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Magma Mig 2001 DC Inverter Sveisemaskin

[Technical Specifications

Input power voltage V. AC230+£15%
Rated input power capacity KVA 5,5
Input current A 26

Rated output current A 30-200
Rated output voltage V25
Duty-cycle % 60

MIG currentrange A 50-180
MMA current range A 50-180
Output voltage range V  15-24
Insulation class F

Protecion class IP21S
Dimensions mm490%230%412
Weight kgs 18

Efficient% 85

Wire feeder Inside

Dia of wife spool  mm200

Post flow time S 1

Power factor cosg 0,93
Welding thickness mm =0.8
Diameter of wire  mm0.8/1.2

Display som viser verdi Her justeres sveisespenningen pa
under mig sveising. @verste mig enheten. Et omtrfer}tllg

viser aktuell Amp i utgangspunkt for sveising av 2
sveisebuen, som gker med mm stdl kan vere 14 V
tradhastigheten. Nederste
viser innstilt volt.

Her justeres tradmatehastigheten
pa mig enheten. Et omtrentlig
utgangspunkt for sveising av 2
mm stél kan vare 4 m/min

Det gronne lyser nar maskinen
er slatt pa. Det gule lyser ved
eventuell for varm maskin.
For justering av sveisestrom 10-
200 Amp. Virker kun pé
elektrode /pinnesveis.

Den rede knappen er for rask
manuell mating av sveisetrad.

Kabelen som er plugget minus
pa bildet gir forbindelse til
mig slangepakken. Da plugges
godsklemmen pluss og man
kan sveise med flusstrad uten
dekkgass. For sveising med
vanlig trdd og dekkgass kobles
godsklemmen minus.

Tilkobling for sveisepistol med
spole og innebygd mateverk.

Overste vippebryter er for valg

mellom pinne og mig. Nederste
bryter er for valg mellom vanlig
mig slangepakke og spole pistol.

Her kobles og kablene for
elektrodesveis. Normalt minus
til jord. Pluss til jord for sterre

X ] Her kobles slangepakken for
innsmelting.

mig sveis.



Bryter for
aslapa
maskinen

Serienummer

Kjelevifte, gdr Nippel for
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Monter mig
slangepakken /pistolen
pa sveiseapparatet for
traden tres.

v

Den store plastmutteren
skrus av (links gjenger)
ved bruk av 20 cm spoler
. Fa ytterkanten av spolen
innenfor den hvite
magnetldsen sa den
roterer fritt.

Bryter som regulerer
hvor langt trdden gér
]ut/brennes av ved

stopp. o

For bruk av sma spoler,
skru av mutteren i midten
og fjern hylsen.
Rullemotstanden for
begge spolene reguleres
pa mutteren 1 midten.

Tradmaterullen som folger med
har spor for 0,8 og 0,6 mm trad.
Den plasseres aktuell vei ved a
skru av plastmutteren. Vi
leverer ogsa materull med spor
pa 1 mm. Kan ogsa brukes pa

0,9 mm trad.

Tre traden fra rullen forst gjennom
den fleksible strampen, sa over
tradrullen og stikk den videre et
stykke inn i ’reret” Legg ned ned
armen med presshjulet, sjekk at
traden ligger i sporet. Bikk opp den
fjeerbelastede spaken og stram litt
ned pa skalaen.

Ta av gasshylsen og trddmunnstykket. Trdden mates sa
gjennom slangepakken ved a trykke pé pistolknappen eller
ekstra raskt med rad knapp pa frontpanelet. Hold
slangepakken sé rett som mulig. Nér traden er ute tre pa
munnstykket og gasshylsen.

Etter mye sveising, ikke sld av apparatet med en gang. La viften kjole noen minutter.

Husk brannfaren ved sveising! Husk god ventilasjon, serlig ved lakkert og galvanisert stal!

Beskytt oynene med riktig sveisemaske! Husk og at strom kan vare farlig, beror helst ikke pluss og

minuspolene pd samme tid!

Importer: Toolfarm AS



Generelle start tips for mig sveising.

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

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

tradmatingen. Prov & senk spenningen eller ok trdidmatingen. ;

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

traddmatingen. -
1

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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Start gjerne sveisegvningen pa en plan/horisontal - p i
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plate. Prov a sveise begge veier som pa
tegningene og se forskjellen pa resultatet.
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Prov sa fallende og stigende vertikal sveising.. V4 ( ,
. . . . 3 Swels ' svels
Stigende gir ekstra god innsmelting. J ikining - _ riktriing

Nar tipsene pa denne siden er sdnn noenlunde
under kontroll kan man starte den virkelige |
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sammensveisingen.




Generelle starttips for mig sveising av aluminium

e Bruk en Mig alu trdd med diameter pd minst 1 mm. Dette fordi tykk trad gir mere stabil mating.
e Slangepakken ma ha teflonstrompe slik at alutraden glir lett.
e Dekkgassen ber vaere ren argon.

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

med radsprit eller aceton. [ 9
F |
e Nér man sveiser aluminium er det viktig at pistolen vinkles og fores slik L f,.*’
at gassen stremmer ut i forkant av sveisebadet, slik som pé tegningen her : —m

e Pass ellers pd at slangepakken ikke er beyd eller vridd unedig under sveising.

Sveisepistol med innebvyed tradmater

Pé dette sveiseapparatet (Magma Mig 2001) er det mulig & koble pa denne sveisepistolen med
innebygd tradmater. Praktisk losning dersom man av og til vil sveise tynn aluminium.

Liten avstand mellom drivhjul og trdidmunnstykke gjor det enklere & bruke 0,8 alutrdd. Standard
sma spoler passer ikke uten ombygging , s man ma spole opp trdd pa medfelgende spole.

For sveising av aluminium pa 2-3 mm tykkelse kan et utgangspunkt vaere Volt 14 og Mating
m/min 9,0




