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Magma Mig 170 DC Inverter Sveisemaskin

Technical Specifications

mMiG170

Det gronne lyser nar For rask manuell
maskinen er slatt pa. Det mating av
gule lyser ved eventuell sveisetrad.

for varm maskin.

For justering av
sveisestrom 10-170
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elektrode/pinnesveis.

Her justeres
sveisespenningen pa mig
enheten. Et omtrentlig MIGZ%Z 70
utgangspunkt for
sveising av 2 mm stél
kan vere 14 V og 4 mm
stal 20 V

Her justeres
tradmatehastigheten pa
mig enheten. Et
omtrentlig utgangspunkt
for sveising av 2 mm stal
kan vere 3m/min Og
4mm+ stdl 11m/min.

Bryter for & velge
pinnesveising eller
mig sveiseing.

Her kobles kablene
for elektrodesveis.
Minus til
godsklemmen
/arbeidstykket.

Her skal og
arbeidstykket jordes
ved mig sveis.

Her kobles
slangepakken for mig
sveising. Skru normalt
til slik at det blir god
kontakt.



Nettkabel
220 volt. 1
fase. 16
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plogges pa mimus 1 frontpanelet. Skal en bruke Rullemotstanden
Sy e pe flussfylt rertrdd uten & bruke dekkgass gir det for begge spolene
ST | = Tkob mindre sprut ved i bytte poler. Dvs. Minus til mig ~ reguleres pa
ki velig. ]mgg_asshll: pistolen og pluss pa godsklemmen mutteren 1 mudten.
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Monter mig e Py e dmﬂd:mhlestmmpﬂ],sanm
slangepakken/pistolen U:Slozpamm ) P tradrullen og stikk den et stykke inn
. aktuell vei ved a skmu av plastmutteren. %
pa svelseapparatet for Vil A b 0.6 og 1 strempen videre. Legg sa ned

IR IES 1,2 mm Skal detbrukes 09 mmtradsa =~ 2ooen med presshjulet sjekk at
gir materullen med 1 mm. spor, god t[EdEII]lggEI]EEﬂIEtBlkEﬂppfhl
den ca. halvvess ned pa skalaen.
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slangepakken 53 rett som mulig. Nar traden
kommer ut, monteres tradmumstykket og
gasshylsen. Det folger med tradmunnstykke pa 0.8
og 1,0 mm. Det siste gar og greit pa 0.%mm trad.

Etter kontinuerlig sveising, ikke sla av apparatet med en gang. La viften kjole noen minutter.

Dersom apparatet etter niye sammenhengende sveising skulle bli 23 varmt at strommen kutter (gult lys pa)
sa ikke sla av , men vent til viften kjoler ned og strommen slar seg pa igjen.

Husk brannfaren ved sveising! Husk og god ventilasjon, sveisemaske og at sveising er strem og varme.
Importer: Toolfarm AS



Generelle start tips for mig sveising.

Blir det seende slik ut er det for heg spenning. Senk spenning og kanskje g
tridmating og. — e

Dersom det blir hog "hvese”lyd er det for heg spenning i forhold til '

tradmatingen. Prov & senk spenningen eller ok trdidmatingen. L

Gar sveisingen greit, men blir heg som vist her , gk spenningen og

tradmatingen. -
3

Dersom traden skyver pistolen fra arbeidstykket (hakkete sveising) betyr
det at traden ikke smelter raskt nok. Juster opp spenningen eller senk

matehastigheten. ) I

(N Motsvetsning
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smal swak
Start gjerne sveisegvningen pa en plan/horisontal L g i
plate. Prov a sveise begge veier som pa m —
tegningene og se forskjellen pa resultatet.
J}/ ff Fransvetsning
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Svelsriktning
Prov sé fallende og stigende vertikal sveising.. A .
. . . . 3 Svals [ sels
Stigende gir ekstra god innsmelting. |} iktning riktring

Nar tipsene pa denne siden er sdnn noenlunde
under kontroll kan man starte den virkelige
sammensveisingen. |
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Generelle start tips for mig aluminiums sveising

e Bruk en Mig alu trdd med diameter pa minst 1 mm. Dette fordi tykk trdd gir mere stabil mating.
e Slangepakken mi ha teflonstrempe slik at alutraden glir lett.
e Dekkgassen mé vare ren argon.

e Det er veldig viktig at det gjores helt rent der man skal sveise. Bruk rustfri stilberste og gjerne redsprit .

e Nir man sveiser aluminium er det viktig at pistolen vinkles og fores slik
at gassen stremmer ut 1 forkant av sveisebadet, slik som pé tegningen her

e Pass ellers pé at slangepakken ikke er boyd eller vridd unedig under sveising.




