Sailyta konetta paikassa, joka suojaa
sitd kolhuilta tai muilta mekaanisilta rasituksilta.

7.2. Lisaainelangan sailytys

Sailyta lisdainekelat aina kuivassa, tasalampdisessa tilassa.

HUOMAA . Al3 kdyta 6ljya tai muuta korroosionestoainetta lankakelan suojaamiseksi,
silla 6ljy, poly ja muut epdpuhtaudet tukkivat langanjohtimen ja aiheuttavat hitsiin huo-
kosia.

Poista tarvittaessa lisdainelanka koneesta ja sailyta se kuivassa tilassa.
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8. TEKNISET TIEDOT

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) 18;12%001(?4:\(/;?)
Maximum welding current/maksimi hitsausvirta/

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

TIG DC

Load capacity/kuormitettavuus/belastningsformaga/

kandevoime (40 °C) 60% ED B0z
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/langansyoéttdnopeus/tradmatnin-

ningseffekt max./Uhendusvoimsus max

gshastighet/ traadi etteandmise kiirus e
Additive diameter/lisdaineen halkaisija/tillsatsam- 0.6-0,8-1.0 (MIG). AI1.0
nets diameter/ lisaaine labimddt (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/ldangsam/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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10. HAJOTUSKUVA

1. Etumuovi

2. Ohjauspaneeli

3. Ohjauskortti

4, Valipelti

5. Jadhdytyselementtien tuki
6. Polysuoja

7. Jadhdytyselementti 2

8. Diodi

9. 1GBT-transistori

10. Lampdtilasensorin kiinnitin
11. LAmpédtilasensori

12. Tasasuuntaussilta

13. Jaadhdytyselementti 1

14. Ulkopelti

15. Paakortti

HAKAS PLUSMIG 200
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16. Paakortin kiinnitin, maadoitus

17. Takamuovi

18. Virtakytkin

19. Magneettiventtiili

20. Virtakaapeli

21. Tuuletin

22. Pohjapelti

23. Lankakelannapa

24. Langansyottéyksikkd

25. Luukku

26. Luukun salpa

27. EURO-liitin

28. DIX 50-paneeliliitin naaras
29. DIX 50-kaapeliliitin koiras

00000
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HAKA'S POLTINVARAOSAT

11. HAKAS EWT 2500 e3 -hitsauspoltin
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POLTINVARAOSAT

881530000 HAKAS EWT 1500 MIG e3
881540000 HAKAS EWT 1500 MIG e4
882530000 HAKAS EWT 2500 MIG e3
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
*k 882509990 HAKAS ORIGINAL MIG KIT 2500
1 881501892 HAKAS ORIGINAL kaasusuutin 1500 MIG 2 kpl
1 882501892 HAKAS ORIGINAL kaasusuutin 2500 MIG 2 kpl
2 881509906 HAKAS ORIGINAL E-Cu virtasuutin Mé 6x25 STD 0,6 mm 3 kpl
2 881509908 HAKAS ORIGINAL E-Cu virtasuutin M6 6x25 STD 0,8 mm 3 kpl
2 882509906 HAKAS ORIGINAL E-Cu virtasuutin Mé 8x28 FAT 0,6 mm 3 kpl
2 882509908 HAKAS ORIGINAL E-Cu virtasuutin Mé 8x28 FAT 0,8 mm 3 kpl
2 882509910 HAKAS ORIGINAL E-Cu virtasuutin M6 8x28 FAT 1,0 mm 3 kpl
4 881501830 HAKAS ORIGINAL virtasuuttimen pidin M6 1500 MIG
4 882501830 HAKAS ORIGINAL virtasuuttimen pidin M6 2500 MIG
3 881501070 HAKAS ORIGINAL lukitusjousi 1500 MIG
3 882501070 HAKAS ORIGINAL lukitusjousi 2500 MIG
5 881501010 Polttimen kaula EWT 1500, sis. 881501830
5 882501010 Polttimen kaula EWT 2500, sis. 881501070
6 881500050 Polttimen liipaisin EWT
7 881501930 HAKAS ORIGINAL langanjohdin 0,6-0,2 mm 3 m sininen
7 881501940 HAKAS ORIGINAL langanjohdin 0,6-0,9 mm 4 m sininen
7 884041930 HAKAS ORIGINAL langanjohdin hiiliteflon 0,6-0,9 mm 3 m
7 884041940 HAKAS ORIGINAL langanjohdin hiiliteflon 0,6-0,9 mm 4 m
7 882501930 HAKAS ORIGINAL langanjohdin 1,0-1,2 mm 3 m punainen
7 882501940 HAKAS ORIGINAL langanjohdin 1,0-1,2 mm 4 m punainen
7 882501950 HAKAS ORIGINAL langanjohdin 1,0-1,2 mm 5 m punainen
7 884051930 HAKAS ORIGINAL langanjohdin hiiliteflon 1,0-1,2 mm 3 m
7 884051940 HAKAS ORIGINAL langanjohdin hiiliteflon 1,0-1,2 mm 4 m
081451941 Hiilenpidin kuumakiristykseen
081750100 Hiili kuumakiristykseen

* HAKAS ORIGINAL MIG KIT 1500:
Kaasusuutin 1kpl; virtasuutin 0,6 mm STD 2 kpl, virtasuutin 0,8 mm STD 2 kpl, virtasuutin 1,0
mm FAT 1 kpl ja lukitusjousi 1kpl

** HAKAS ORIGINAL MIG KIT 2500:
Kaasusuutin 1kpl, virtasuutin 0,6 mm FAT 2 kpl, virtasuutin 0,8 mm FAT 2 kpl, virtasuutin 1,0
mm FAT 1 kpl, virtasuuttimen pidin 1kpl ja lukitusjousi 1 kpl
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12. TAKUU JA YHTEYSTIEDOT

Wallius Hitsauskoneet Oy myontaa HAKAS-hitsauskoneille takuun, joka kasittaa tuotteen valmistus-
raaka-aineesta tai valmistusvirheesta johtuvat viat. Takuu ei korvaa valillisia vahinkoja.

Tarkemmat tiedot takuuajasta ja takuuehdoista [6ytyvat koneen mukana toimitettavasta takuueh-
dot-dokumentista seka osoitteesta www.hakas.fi. Tutustu takuuehtoihin huolellisesti ennen koneen
kayton aloittamista.

Hitsauskoneen kuluvat osat kuten mm. hitsauspolttimen osat, maadoituskaapelin osat, langansyot-
tépydrat, langansydttolaitteen muut kuluvat osat, virtausmittari ja hitsauskoneen pyoéréat pitda uusia
tietyin valiajoin hitsauskoneen omistajan kustannuksella.

WALLIUS HITSAUSKONEET OY
Muurlantie 510

25130 Muurla

02-728 000 | hakas@hakas.fi

www.hakas.fi
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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 kopt 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.
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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
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INLEDNING

1. INLEDNING

1.1. Allman information

Du har gjort ett bra val genom att valja en akta och original HAKAS svetsmaskin. HAKAS svetsmaski-
ner ar konstruerade fér enkelt, smidigt och hdgkvalitativt svetsarbete. Nar den svetsmaskin du kdper
anvands pa ratt satt kommer den att ge dig kvalitetssvetsning i manga ar framéver.

Denna bruksanvisning innehaller viktig information, allmanna anvisningar och varningar fér an-
vandning, sakerhet, underhall och service av din nya svetsmaskin. Las igenom bruksanvisningen
noggrant innan du anvander utrustningen och borjar svetsa. Den ar 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
fér framtida referens. Denna handbok maste medfélja maskinen under hela dess livscy-
kel.

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

Anvand endast akta HAKAS ORIGINAL™ reservdelar, tillbehdr, kopplingar och forbrukningsartiklar
till din svetsmaskin for att sakerstalla kvalitet och lang livslangd. For fullstandig tillganglighet, besok
www.hakas.fi.

1.2. Utrustningens egenskaper

HAKAS PLUSMIG 200 ar konstruerad for att gora svetsningen sa 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 for 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 &ndras for att matcha tradens tjocklek.

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

mm. For 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 Idmplig fér tunna material.

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

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. Instéliningarna och justeringarna
maste goras 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 saljpaketet vad som ingar i paketet for
den svetsmaskin du koper.

© Alla rattigheter forbehallna/20240402
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INLEDNING

FRONTPANEL
1. LCD-fargskarm 6. MIG-brannarens EURO-kontakt
2. Vanster ratt/knapp 7. Spoolbrannarens extra kontakt 8.
3. Hemknapp DIX 50 minus-kontakt
4. Hoger ratt/knapp 9. DIX 50 plus-kontakt
5. Installningsknapp 10. Kabel for polbyte

HAKAS PLUSMIG 200



00 0 000

00

SIDOFALT
11. Startknapp for trddmatning  15. Matarhjul
12. Justering av tradmatnin- 16. Vridskruv for matarhjul
gens klamtryck 17. Kldammutter for tradrulle
13. Tryckspak 18. Justering av rullbroms

14. Tradledarspiral

BAKRE PANEL
19. Snabbkoppling fér gasans- 20. ON/OFF strémbrytare
lutning 21. Natkabel med stickpropp

© Alla rattigheter forbehallna/20240402
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INLEDNING

O © >2)

UTRUSTNING
22. MIG-bréannare 29. Avtryckare till brannare
23. EURO-kontakt 30. Tradladare
24. Gasmunstycke 31. Jordklamma
25. Kontaktror 32. DIX 50 kontakt
26. Fjader 33. Polhéllare
27. Kontaktkhallare 34. Gasslang, klamma och snab-
28. Svanhals bkoppling (visas €j)
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SAKERHETSFORESKRIFTER

2. SAKERHETSFORESKRIFTER

21. Introduktion till anmarkningar och varningar

OBS « Sa har anger bruksanvisningen de punkter som é&r sarskilt viktiga for effektiv an-
vandning och underhall av svetsmaskinen samt for korrekta arbetsmetoder..

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

VARNING « Sé har markeras illustrationerna i instruktionsboken nér de handlar om en
sakerhetsfréga som é&r viktig att tdnka pa ndr 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 borjar anvanda svetsmaskinen. Spara instruktionerna,
de bor fdlja med svetsmaskinen under hela dess livscykel. Om du behéver mer omfattande instruk-
tioner &n de som ges i denna manual, vanligen kontakta Wallius Welding Machines Ltd. for 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. Otillatna
andringar upphéaver tillverkarens produktansvar.

» Endast originalreservdelar som godkants 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 paborjas. Ta bort alla riskfaktorer.

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

2.2.2. Sakerhetsanvisningar vid anvandning av svetsmaskinen

Beakta foljande 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.
{ « » Hantera heta arbetsstycken och svetsbrannaren varsamt. Varna aven andra personer for farorna.
(4 5\ » Varnaandra personer i riskomradet.
- Y » Svetsmaskinen far inte anvandas utan maskinskydd.
» Rikta inte svetsbrannaren mot dig sjalv eller andra personer.
» Om du far en elektrisk stot 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 ndgon 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 medfora 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 for 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 féremal 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 tréanger 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 rengéring 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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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 anmala skadan.

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

Om leveransen inte 6verensstammer med den bestallning som gjorts, kontakta séaljaren 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 ndtspénningen &r korrekt innan du ansluter svetsmaskinen till
elnétet.
OBS . Skyddsledarens isolator ar gulgrén. Den férsta 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 &t 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 gasforsorjningsslangen fran flodesmataren 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 flodes-
matare.

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

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

VARNING « Om tryckregulatorn &r defekt, sting omedelbart flaskans ventil och slépp 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 I/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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VARNING - Nér du tar bort trédénden fran spolen far du inte sldppa taget om traden.
Om du inte héller i trdden kommer spolen att bérja nystas upp och tradénden 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).

16 HAKAS PLUSMIG 200



ATGARDER FORE ANVANDNING

VARNING - Se upp for 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 pé 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 lasfiader.

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 &r ordentligt fastsatta.
21. Oppna flaskventilen forsiktigt genom att folja gasflodesmataren. Justera gasflodet sé att det
passar svetsapplikationen.
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4. ANVANDLING

4.1. Accesspanel

1. LCD-fargdisplay

» Svetsmaskinens huvudmeny

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

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 dnskat 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 ockséa 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 installningsknappen (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 0,1, hogsta 2,0 s.

» Mijukstart trédmatningshastighet.

6. Justera svetseffekten med det hogra vredet (3). Ratt svetseffekt kan valjas beroende pa materialt-
jocklek, strém, 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 pad hemknappen (4) for att ga till huvudmenyn.

2. Valj MIG tillsatsmaterial, gasfri svetsning med tillsatsmaterial frdn 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 strommunstycke anvandas: till exempel arett 1,0 -
1.2 mm strommunstycke [ampligt for 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 d& 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 pad 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 hoger installiningshjul (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
Borja ditt MMA-svetsarbete med féljande:

1. Tryck pa hemknappen (4) for att 6ppna 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 anvands. 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 svetsstrém. Upprepa steg 7.

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

10. Justera vid behov intensiteten pa tandpulsen HOT-START och intensiteten pa ljusbagsstabilise-
ringsfunktionen ARC-FORCE efter svetsobjektet och dina vanor. Genom att trycka pa installnings-
knappen (5) blir installningen som ska justeras vit. Tryck pa instaliningsknappen (5) igen for att ga
vidare till nasta installning. Anvand den hogra ratten (3) for att justera installningen till dnskat varde.
Bekrafta valet och aterga till installningen av svetsstrdmmen genom att trycka pa den hogra 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 sékringen om det behdé-
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 (férhallandet mellan
svetsspanning och trddmatnin-
gshastighet), korrigera svets-
vardena vid behov.
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PROBLEMLOSNING

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-
t6a tai vahenna hitsausjanni-
tetta.

Saada syottopyorien kiristimes-
ta puristuspaine oikeaksi.

Vaihda sydttopydrat 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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PROBLEMLOSNING

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 kayttéon 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 kayttdéon 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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HIAKIAS] SERVICE

6. SERVICE

6.1. Allman information

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

Garantiservice bor endast utforas av ett auktoriserat HAKAS serviceforetag.

En lista 6ver 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 natanslutningskabeln och svetskablarna ar intakta.

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

skick.

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

6.3. Renhallning

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

1. Ta bort brannaren fran maskinen och 6ppna 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 tradledaren i brannarkabeln. Var forsiktig sa att du inte viker den. Dra at andklam-
mans mutter.

6. Byt ut slitna brannardelar och munstycke.

6.3.2. Rengoring av gasmunstycket

Stank fastnar pa gasmunstycket under svetsningen.
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1. Skrapa forsiktigt bort stdnken med ett [Ampligt verktyg.

OBS . Ett repat gasmunstycke ar 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. Rengodring 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:
» delar till 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. Forvaring av maskinen
En svetsmaskin ar en elektrisk apparat som maste forvaras pa en torr plats. Forvara 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(%:2?)
Maximum welding current/maksimi hitsausvirta/

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

TIG DC

Load capacity/kuormitettavuus/belastningsférmaga/

kandevoime (40 °C) 60% ED Uy
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 |abimaat (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
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16. Huvudkortets faste, jordning

17. Bakdorr

18. Strombrytare

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 €3
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 réd
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 1st, kontaktrér 0,6 mm FAT 2 st, kontaktrér 0,8 mm FAT 2 st, kontaktrér 1,0 mm
FAT 1st, 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. L&s garantivillkoren noggrant innan du anvander mas-
kinen. Svetsmaskinens slitdelar, t.ex. delar till svetsbrannaren, delar till jordkabeln, trddmatarhjul,
andra slitdelar till trddmataren, flddesmatare 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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