KAYTTOOHJE

TIMCO

MMA-HITSAUSKONE INVERTTERI IGBT

MALLIT: Mil60MMA, Mil80MMA, Mi200MMA, Mi250MMA
Fil60MMA, Fil80MMA, Fi200MMA, Fi250MMA

Kiitos, etta ostit tuotteemme. Lue tAma opas huolellisesti, jotta kaytat sita
oikein.

Kaannos alkuperaisesta ohjeesta.
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Turvallisuus

Noudata tarvittavia toimenpiteita valttydksesi vahingoilta. Lisatietoja saat valmistajan

suositusten mukaisesta kayttajan turvallisuusoppaasta.

Sahkdiskuvaara - voi johtaa kuolemaan!!

Kytke maadoitus voimassa olevien standardien mukaisesti.

Sahkoosien ja elektrodin koskettaminen paljain késin tai marilld kasineilld tai vaatteilla on
Kielletty.

Varmista, etté eristdydyt maasta ja tyOpajasta.

Varmista, etté olet turvallisessa paikassa.

Kaasu voi olla haitallista terveydelle!

Al4 altista itseasi kaasulle.
Kéayta kohdepoistoa kaarihitsauksen aikana, jotta et hengitéd kaasuja.

Hitsauskaari vahingoittaa silmia ja polttaa ihoa.

Kéytd asianmukaista naamaria ja suodatinta. Kayta silmien- ja kehonsuojausta.
Kéaytd asianmukaista suojausta tai verhoa sivullisten suojelemiseksi.

Tulipalo

Hitsauskipina voi aiheuttaa tulipalon. Varmista, ettei alueella ole palavaa materiaalia.

Melu voi vahingoittaa kuuloa.

Kéayta kuulonsuojaimia tai muuta keinoa kuulon suojelemiseksi.
Varoita sivullisia kovasta melusta.

Toimintahairion sattuessa pyyda apua asiantuntijalta

Jos asennuksessa ja kaytossa ilmenee ongelmia, tarkasta tdméan oppaan kohdat.
Jos et tdysin ymmarra oppaan ohjeita tai et pysty ratkaisemaan ongelmaa oppaan avulla, ota
yhteyttd jalleenmyyjéén tai huoltokeskukseemme, jotta saat asiantuntijan apua.

& HUOMIO!

Laitteen kanssa on kaytettdva pintavuotosuojaa!!
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Tietoja laitteesta

Laite on tasasuuntaaja, joka sisaltda kehittynytta invertteriteknologiaa.

Kaarihitsauksen laitteet hyotyvét invertterivirtaldhteistd ja -osista. Hitsausvirtalahteessa on
Monotube IGBT-transistori, joka siirtdd 50 tai 60 hertsin taajuuden 50 kilohertsin taajuuteen, vahent&a
jannitettd ja kommutoi, ja luo korkean tehon jannitteen PWM-tekniikan avulla. Koska paamuuntajan
paino ja tilavuus on pienempi, tehokkuus kasvaa 30 prosentilla. Invertterilaitteiden kayttoa pidetaan
hitsausteollisuuden vallankumouksena.

IGBT-transistorin teho on moninkertainen MOSFETIin verrattuna, joten laitteissa voidaan kayttaa
yhtd IGBT-transistoria usean MOSFETIn sijaan. Tama mahdollistaa kooltaan pienempien, mutta

luotettavampien inverttereiden valmistamisen. Asiantuntijat kehuvat IGBT-hitsausinvertteria.
Hitsausvirtaléhde toimii tehokkaammin ja keskittyneemmin, ja kaari on vakaampi. Kun elektrodi

ja tyOkappale kohtaavat, elektrodi vastaa nopeammin. Tama tarkoittaa, ettd hitsauslaitteille voidaan
antaa eri dynaamisia ominaisuuksia ja jopa kaarta voidaan tarvittaessa pehmentaa tai koventaa.

Taman tyyppisissa hitsauslaitteissa on seuraavat ominaisuudet: tehokas, virtaa sadstavé, kompakti,
vakaa kaari, hyvé hitsisula, korkea jannite kuormittamattomana, hyvd voiman kompensointi ja
monikayttoisyys. Niill4 voidaan hitsata ruostumatonta teréstd, seosterastd, hiiliterastd, kuparia ja muita
varimetalleja. My0s erilaisia elektrodeja voidaan kayttda eri ominaisuuksien ja materiaalien mukaan,
kuten eri happamuusasteilla ja alkali- ja kuitupitoisuuksilla. Laitetta voidaan kéyttdd korkealla meren
pinnasta, ulkona ja sisalla. Muihin tuotteisiin verrattuna se on kompakti, kevyt ja helppo asentaa ja

kayttas.

& HUOMIO!

Laitetta k&ytetddn pédasiassa teollisuudessa. Se tuottaa radioaaltoja, joten tyontekijdn on
kaytettdva asianmukaisia suojaimia.

KAYTTOOPAS3




TIEDOT

Malli
Tiedot

Mil60MMA

Mi1l80MMA

Mi200MMA

Mi250MMA

Nimellisjannite (V)

Yksivaiheinen,

Yksivaiheinen,

Yksivaiheinen,

Yksivaiheinen,

vaihtovirta vaihtovirta vaihtovirta vaihtovirta
Taajuus (Hz) 50/60 50/60 50/60 50/60
Nimellisvirta (A) 25 27 32 43
Kuormittamaton
o 56 56 56 56
jannite (V)
Lahtovirta (A) 20-160 20-180 20-200 20-250
Nimellissy6ttojannite 26,4 27,2
28 30
V)
Tehoalue (A) —-—= —-—= - —
Kuormitus (%) 80 80 80 80
Havio 40 40 40 60
kiinrmittamattomana
Tehokkuus 85 85 85 85
Tehokerroin 0,73 0,73 0,73 0,93
Eristysluokka F F F F
Kotelointiluokka 1P21 1P21 P21 1P21
Paino (kg) 5,2 5,3 5,4 5,5
Mitat (mm) 42.5X11. 5X24 42.5X11. 5X24 42.5X11. 5X24 42.5X11. 5X24
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Malli
Tiedot FileOMMA Fil8OMMA Fi200MMA Fi2Z50MMA
Yksivaiheinen, Yksivaiheinen, Yksivaiheinen, Yksivaiheinen,
Nimellisjannite (V) o o o o
vaihtovirta vaihtovirta vaihtovirta vaihtovirta
Taajuus (Hz) 50/60 50/60 50/60 50/60
Nimellisvirta (A) 25 27 32 43
Kuormittamaton
o 56 56 56 56
jannite (V)
Lahtovirta (A) 20-160 20-180 20-200 20-250
Nimellissy6ttojannite 26,4 27,2
28 30
V)
Tehoalue (A) - — — —
Kuormitus (%) 60 60 60 60
Havio 40 40
kuormittamattomana 40 60
Tehokkuus 85 85 85 85
Tehokerroin 0,73 0,73 0,73 0,93
Eristysluokka F F F F
Kotelointiluokka 1P21 1P21 P21 1P21
Paino (kg) 50 5,1 5,2 5,3
Mitat (mm) 38X12. 5X24 38X12. 5X24 38X12. 5X24 38X12. 5X24
ASENNUS

Laitteessa on jannitteen kompensointitoiminto. Se toimii normaalisti, vaikka jannite vaihtelee +
15 % nimellisjannitteesta.
Jos kéytét pitkaa johtoa, kdyta sopivaa halkaisijaa, jotta jannitehdvio ei ole liian suuri. Liian pitka
johto voi vaikuttaa laitteen suorituskykyyn. Suosittelemme kayttamé&an maaritettya johtopituutta.
1. Varmista, ettei laitteen jd&hdytysaukoissa ole tukoksia, jotta jadhdytysjarjestelma toimii oikein.
2. Kayté induktiokaapelia kotelon maadoittamiseen, jonka halkaisija on vahintddn 6 mm2. Kytke
maadoituskaapeli laitteen takana olevaan maadoitusruuviin.
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3. Kytke hitsauspoltin tai elektrodipidike kuvan mukaisesti. Varmista, ettd johto, pidike ja pistoke on
kytketty maahan. Aseta pistoke miinusliittimeen ja kiinnita vaantdmalld myotapdivaan.
4. Aseta pistoke etupaneelin positiiviseen liittimeen ja kiinnita vaantamalla myotapaivaan. Kiinnita
maadoituspuristin tydkappaleeseen.
5. Huomioi oikea kytkentdnapaisuus. Tasavirtahitsauskoneissa on kaksi kytkentitapaa:
positiivinen liitos ja negatiivinen liitos.
Positiivinen liitos: pidike kytketd&dn miinusnapaan ja tytkappale positiiviseen napaan.
Negatiivinen liitos: tyokappale kytketdan miinusnapaan ja pidike positiiviseen napaan.
Valitse oikea kytkentatapa tyon vaatimusten mukaisesti. V&ara tapa aiheuttaa epavakaan kaaren,
enemman roiskeita ja litmautumista.
Jos tallaisia ongelmia ilmenee, vaihda pidikkeen napaisuus.
6. Kytke virtajohto jannitteen mukaiseen virtalahteeseen. Varmista, ettd virtalahde on
oikeanlainen ja ettd sen jannite on sallituissa rajoissa. Kun yll& olevat kohdat on suoritettu,

asennus on valmis.

Jos tydkappaleen ja laitteen valimatka on liian pitkd (50-100 m) ja johdot (hitsauspolttimen
maadoituskaapeli) ovat liian pitkat, valitse paksumpi johto vélttd&ksesi jannitehdviot.

KAYTTO

1. Kytke laitteen virta. Naytolle ilmestyy nykyinen asetus ja puhallin k&ynnistyy.
2. Saada nupista hitsausvirta, jotta hitsaus on vaatimusten mukainen.

3. Hitsausvirran ja elektrodin halkaisija yleensé:

Tarkennukset @25 @ 3,2 @4, @ 5,0

Virta 60-100A | 100-160A | 160-220A | 220-250 A
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é Varoitus!

Varmista ennen kytkemistd, ettd virta on katkaistu. Oikea jérjestys on kytked hitsauskaapeli ja
maadoituskaapeli ensin laitteeseen ja varmistaa, ettd ne ovat kunnolla kiinni. Sen jalkeen kytketdén
virtalahde.

PANEELIN OHJE

Mallit;
Mil60MMA Mi1l80MMA,Mi200MMA,Mi250MMA
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1. VIRTAILMAISIN
2. VIKAILMAISIN

3. VIRRANSAATO
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4. VIRTAMITTARI
5. MIINUSLIITIN
6. POSITHIVINEN LIITIN

Mallit: FiL6OMMA,Fi180MMA Fi200MMA,Fi2Z50MMA
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1. SUOJAKOTELO

2. VIKAILMAISIN

3. VIRRANSAATO

4. VIRTAILMAISIN

5. VIRTAMITTARI

6. POSITHVINEN LITIN

7. MIINUSLIITIN
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HUOMAUTUKSET JA EHKAISEVAT TOIMENPITEET @

1. Ympaéristo

1) Laitetta voidaan kéayttda kuivassa tilassa, jonka kosteus on enintéan 90 %.

2) Ympdristolampdtila -10-40 astetta.

3) Vailté hitsaamasta suorassa auringonvalossa tai tihkusateessa.

4) Al kayta laitetta tilassa, jonka ilmassa on sahkoa johtavaa polya tai syovyttavia kaasua.
5) Vaélta kaasuhitsausta voimakkaassa ilmavirrassa.

2. Turvallisuus
Hitsauslaitteessa on ylijannite-, virta- ja ylikuumenemissuojat. Kun laitteen jannite, lahtovirta tai
lampdtila ylittdd nimellisarvot, laite lakkaa toimimasta automaattisesti. Koska hitsauslaite voi
vaurioitua ylla olevista ongelmista, huomioi seuraavat seikat:
1) Tyobalueen riittava ilmanvaihto
Hitsauslaite on tehokas kone, joka kayttad paljon virtaa. Siksi laite tarvitsee lisdjaahdytysta.
Laitteessa on sisédanrakennettu puhallin, joka jaahdyttaa sitd. Varmista, ettei ilmanottoaukkoja ole
peitetty ja ettd niill& on vahintdan 30 cm tyhjaa tilaa. Varmista, ettd tydalueen ilmanvaihto on riittava.
Tama on térkeaa laitteen suoritustehon ja pitkéikaisyyden kannalta.

2) Ala ylikuormita laitetta
Valvo kaytettavissa olevaa virtamaaraa.
Varmista, ettei hitsausvirta ylita kaytettavissa olevaa virtamaaraa.
Ylikuormittaminen vaurioittaa laitetta ja se voi syttya tuleen.

3) Ei ylijannitetta
Laitteen jannitteen l0ydat teknisistd tiedoista. Automaattinen jannitteen kompensointipiiri pitaé
huolen, ettd hitsausvirta pysyy sallituissa rajoissa. Jos jannite ylittdd suurimman sallitun jannitteen,
laitteen osat vaurioituvat. Siksi kayttajan on tehtdva tarvittavat ehkdisevat toimenpiteet.

4) Laitteen takana on maadoitusruuvi, joka on merkitty maadoitusmerkinnéllad. Kotelo on maadoitettava
huolellisesti maadoituskaapelilla, jonka halkaisija on véhintaan 6 mm?, jotta véltytaan staattiselta
séhkolta ja sahkdvuodoilta.

5) Jos hitsausaika ylittaa rajoituksen, hitsauslaite lakkaa toimimasta varotoimenpiteena.

Koska laite on ylikuumentunut, lampdtilakatkaisin on asennossa ON ja ilmaisin palaa punaisena.
Talldin ei tarvitse irrottaa pistotulppaa, koska silloin puhallin ei jd&hdyta laitetta. Kun ilmaisin
sammuu ja lampdtila laskee tavalliselle tasolle, hitsausta voidaan jatkaa.
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USEIN KYSYTYT KYSYMYKSET

Varusteet, hitsausmateriaalit, ympéristotekijat ja virransaannit vaikuttavat hitsaukseen. Pida
hitsausympaéristd kunnossa.

A. Kaaren aikaansaaminen on vaikeaa ja se keskeytyy helposti

1. Varmista, etté elektrodi on kuiva.

2. Jos elektrodi ei ole kuivunut, kaari on epavakaa, epéonnistuneiden hitsien maara kasvaa ja laatu
huononee.

Jos kaytat pitkia johtoja, lahtdjannite laskee. Kayta lyhyempad johtoa.

w

B. Ld hto virta ei vastaa nimellisarvoa.
Kun jannite poikkeaa nimellisarvosta, I&htovirta ei ole sama kuin nimellisvirta. Kun jannite on alempi
kuin nimellisarvo, enimmaéisl&htovirta voi olla alhaisempi kuin nimellisvirta.

C. Ja nnite ei tasaannu, kun laite on ki yto ssa .
Tarkasta seuraavat tekijat:
1. Sahkoverkon jannite vaihtelee.
2. Séhkoverkossa on héirioité tai jokin muu laite hairitsee sité.

D. Puikkohitsauksessa aiheutuu liikaa roiskeita.

1. Virta voi olla liian korkea ja elektrodin halkaisija liian pieni.

2. Lantoliittimen napaisuus on kytketty vaarin. Napaisuuden on oltava kytketty toisin pain normaaliin
tekniikkaan verrattuna, mika tarkoittaa, ettd elektrodipidike kytketaan virtaldhteen miinusliittimeen
ja tyokappale positiiviseen liittimeen. Kytke napaisuus toisin péin.

YLLAPITO

1. Poista p6ly puhtaalla ja kuivalla paineilmalla sd&nnollisesti. Jos hitsauslaitetta k&ytetaan tilassa, jossa

on savua ja saasteita ilmassa, poly on poistettava paivittéin.

2. limanpaine ei saa olla liian kova, jotta laitteen siséll& olevat pienet osat eivat vaurioidu.

3. Tarkasta hitsauslaitteen johtimet sadnnéllisesti ja varmista, ettd ne on kytketty oikein ja kiredsti
(etenkin Kiinni painettavat liittimet ja osat). Jos 10ydéat 16ysalla olevia johtimia, puhdista ne
ja kiinnita ne kunnolla.

4. Pida laite poissa veden lahettyviltd. Jos laite kastuu, kuivaa se ja tarkasta laitteen eristys.

5. Jos hitsauslaitetta ei kéytetd pitk&an aikaan, laita se myyntipakkaukseen ja séilyta sita kuivassa tilassa.
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VIANETSINTA

®

Huomautukset: Jata huoltotoimet asiantuntijan tehtdvaksi. Suosittelemme, ettd otat yhteytta
valmistajaan ennen huoltotoimiin ryhtymista.

Vika Ratkaisu
Virtakytkimen
ilmaisin ei syty, A. Varmista, ettd virtakytkin on asennossa ON.
puhallin ei toimi ja B.  Tarkasta laitteen virransaanti.
hitsausvirtaa ei ole.
A. 220 voltin jannite ei tasaannu (sy6ttdjohto on liian ohut) tai syottdjohto on kytketty
Virtailmaisin syttyy véaranl.aise(_an sahkt:)verk_koon. Vaih(_ja jor_\timgt paksqmpiin ja kirista liittimet
ouhallin ei toimi ja ’ hqolelllsestl. K_atkal_se V|rta_5—10 mlnu_utl_kS| ja kokel!e u_gc_ielleen. _
hitsausvirtaa ei ole B. Virran kytkgmmen ja kat!<a|su nopeasti alheuttga suojapiirin kytkeytymisen.
' Sammuta laite ja kytke virta uudelleen 5-10 minuutin kuluttua.
C. Virtakytkimen ja piirilevyn véliset johtimet ovat 10ysalla. Kiristé ne.
Puhallin toimii, mutta
hitsausvirta ei
La;:t?,nggjé:g:nsg;f' A 1I§—s§i§t.6.vastus.on.riKki, vaihda se uuteen. o
Virta on valilla B.  Lé&htoliitin on rikki tai sen yhteys on huono. Tarkasta liitin.
alhainen ja valilla
korkea.
A. Tarkasta, onko jokin osa l6ysalla.
Puhallin toimii ja B. Tarkasta lahtoliittimen kunto.
vikailmaisin ei pala, C. Tarkasta virtalahteen piirilevyn ja MOS-piirin (VH-07) vélinen jannite (noin 308 V
mutta hitsausvirtaa ei tasavirta).
ole. D. Jos MOS-piirilevyn vihrea ilmaisin ei pala, ota yhteytta jalleenmyyjaan tai
valmistajaan.
E. Jos ohjauspiirissé on vikaa, ota yhteytta jalleenmyyjéan tai valmistajaan.
A. Ylivirtasuoja voi olla kytkeytynyt, sammuta laite ja odota hetki. Kun vikailmaisin
Puhallin toimii ja sammuu, k&ynnista laite.
vikailmaisin palaa. B. Ylikuumenemissuoja voi olla kytkeytynyt, odota 5-10 minuuttia.
Hitsausvirtaa ei ole. C. Invertterin piiri voi olla viallinen.
(1) IGBT-transistori voi olla viallinen. Tarkasta ja vaihda.
(2) Muuntajan toissijainen tasasuuntaaja voi olla viallinen, tarkasta ja vaihda.
D. Palautuspiiri voi olla viallinen.

Maahantuoja/Importér: S.T.R., Ollilanojankatu 2, 84100 Ylivieska
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BRUKSANVISNING

MMA-INVERTERSVETSMASKIN IGBT

MODELLER: Mil60MMA, Mil80MMA, Mi200MMA, Mi250MMA
Fil60MMA, Fil80MMA, Fi200MMA, Fi250MMA

Tack for att du kopt var produkt. Las denna bruksanvisning noggrant, sa
den anvands ratt.

Oversattning av de ursprungliga anvisningarna.
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Sakerhet

Folj de nodvandiga atgarderna for att undvika skador. Tillaggsinformation fas fran
tillverkarens rekommendationsenliga anvandar-sakerhetsguide.

Fara for elstot — kan leda till dodsfall!

Anslut jordningen enligt de ikraftvarande standarderna.

Att rora de elektriska delarna och elektroderna med bara hander eller med vata handskar eller
klader &r forbjudet.

Forséakra att du isolerar dig fran marken och verkstaden.

Forséakra att du ar pa en séker plats.

Gas kan vara skadligt for halsan.

Utsdtt inte dig sjalv for gas.
Anvand punktutsug under bagsvetsning sa du inte andas in gaser.

Svetsbagen skadar 6gon och branner huden.

Anvand lamplig ansiktsmask och filter. Anvéand 6gon- och kroppsskydd.
Anvéand lamplig skyddsutrustning eller férhange for att skydda obehériga.

Eldsvada
En svetsloppa kan fororsaka eldsvada. Forsékra att det inte finns brandfarligt material pa omradet.
Buller kan skada horseln.

Anvand hdorselskydd eller liknande for att skydda horseln.
Varna obehoriga om hogljudda ovésendet.

Be om hjalp av en sakkunnig vid en funktionsstérning.

Om det uppstar problem vid installation eller bruk, granska dd handbokens punkter.
Om du inte helt forstar handbokens instruktioner eller om du inte kan I6sa problemet med hjalp av
handboken, ta da kontakt med aterforsaljaren eller servicecentralen for att fa sakkunnig hjalp.

& OBSERVERA!

Med enheten bor anvandas krypskydd!
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Information om enheten

Enheten &r likriktare som innehaller avancerad inverterteknologi.

Bagsvetsningens enheter har nytta av inverterstromkallor och —delar. Svetsstromkallan har en
Monotube IGBT-transistor som forflyttar 50 eller 60 hertz frekvensen till 50 kilohertz frekvens, minskar
spanningen och kommuterar, och skapar hog effekts spanning med PWM-teknik. For att
huvudtransformatorns vikt och volym d&r mindre, véxer effekten med 30 procent. Bruket av
inverterenheter ses som en revolution inom svetsningsteknologin.

IGBT-transistorns effekt ar flerfaldig jamfort med MOSFET, sa enheten kan anvénda en
IGBT-transistor istéllet for flera MOSFET. Detta mojliggor tillverkningen av i storleken mindre men

tillforlitligare inverters. Experter berommer IGBT-invertersvetsen.
Svetsstromkallan fungerar mer effektivt och fokuserat, och bagen &r stadigare. Da elektroden och

arbetsstycket traffar svarar elektroden snabbare. Detta betyder att man kan ge olika dynamiska
egenskaper at svetsapparater och bagen kan dven mjuknas eller hardnas vid behov.

Dessa typer av svetsapparater har foljande egenskaper: effektiv, strombesparande, kompakt, stabil
bage, bra svetsband, hdg spanning obelastat, bra kraftkompensering och mangsidighet. Man kan svetsa
rostfritt stl, legerat stal, kolstal, koppar och andra fargade metaller. Aven olika elektroder kan anvandas
enligt olika egenskaper och material, s3 som med olika surhetsgrader och alkali- och fiberhalter. Enheten
kan anvandas hogt ovanfor havsytan, ute och inne. Jamfért med andra produkter ar den kompakt, latt

och enkel att installera och anvénda.

& OBSERVERA!

Enheten anvands i huvudsak inom industrin. Den producerar radiovagor sa arbetaren béar
anvanda lamplig skyddsutrustning.
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INFORMATION

Modell
Informatio Mil60MMA Mi180MMA Mi200MMA Mi250MMA
Nominell spanning Enfas, AC Enfas, AC Enfas, AC Enfas, AC

V) 230V £ 15% 230V £ 15% 230V + 15% 230V + 15%
Frekvens (Hz) 50/60 50/60 50/60 50/60
Mérkstrom (A) 25 27 32 43
Spénning utan

] 56 56 56 56
belastning (V)
Utstrém (A) 20-160 20-180 20-200 20-250
Nominell inspanning 26,4 27,2
28 30

)

Effektomrade (A) — — — -
Belastning (%) 80 80 80 80
Forlust utan 40 40 40 60

helastnina (\AN
Effekt 85 85 85 85
Effektfaktor 0,73 0,73 0,73 0,93
Isoleringsklass F F F F
Kapslingsklass P21 P21 P21 P21
Vikt (kg) 5,2 5,3 5,4 5,5

Dimensioner (mm)

42. 5X11. 5X24

42. 5X11. 5X24

42. 5X11. 5X24

42. 5X11. 5X24
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Modell
Informatio Fil6OMMA Fil80OMMA Fi2Z00MMA Fi2Z50MMA
Nominell spanning Enfas, AC Enfas, AC Enfas, AC Enfas, AC
V) 220V £15% 220V £15% 220V +15% 220V +15%
Frekvens (Hz) 50/60 50/60 50/60 50/60
Markstrom (A) 25 27 32 43
Spénning utan
] 56 56 56 56
belastning (V)
Utstrom (A) 20-160 20-180 20-200 20-250
Nominell inspénning 26,4 27,2
28 30
V)
Effektomrade (A) - - -— -
Belastning (%) 60 60 60 60
Forlust utan 40 40
. 40 60
belastning (W)
Effekt 85 85 85 85
Effektfaktor 0,73 0,73 0,73 0,93
Isoleringsklass F F F F
Kapslingsklass P21 P21 P21 P21
Vikt (kg) 5,0 5,1 5,2 5,3
Dimensioner (mm) 38X12. 5X24 38X12. 5X24 38X12. 5X24 38X12. 5X24

INSTALLATION

Enheten har en spanningens kompenseringsfunktion. Den fungerar normalt fastan spanningen
vaxlar £ 15 % nominella spanningen.

Om du anvander en lang ledning, anvand en lamplig diameter, for att spanningsforlusten inte ar for
stor. En for lang ledning kan inverka pa enhetens prestanda. Vi rekommenderar anvandningen av den
angivna ledningslangden.

3. Forsékra att det inte finns blockader i enhetens kylningséppningar for att kylningssystemet skall

fungera korrekt.
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4. Anvand en induktionskabel med en diameter pa minst 6 mm2 for att jorda holjet. Koppla
jordningskabeln i jordningsskruven pa baksidan av enheten.
3. Anslut svetsbrannaren eller elektrodhallaren enligt bilden. Forsakra att ledningen, hallaren och kontakten

ar kopplad i marken. Placera kontakten i minusanslutningen och fast genom att dra medsols.
4. Placera kontakten i frampanelens positiva anslutning och fast genom att dra medsols. Fast ledarfastet i
arbetsstycket.
7. Observera ratta kopplingspolerna. Likstroms-svetsapparaterna har tva anslutningssatt: positiv
anslutning och negativ anslutning.
Positiv anslutning: klamman kopplas i minuspolen och arbetsstycket i positiva polen.
Negativ anslutning: arbetsstycket kopplas i minuspolen och klamman i positiva polen.
Valj ratt anslutningssatt i enlighet med kraven for arbetet. Ett fel satt fororsakar en ostabil bage,
mer stank och sammanvéxning.
Om ett sadant problem uppstar, byt ut klimmornas polaritet.
8. Koppla stromledningen i stromkéllan enligt spanningen. Forsékra att stromkallan &r rétt och att
dess spanning dr inom de tillatna granserna. Da de ovanniamnda skeden &r avklarade é&r

installationen klar.

Om avstandet mellan enheten och arbetsstycket ar for langt (50-100 m) och ledningarna
(svetsbrannarens ledning och jordningsledningen) ar for langa, vélj da en tjockare ledning for att

undvika spanningsforlust.

ANVANDNING

1. Sla pa strommen till enheten.  Pa skarmen visas den nuvarande installningen och blasaren startas.
2. Justera svetsstrommen fran knoppen sa att svetsningen &r i enlighet med kraven.

3. Svetsstrommens och elektrodens diameter vanligtvis:

Specifice- @25 532 @4,0 @5,0
ringar
Stréom 60-100A | 100-160A | 160-220A | 220 - 250 A
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& Varning!

Forsakra innan anslutning att strommen &r av. Den rétta ordningen &r att ansluta svetskabeln
och jordningskabeln forst i enheten samt forsakra att de &r ordentligt fast. Efter detta ansluts
stromkallan.

PANELENS INSTRUKTION

Modeller:
Mil60MMA Mi1l80MMA,Mi200MMA,Mi250MMA

1. STROMINDIKATOR
2. FELINDIKATOR

3. STROMJUSTERING
4. STROMMATARE

5. MINUSANSLUTNING
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6. POSITIV ANSLUTNING

Modeller: Fil60MMA, Fil80MMA, Fi200MMA Fi250MMA

o B~ 0O N =

(@)

1. SKYDDSHOLJE

2. FELINDIKATOR

3. STROMJUSTERING

4, STROMINDIKATOR

5. STROMMATARE

6. POSITIV ANSLUTNING

7. MINUSANSLUTNING
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ANMARKNINGAR OCH FOREBYGGANDE ATGARDER

1. Omgivning

6) Enheten kan anvandas i ett torrt utrymme vars fuktighet &r max 90 %.

7) Omgivningstemperaturen ar -10-40 grader.

8) Undvik svetsning i direkt solljus eller i duggregn.

9) Anvand ej enheten i ett utrymme som har elledande damm eller fratande gas i luften.
100 Undvik gassvetsning i kraftig luftstrom.

2. Sékerhet
Svetsningsenheten har ett 6verspannings-, strém- och éverhettningsskydd. Da enhetens spanning,
utgangsstrommen eller temperaturen Overskrider nominalvérdet slutar enheten automatiskt att
fungera. For att svetsenheten kan skadas som féljd av ovannamnda problem, skall féljande punkter
observeras:
2) Tillrackligt luftventilation i arbetsomradet
Svetsenheten ar en effektiv maskin som anvander mycket strom. Darfor kraver den tillaggskylning.
Enheten har en inbyggd blasare som kyler ner den. Forsakra att luftintagsdppningarna ej ar tackta
och att de har minst 30 cm tomt utrymme. Forsdkra att arbetsomradets luftventilation ar tillracklig.
Detta ar viktigt gallande enhetens prestanda och varaktighet.

2) Overbelasta inte enheten
Overvaka stromméingden som anvénds.
Forsakra att svetsstrommen inte 6verskrider den tillgangliga strommangden.
Overbelastning skadar enheten och den kan fatta eld.

3) Ingen Overspanning
Enhetens spanning hittas i tekniska data. Den automatiska spanningskompensationskretsen skoter
om att svetsstrommen halls inom de tilldtna granserna. Om spanningen oéverskrider den hogsta
tillatna spanningen skadas enhetens delar. Darfor bor anvandaren goéra de nddvéandiga
forebyggande atgarderna.

4) Bakom enheten finns en jordningsskruv som dr markerad med ett jordningsmérke. Holjet bor jordas
noggrant med en jordningskabel vars diameter & minst 6 mm2, for att undvika statisk elektricitet
och ellackage.

5) Om svetstiden overskrider begransningen slutar svetsenheten att fungera som en sakerhetsatgard.

FOr att enheten &r 6verhettad &r temperaturavbrytaren i ON-l&ge och indikatorn lyser rod. | detta fall
behover man ej ta loss stickkontakten, for da kyler ej blasaren ner enheten. Da indikatorn slacks och
temperaturen sjunker till en normal niva, kan svetsningen pabdrjas.

VANLIGA FRAGOR

Utrustningen, svetsmaterialen, miljofaktorerna och elférsorjningen inverkar pa svetsningen. Hall
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svetsomgivningen i skick.

A. Att 3 stadkomma en ba ge & r sva rt och det avbryts |3 tt.

1. Forsékra att elektroden ar torr.

2. Om elektroden inte har torkat & bagen ostabil, misslyckade svetsningars mangd véxer och
kvaliteten blir sémre.

4. Om du anvander en lang ledning sjunker utgangsstrommen. Anvand en kortare ledning.

B. Utgd ngsstro mmen motsvarar ej nominalva rdet.

Da spanningen avviker fran nominalvardet ar utgangsstrommen ej samma som nominella strémmen.
Da spanningen ar lagre an nominalvéardet kan maximala utgangsstrémmen vara lagre an nominella
strommen.

=

Spa nningen ja mnas ej ut dd@ enheten 3 r i bruk.
Kontrollera foljande faktorer:
1. Elnétets spanning varierar.
3. Elnatet har stérningar eller ndgon annan enhet stér den.
Vid MMA-svetsning uppsta r fo r mycket std nk.
Strommen kan vara for hog och elektrodens diameter for liten.

4. Utgangsanslutningens polaritet ar felkopplad. Polariteten bor vara kopplad andra vagen jamfort med

w o

den normala tekniken, vilket betyder att elektrodhallaren kopplas i stromkallans minusanslutning
och arbetsstycket i den positiva anslutningen. Koppla polariteten andra véagen.

UNDERHALL

1. Avverka damm med ren och torr tryckluft regelbundet. Om svetsenheten anvénds i ett utrymme med

rok eller fororeningar i luften, bor dammet avverkas dagligen.

2. Tryckluften far ej vara for hard, sa de sma delarna inne i enheten ej tar skada.

3. Granska svetsenhetens ledningar regelbundet och forsékra att de ar ratt anslutna och spant (i
synnerhet de delar och anslutningar som trycks fast) Om du hittar 16sa ledningar skall de
rengoras och féstas ordentligt.

4. Hall enheten borta fran vatten. Om enheten blir vat skall den torkas och enhetens isolering granskas.

5. Om svetsenheten ej anvands under en langre tid skall den laggas i forséljningsforpackningen och forvaras pa en torr

plats.
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FELSOKNING

®

Anmarkningar: Lamna underhallsatgarderna till en expert. Vi rekommenderar att du tar kontakt
med tillverkaren innan underhallsatgarderna paborjas.

Fel Losning
Stromavbrytarens
|ng|kator tands Inte, C. Kontrollera att strombrytaren ar i ON-lage.
blasaren fungerar ej . Kontroll womfersorini il enhet
och det finns ingen . ontrollera stromforsorjningen till enheten.
svetsstrom.
D. 220V spéanningen jamnas ej ut (matarledningen for kort) eller matarledningen &r
Stromindikatorn kopplad i fel sorts elnat. Byt ut ledningarna till tjockare och spann at anslutningarna
tands, blasaren noggrant. Stang av strommen for 5-10 minuter och prova igen.
fungerar ej och det E. Att koppla pa och av strmmen snabbt orsakar att den skyddande
finns ingen stromkretsanordningen kopplas pa. Stang av enheten och sétt pa strommen pa nytt
svetsstrom. efter 5-10 minuter.
F.  Ledningarna mellan stromavbrytaren och kretskortet dr 18sa. Spann dem.
Blasaren fungerar
med svetsstrommen
jamnar €} utsig eller C. 1K-justeringsresistorn ar sonder, byt ut den.
den gar inte att D.  Utgangsanslutningen ar sonder eller dess kontakt &r dalig. Granska anslutni
justera, Strommen &r . gangsanslutningen ar sénder eller dess kontakt &r dalig. Granska anslutningen.
ibland 1&g och ibland
hdg.
A. Granska om nagot ar lost.
Blasaren fungerar och | B. Granska utkontaktens skick.
felindikatorn lyser ej, | C. Granska spanningen mellan strémkallans kretskort och MOS-kretsen (VH-07) (ca
men det finns ingen 308 V likstrém).
svetsstrom. D. Om MOS-kretskortets gréna indikatorlampa inte lyser, ta da kontakt med
aterforsaljaren eller tillverkaren.
E. Om det finns fel i styrkretsen, ta da kontakt med aterforsaljaren eller tillverkaren.
Blasaren fungerar och D. Ov_ers_trémsskytjdet kan vara pakopplad, stang av enheten och vénta en stund. Da
felindikatorn lyser. fellndlkatgrn slacks, starta enheteon. ) _
Det finns inte E. Overhettningsskyddet kan vara pakopplad, vanta 5-10 minuter.
svetsstrom. F. Invertern krets I_<an vara defekt.
(1) 1GBT-transistorn kan vara defekt. Kontrollera och byt ut.
(2) Transformatorns sekundéra likriktare kan vara defekt, granska och byt ut.
D. Aterstéliningskretsen kan vara defekt.

Maahantuoja/Importér: S.T.R., Ollilanojankatu 2, 84100 Ylivieska
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OPERATION MANUAL

INVERTER IGBT MMAWELDING MACHINE

MODEL: Mil60MMA, Mi1l80MMA, Mi200MMA, Mi250MMA
Fil60MMA, Fil80MMA, Fi200MMA, Fi250MMA

Thank you for your buying our product, for using it correctly, please at

first read this manual carefully.
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Safety Caution!

On the process of welding or cutting, there will be any possibility of injury, so please
take protection into consideration during operation. More details please review the
Operator Safety Guide, which complies with the preventive requirements of the
manufacturer

Electric shock——may lead to death !!

+ Set the earth fitting according to applying standard.

It is forbidden to touch the electric parts and electrode when the skin is naked, wearing wet
gloves or clothes.

» Make sure you are insulated from the ground and the workshop.

» Make sure you are in safe position.

Gas——may be harmful to health!

 Keep your head out of the gas.
* When arc welding, air extractor should be used to prevent from breathing gas.

Arc radiation——Harmful to your eye and burn your skin.

+ Use suitable helmet and light filter, wear protective garment to protect eye and body.
+ Use suitable helmet or curtain to protect looker-on.

Fire
» Welding spark may cause fire, make sure the welding area no tinder around.
Noise——extreme noise harmful to ear.

+ Use ear protector or others means to protect ear.
» Warn that noise harmful to hearing if looker-on around.

Malfunction——When meet the trouble, count on the professionals

« If trouble in installation and operation, please follow this manual instruction to check up.
« If fail to fully understand the manual, or fail to solve the problem with the instruction, you should
contact the suppliers or our service center for professional help.

& CAUTION!
Creepage-protecting switch should be added when using the machine!!!
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About the machine

The welding machine is a rectifier adopting the most advanced inverter technology.

The development of inverter arc welding equipment profits from the development of the inverter
power supply theory and components. Inverter arc welding power source utilizes high-power component
monotube IGBT to transfer 50/60HZ frequency up to 50KHZ, then reduce the voltage and commutate,
and output high-power voltage via PWM technology. Because of the great reduce of the main
transformer’s weight and volume; the efficiency increases by 30%. The appearance of inverter welding
equipment is considered to be a revolution for welding industry.

With the IGBT's constantly updated, the same volume of a monotube IGBT the power will larger
than MOS tube several times, so use the the one monotube IGBT to instead of many more MOS tubes is
the development trend of inverter welding machine. This makes the size of inverter welding machine
has been dropped again, but the quality once again be raised. Monotube IGBT inverter welding machine

came to be praised by experts as another revolution.
The welding power source can offer stronger, more concentrated and more stable arc. When stick

and work piece get short, its response will be quicker. It means that it is easier to design into welding
machine with different dynamic characteristics, and it even can be adjusted for specialty to make arc
softer or harder.

This kind of welding machine has the following characteristics: effective, power saving, compact,
stable arc, good welding pool, high no-load voltage, good capacity of force compensation and multi-use.
It can weld stainless steel, alloy steel, carbon steel, copper and other color metal. It can apply to
electrode of different specifications and materials, including acidity, alkalescence, and fibre. It can apply
in high altitude, the open air and inside and outside decoration. Compared with the same products of

home and abroad, it is compact in volume, light in weight, easy to install and operate.

& CAUTION!

The machine is mainly used in industry. It will produce radio wave, so the worker should make
fully preparation for protection.

KAYTTOOPAS25




PARAMETERS

Model
Parameters Mil60OMMA Mil80MMA Mi200MMA Mi250MMA
1phase AC 1phase AC 1phase AC 1 phase AC
Power voltage (V)
230V +15% 230V +15% 230V +15% 230V +15%
Frequency (HZ) 50/60 50/60 50/60 50/60
Rated input current
25 27 32 43
(A
No-load voltage (V) 56 56 56 56
Output current (A) 20-160 20-180 20-200 20-250
Rated input voltage 26.4 27.2
28 30
QYD)
Force range (A) -— -— -— -
Duty cycle (%) 80 80 80 80
No-load loss (W) 40 40 40 60
Efficiency 8 8 85 85
Power factor 0.73 0.73 0.73 0.93
Insulation grade F F F F
Housing protection
1P21 1P21 P21 1P21
grade
Weight (kg) 5.2 5.3 5.4 5.5
Dimensions (mm) 42. 5X11. 5X24 42. 5X11. 5X24 42.5X11. 5X24 42. 5X11. 5X24
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Model
Parameters Fil6OMMA Fil80OMMA Fi2Z00MMA Fi2Z50MMA
1phase AC 1phase AC 1phase AC 1 phase AC
Power voltage (V)
220V £15% 220V +15% 220V +15% 220V +15%
Frequency (HZ) 50/60 50/60 50/60 50/60
Rated input current
25 27 32 43
(A
No-load voltage (V) 56 56 56 56
Output current (A) 20-160 20-180 20-200 20-250
Rated input voltage 26.4 27.2
28 30
QYD)
Force range (A) — — — -
Duty cycle (%) 60 60 60 60
No-load loss (W) 40 40 40 60
Efficiency 8 8 85 85
Power factor 0.73 0.73 0.73 0.93
Insulation grade F F F F
Housing protection
1P21 1P21 P21 1P21
grade
Weight (kg) 5.0 5.1 5.2 5.3
Dimensions (mm) 38X12. 5X24 38X12. 5X24 38X12. 5X24 38X12. 5X24

INSTALLMENT

The machine is equipment with power voltage compensation equipment. When power voltage
moves between + 15% of rated voltage, it still can work normally.

When use long cable, in order to prevent voltage form going down, bigger section cable is
suggested. If cable is too long, it may affect the performance of the power system. So we suggest you to
use configured length.

5. Make sure intake of the machine not blocked or covered, lest cooling system could not work.

6. Use inducting cable whose section is not less than 6 mm? to connect the housing to the ground.

The way is from the ground-connecting screw at the back to the earth device.
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3. Correctly connect the arc torch or holder according to the sketch. Make sure the cable, holder and
fastening plug have been connected with the ground. Put the fastening plug into the fastening socket at
the “-polarity and fasten it clockwise.

4. Put the fastening plug of the cable to fastening socket of “+” polarity at the front panel, fasten it
clockwise, and the earth clamp at the other terminal clamps the work piece.

10. Please pay attention to the connecting polarity, DC welding machine has two connecting
ways:positive connection and negative connection.

Positive connection: holder connects with “-” polarity, while work piece with the “+”polarity.

Negative connection: work piece with the “-”polarity, holder with the “+” polarity.

Choose suitable way according to working demands. If unsuitable choice, it will cause

unstable arc, more spatters and conglutination. If such problems occur, please change the
polarity of the fastening plug.

11. According to input voltage grade, connect power cable with power supply box of relevant
voltage grade. Make sure no mistake and make sure the voltage difference among permission
range. After the above jobs, installment is finished and welding is available.

12.

If distance of work piece and machine is too far (50-100m), and the cables
(torch cable and earth cable) are too long, please choose cable of bigger

section to minimize the reduction of the voltage.

OPERATION

1. Open the power switch, screen will show set current volume and ventilator is beginning to revolve.

2. Adjust knobs of welding current and arc-striking push, make welding function complies with
demands.

3.Generally, welding current is adequate to welding electrode according with as following:

Specification $2.5 $3.2 $4.0 $5.0

Current 60-100A | 100-160A | 160-220A | 220-250A

L& warning!
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Before connecting operation please make sure all the power is turned off. The right order is to
connect the welding cable and ground cable to the machine first, and make sure they are firmly
connected and then put the power plug to the power source.

PANEL INSTRUCTION

Model:Mi1l60MMA,Mi180MMA,Mi200MMA,Mi250MMA

3 ‘< g Q/
| e
) ™
(5

\\ CURRENT

1. POWER INDICATOR LIGHT

2. ABNORMAL INDICATOR LIGHT
3.CURRENT ADJUSTER
4.CURRENT METER

S:NEGATIVE OUTPUT
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6:POSITIVE OUTPUT

Model: Fi1l60MMA Fil80MMA,Fi200MMA, Fi250MMA

o~ 0O N =

(@)

1. PROTECTIVE COVER

2. ABNORMAL INDICATOR LIGHT

3.CURRENT ADJUSTER

4. POWER INDICATOR LIGHT

5.CURRENT METER

6:POSITIVE OUTPUT

:NEGATIVE OUTPUT
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NOTES OR PREVENTIVE MEASURES @

1. Environment

1D The machine can perform in environment where conditions are dry with a dampness lever of
max 90%.

12) Ambient temperature is between subzero10 to 40 degrees centigrade.

13) Avoid welding in sunshine or drippings.

14) Do not use the machine in environment where condition is polluted with conductive dust on the
air or corrosiveness gas on the air.

15) Avoid gas welding in the environment of strong airflow.

2, Safety norms
The welding machine has installed protection circuit of over voltage and current and heat. When
voltage and output current and temperature of machine are exceeding the rated standard, the welding
machine will stop working automatically. Because that will be damage to welding machine, user
must pay attention as following:

3) The working area is adequately ventilated !

The welding machine is powerful machine, when it is being operated, it generated by high currents,
and natural wind will not satisfy machine cooling demands. So there is a fan in inter-machine to cool
down it. Make sure the intake is not in block or covered, it is 0.3 meter from welding machine to
objects of environment. User should make sure the working area is adequately ventilated. It is
important for the performance and the longevity of the machine.

2) Do not over load!

The operator should remember to watch the max duty current (Response to the selected duty cycle).
Keep welding current is not exceed max duty cycle current.
Over-load current will damage and burn up machine.

3) No over voltage!

Power voltage can be found in diagram of main technical data. Automatic compensation circuit of
voltage will assure that welding current keep in allowable arrangement. If power voltage is
exceeding allowance arrangement limited, it will damage to components of machine. So the operator
should understand the situation and take preventive measures.

4) There is a grounding screw behind welding machine, there is grounding marker on it Mantle must
be grounded reliable with cable which section is over 6 square millimeter in order to prevent from
static electricity and leaking.

5) If welding time is exceeded duty cycle limited, welding machine will stop working

for protection. Because machine is overheated, temperature control switch is on “ON”’ position and
the indicator light is red. In this situation, you don’t have to pull the plug, in order to let the fan cool
the machine. When the indicator light is off, and the temperature goes down to the standard range, it
can weld again.
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QUESTIONS TO BE RUN INTO DURING WELDING

Fittings, welding materials, environment factor, supply powers maybe have something to do with
welding. User must try to improve welding environment.

A, Arc—striking is difficult and easy to pause

1. Make sure quality of electrode is high .

2. If the electrode is not dried, it will cause unstable arc, welding defect increases and the quality is
down.

5. If use extra-long cable, the output voltage will decrease, so please shorten the cable

B. Output current not to rated value:
When power voltage departs from the rated value, it will make the output current not matched with
rated value; When voltage is lower than rated value, the max output may lower than rated value.

C. Current is not stabilizing when machine is been operating:
It has something with factors as following :
1. Electric wire net voltage has been changed .
4. There is harmful interference from electric wire net or other equipment

D. When use MMA welding, too much spatter

5. Maybe current is too big and stick’s diameter is too small.

6. Output terminal polarity connection is wrong, it should apply the opposite polarity at the normal
technics, which means that the stick holder should be connected with the negative polarity of power
source, and work piece should be connected with the positive polarity. So please change the
polarity.

MAINTENANCE

1. Remove dust by dry and clean compressed air regularly, if welding machine is operating in
environment where is polluted with smokes and pollution air, the machine need remove dust
everyday.

2. Pressure of compressed air must be inside the reasonable arrangement in order to prevent damaging to
small components of inter-machine.

3. Check inter circuit of welding machine regularly and make sure the cable of Circuit is connected

correctly and connectors are connected tightly (especially insert connector and components).
If scale and loose are found, please give a good polish to them, then connect them again
tightly.

4. Avoid water and steam enter into inter-machine, if them enter into machine, please dry inter-machine
then check insulation of machine.

5. If welding machine will not be operated long time, it must be put into packing box and store in dry environment.
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CHECK FAULT

® Notes: If user wants to operate machine as following, the operator must be a personnel in a
specific field of electricity and safety and hold the relevant certificate that proves there ability
and knowledge. Before maintenance, contact with our company for authorization is suggested.

Fault Resolvable methods

Indicator of power
switch is not lit, fan is Make sure power switch is “on”.

not working and there | F.  Make sure the input cable with the power.
is not welding output.

m

G. .220v power is not stabilizing (input cable is too slender) or input cable is connected
to electrify wire net cause machine is in protection circuit. Increase the section of

Power indicator is lit, input cable and tighten input connector firmly. Close machine 5-10 minutes then
fan does not work and open it again.
there is no welding H. Open and close power switch in short time cause protection circuit is working.
output. Close machine and open it again after 5-10 minutes.
1. Cables are relaxed between power switch and power source board, tighten them
again.

Fan is working,
welding current is not
stabilizing or out of
regulation resistance
control, current is
sometimes low and
sometimes high.

E. Quality of 1K regulation resistance is broke, replace it.
F.  Terminal of output is broken circuit or poor connect, need to check it out.

A. Check if components are poor connects.
Fan is working and B. Check if connector of output terminal is break circuit and poor connect.
abnormal C. Check voltage between power source board and MOS board (VH-07) is about DC
indicator is not lit 308v. - . i . .
’ D. If green indicator is not lit in assistant power of MOS board, please connect with

there is no welding

seller or our company and replace it.
output. pany P

E. If there is some question in control circuit, please connect with seller or our
company and replace it.

G. Maybe over-current protection is working, please close machine and waiting. After
abnormal indicator is not on, open machine.

Fan is working and H. Maybe overheated protection is working, wait for 5-10 minutes.

abnormal ; S :
indicator is lit. but I.  Maybe inverter circuit is in fault;
there is no ' (1) May be the IGBT is broke, please check and replace it.

(2) Maybe some of secondary rectifier tube of transformer is broken, check and
replace rectifier tube.
D. Maybe feedback circuit is in fault.

welding output.

Maahantuoja/Importér: S.T.R., Ollilanojankatu 2, 84100 Ylivieska
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