Suomi

Kayttoohje

Wameta MULTIMIG 200
Synerginen MIG/MA G-

TIG DC(Lift)- ja puikkohitsauskone

Tarkeaa: Lue ja ymmarra tama kayttoohje huolellisesti ennen
kuin alat kayttda Wameta MULTIMIG 200-konetta. Kayttéohjeen
tulee seurata laitetta koko sen kayttéian. Varmista, ettéd kaikki
laitetta kayttavat lukevat ja ymmartavat kayttdohjeen sisallon. Jos
sinulla on kysyttavaa ota yhteys jalleenmyyjaasi tai www.weldi.fi
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TURVALLISUUS

1. Turvallisuus

VAARIN KAYTETTYNA HITSAUSLAITTEEN KAYTTAMINEN VOI OLLA
TERVEYDELLE VAARALLISTA JAAIHEUTTAA VAKAVAN
VAMMAUTUMISEN TAI HENGENVAARAN.

Kaarihitsaus aiheuttaa voimakasta sahkdmagneettista sateilya, joka saattaa
hairita herkkia elektronisia laitteita kuten sydamentahdistimia tai kuulokojeita.
Hitsauksen vaikutuspiirissa oleskelevien, terveyteen vaikuttavien elektronisten
apuvalineiden kayttgjien tulee konsultoida hoitavaa ladkariaan tai elektronisen
apuvalineen valmistajaa magneettikentan mahdollisista vaikutuksista.
Valttaaksesi ja ehkaistaksesi vahinkoja, lue ja ymmarra taman kayttdohjeen
varoitukset tarkasti ennen laitteen kayttamista.

1.1. Symbolien selitys

SAVUT JA HUURUT

Hitsauksessa syntyy runsaasti savuja ja huuruja, jotka voivat
olla terveydelle haitallisia tai vaarallisia. Jarjesta
hitsauspaikalle kunnollinen savujen ja huurujen poisto. Kayta
tarkoitukseen sopivaa henkilokohtaista suojainta (hitsaukseen tarkoitettua
raitisiimamaskia). Savujen ja huurujen sisaltamat aineet riippuvat

luonnollisesti leikattavien materiaalien sisaltamista aineista. Erityista
varovaisuutta, huolellisuutta ja suojautumista tulee noudattaa, kun leikattavat
aineet sisaltavat seuraavia aineita: antimoni, kromi, elohopea, beryllium,
arsenikki, koboltti, nikkeli, kupari, lyijy, barium, seleeni, hopea, kadmium,
mangaani, vanadiini, sinkki.

Lue aina hitsattavan materiaalin kayttoturvallisuustiedote, mikali sellainen on
saatavilla. Kayttoturvallisuustiedote sisaltaa tietoja materiaalin sisaltamista
ainesosista ja myo0s siita, minkalaisia terveydelle vaarallisia kaasuja ja huuruja
saattaa muodostua tuotetta termisesti hitsattaessa. Kayta erikoisvalineistoa,
esimerkiksi imupoytaa tai muuta savunpoistolaitteistoa kaasujen ja huurujen
poistoon. Al4 hitsaa paikassa, jossa voi olla syttyvia kaasuja tai muita syttyvia
materiaaleja. Klooratut liuottimet ja puhdistusaineet muodostavat palaessaan
fosgeenia sisaltavia savuja ja huuruja. Fosgeeni on erittdin myrkyllinen aine.
Varmistu, ettei hitsattavilla pinnoilla ole kaytetty kloorattuja liuottimia tai
puhdistusaineita.



TURVALLISUUS

Hengenvaara SAHKOISKU
Livsvara Sahkoisku voi vammauttaa tai aiheuttaa

kuoleman. Vaarin kaytettyna, laiminlyotyna,

vahingoittuneena tai asiattomia kytkentoja tai “virityksia” sisaltavana
hitsauslaite voi olla vaarallinen. Al kosketa koneen elektrodeja, kun kone on
paalla. Kayta kuivia kasineita ja tydvaatetusta. Erista itsesi tyokappaleesta tai
muista hitsausvirtapiirin osista. Vaihda kaikki koneen kuluneet osat.

Erityista huolellisuutta on noudatettava kosteissa olosuhteissa. Koneen on
oltava kytkettyna irti sahkdverkosta kaikkien huoltotoimenpiteiden ajaksi.

PALO- JA RAJAHDYSVAARA
Hitsausvalokaari, kuuma kuona, Kipinat ja
roiskeet saattavat aiheuttaa palo- ja

rajahdysvaaran. Varmista, ettei tydalueella
ole helposti syttyvaa tai rajahdysherkkaa
materiaalia. Kaikki tallainen materiaali on poistettava tydpaikalta tai suojattava
huolellisesti. Varmista tuulettamalla, ettei tydpaikalla ole syttyvia tai
rajahdysherkkia kaasuja, huuruja tai polya.

Varmista, ettei hitsattavassa sailiossa ole palo- tai rajahdysherkkaa
materiaalia. Jarjesta tulityon jalkeinen vartiointi lain ja asetusten maaraamalla
tavalla.

MELU
Melu voi aiheuttaa pysyvan kuulovaurion. Hitsausprosessissa
syntyva melu voi ylittaa turvallisena pidetyt rajat. Varmista

kuulon suojaus kayttamalla tarkoitukseen sopivia hyvaksyttyja
kuulonsuojaimia. Mittaa tarvittaessa melun maara hitsaustyon kohteessa.



TURVALLISUUS

VALOKAAREN UV-SATEILY
Hitsausvalokaari aiheuttaa voimakasta UV-sateilya, joka

voi vahingoittaa silmia ja ihoa aiheuttaen naén

heikkenemista, sokeuden tai vakavan ihovaurion tai
ihosyopariskin. Myos erilaiset materiaalit ja tekstiilit voivat vahingoittua tai
menettaa varinsa UV-sateilyn vaikutuksesta. Suojataksesi silmasi ja kasvosi,
kayta asianmukaista kaarihitsaukseen soveltuvaa hitsausmaskia.
Suosittelemme my0ds asianmukaisen kaulasuojan ja hitsauspaahineen
kayttoa. Kayta asianmukaisia hitsaukseen hyvaksyttyja kasineita ja muuta
vaatetusta suojataksesi ihosi.
Pida suojaimet ja suojavaatetus aina moitteettomassa kunnossa. Suojaa
tydskentelyalueella oleskelevat tai liikkuvat muut henkilot ja eldimet UV-
sateilyltad esim. suojaseinakkeiden avulla.

SUOJAKAASUPULLOT

Kasittele suojakaasupulloja asianmukaisesti. Kiinnita
kaasupullot varmasti tukevaan rakenteeseen niin etteivat ne
paase missaan olosuhteissa kaatumaan. Irrota
paineenalennin kaasupullosta aina, kun se ei ole kaytossa
ja aseta pullon suojahattu paikalleen.

Huolehdi kaasupullojen asianmukaisesta katsastuksesta ja sailytyksesta.
Varmistu, etta kaytat hitsauksen suojakaasuna oikeaa kaasua. Esimerkiksi
vahingossa kaytetty happikaasu aiheuttaa vakavan rajahdysvaaran.

Varmista, ettei hitsain paase vahingossa hitsaamaan kaasupulloa!
Kun avaat suojakaasupullon venttiilia, kdanna kasvosi poispain.

Hitsaus saattaa aiheuttaa voimakasta sahkomagneettista sateilya, joka
saattaa hairita herkkia elektronisia laitteita kuten sydamentahdistimia tai
kuulokojeita. hitsauksen vaikutuspiirissa oleskelevien, terveyteen vaikuttavien
elektronisten apuvalineiden kayttajien tulee konsultoida hoitavaa laakariaan
tai elektronisen apuvalineen valmistajaa magneettikentan mahdollisista
vaikutuksista.
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2. Yleiskatsaus
2.1 Lyhyt johdanto

Wameta MULTIMIG 200 on uusimpaan digitaaliohjattuun invertteritekniikkaan perustuva
monipuolinen 230V yksivaiheverkkoon liitettava hitsauskone jolla voidaan hitsata seuraavilla
hitsausprosesseilla:

MAG = Metal Active Gas Welding (Metallikaasukaarihitsaus aktiivisella suojakaasulla)

MIG = Metal Inert Gas Welding (Metallikaasukaarihitsaus inertilla suojakaasulla)

TIG = Tungsten Inert Gas Welding (Metallikaasukaarihitsaus inertilld suojakaasulla ja
sulamattomalla elektrodilla)

MMA = Manual Metal ARC (Puikkohitsaus)

3. Tekniset tiedot

Malli

Parametrit

MULTIMIG 200

Syéttéjannite (V)

1-220/230/240+10 %

Nimellistulovirta (A)

MIG/MAG 29 MMA 30 TIG 20

Tehollinen virta (A)

MIG/MAG 14 MMA 15 TIG 11

Nimellinen ottoteho (kW)

MIG/IMAG 6,2 MMAG6,2 TIG4,2

Hitsausvirta (A)

40-200

Hitsausjannitealue (V)

14-24

Tyhjakayntijannite (V)

MIG/IMAG 65 MMAG5 TIG 14,5

Kaariaikasuhde (40°C)

30% 200A 25% 200A 35 % 200 A
60 % 145A 60 % 130A 60 % 155A
100 % 110 A 100 % 100 A 100 % 120 A

Halkaisija (mm)

teras: 0,6/0,9/1,0 ruostumaton teras: 0,8/0,9/1,0
ydintaytelanka: 0,6/0,8/0,9/1,0

Kotelointiluokka IP23
Eristysluokka H
Mitat (mm) 511 x 213 x 400
Paino (kg) 20

Huomautus: Ylla esitettyja parametreja voidaan muuttaa koneen tulevan kehityksen

myota.
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3.1 Kaariaikasuhde ja ylikuumeneminen

Kirjain X tarkoittaa kaariaikasuhdetta, joka maaritellaan
ajanjaksoksi, jonka ajan hitsauskone voi hitsata jatkuvasti

nimellisella 1ahtdvirrallaan tietyn syklin (10
minuuttia) sisalla.

Kaariaikasuhteen X ja hitsauksen
l&htdvirran | valinen suhde on esitetty
viereisessa kuvassa.

Jos hitsauskone ylikuumenee, IGBT-
ylikuumenemissuojan anturi lahettaa
signaalin hitsauskoneen ohjausyksikdlle
hitsauksen lahtévirran katkaisemiseksi ja
sytyttaa ylikuumenemismerkkivalon
etupaneelissa. Siina tapauksessa koneella
ei saisi hitsata 10—15 minuuttiin, jotta se
jaahtyy puhaltimen kaydessa. Jos konetta
kaytetaan aikaisemmin, on hitsauksen

A

X

100%

60% |--—-~-

2505 |i—smnmrsnsansnas

Multimig 200 -koneen
hitsausvirran ja
kaariaikasuhteen valinen

suhde

lahtovirtaa tai kaariaikasuhdetta vahennettava vastaavasti.

4. Kayttod

4.1 Koneen kokoonpanon kuvaus

1. MIG-polttimen euroliitin

2. Positiivisen (+) hitsausvirran
[ahtoliitin

4. TIG-polttimen ohjausliitin

5. TIG-polttimen kaasuliitin

6. Negatiivisen (-) hitsausvirran
[ahtdliitin

7. Kaasun liityntayhde

8. Virtakytkin

9. Syodttdvirtakaapeli

-9
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Hitsauskoneen langansyoéttolaite

10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.

Kelapidike

Plusnapa (suojakaasuhitsaus)
Miinusnapa (ydintaytelankahitsaus)
Napaisuudenvaihtokaapeli
Langansyoton kireyden saato
Langansyoton paininvarsi
Langansyadttolaitteen tulo-ohjain
Langan vetorulla
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Hitsauskoneen ohjauspaneeli

46 45 47 32 33 43 35 36

“C W\ INY

——e il

WAMETA MULTIMIG 200

27 28 29 30 31 34 37

21. MIG/MAG Synergiaohjelman valinta 34. Langansyo6ton/materiaalipaksuuden/hitsaus-
(katso synergiaohjelmat s. 9) virran/muistipaikan valinnan sa&aténuppi

22. Lisaparametrien valinta (esikaasu, jalkikaasu, 35. Hitsausvirran saadén iimaisinvalo

pehmeaaloitus, jalkipaloaika, pistehitsausaika, 36. Muistipaikan valinnan ilmaisinvalo

pistehitsauksen taukoaika) 37. Langan nopea kylmaajo

23. MIG/MAG-toiminto 38. Piste-/jaksoaikatoiminto

24. TIG(Lift)-toiminto 39. 4T-tahtitoiminto

25. MMA(puikkohitsaus) -toiminto 40. 2T-tahtitoiminto

26. Kaasutesti (huuhtelu) 41. Hitsausarvojen haku muistista
— . o 42. Hitsausarvojen tallennus muistiin
27. Synergiaohjelmavalinnan ilmaisinvalo o o
43. Langansyottonopeuden/materiaalipaksuuden/

28. Jannitteen saadon ilmaisinvalo . . e I
hitsausvirran/muistipaikkanumeron nayttoé

29. Ohjelman/jannitteen/induktion/ajan saatonuppi 45 Halytysilmaisin

(séadettava parametri valitaan painamalla, s&aato kiertamalla) 46. Koneen péélléolon merkkivalo
30. Induktion sa&don iimaisinvalo 47. Synergiaohjelman/ kaarijannitteen/
31. Ajan saadon ilmaisinvalo induktioasetuksen/ asetettavan lisdparametrin néyttd

32. Langansy6ton saadon ilmaisinvalo

33. Levypaksuuden valinnan ilmaisinvalo
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5. Hitsaus
5.1 MIG-tilan kaytto

1. Suojakaasun valinta
1) Kun lankamateriaali on Fe (seostamaton tai niukkaseosteinen teras), suojakaasu on 80 % Ar + 20 % CO..
2) Kun lankamateriaali on Ss (ruostumaton teras), suojakaasu on 98 % Ar + 2 % CO..

3) Kun lankamateriaali on Al (alumiini), suojakaasu on 100 % Ar.

2. Hitsaustilan valinta
1) Valitse MIG hitsausmenetelma nappaimella (23).
Synergiavapaa (perinteinen manuaalinen saato):
-paina nappain 21 (P)
-valitse saatimelld 34 arvo 0

-nyt voit saataa kaarijannitetta saatimella 29 ja langansyottonopeutta
saatimella 34. Keskimaaraiset saatdarvot kohdassa 5.2.1,
osassa "hitsausparametrit”.
Synerginen saato:
-paina nappain 21 (P)
-valitse saatimella 34 arvo 1-19 riippuen langan materiaalista, lapimitasta ja
kaytettavasta suojakaasusta. Katso taulukko 5.1.1

Valitse kiertosaatimella 34 joko haluttu hitsausvirran voimakkuus tai hitsattavan
materiaalin paksuus, kaarijannite saatyy synergiaohjelman mukaan. Kaarijannitetta
voidaan myoOs hienosaataa kiertosaatimella 29.

3) Nappaimella 22 (Fn) paastdan aliparametrivalikkoon, joista voidaan valita
kiertosaatimella 29 ja saataa kiertosaatimella 34 seuraavia parametreja:

- suojakaasun esivirtauksen saato (PrG), saatovali 0-2 s. Esivirtauksen tehtavana on varmistaa, etta
valokaaren syttyessa ilma on huuhdeltu pois hitsauspolttimesta ja etta syntyva hitsisula on suojattu

suojakaasulla.

- suojakaasun jalkivirtauksen saat6 (PoG), saatovali 0-5 s. Jalkikaasun tehtavana on suojata sulaa/hehkuvaa

hitsisulaa ja hitsauslankaa ilman hapen vaikutukselta (hapettumiselta.)
- pehmeaaloituksen saato (SFt), suhteellinen saaté 0-5 (O=nopein aloitus, 5= pehmein aloitus)

-Jalkipaloajan saato (kuinka pitka lanka jaa polttimen paahan hitsauksen jalkeen), O=pisin lanka, 5=lyhin

lanka.
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5.1.1 SYNERGIAOHJELMAT

0 0 manuaalisdatoé
Synergiaohjelma Lisdainelangan Langan materiaali Suojakaasu Syottopyora
halkaisija

1 0,6 mm (Fe) terasumpilanka Argon + CO2 V-ura

2 0,6 mm (Fe) terasumpilanka CO2 V-ura

3 0,8 mm (Fe) terasumpilanka Argon + CO2 V-ura

4 0,8 mm (Fe) terasumpilanka CO2 V-ura

5 0,9 mm (Fe) terasumpilanka Argon + CO2 V-ura

6 0,9 mm (Fe) terasumpilanka CO2 V-ura

7 1,0 mm (Fe) terasumpilanka Argon + CO2 V-ura

8 1,0 mm (Fe) terasumpilanka CO2 V-ura

9 0,8 mm ydintaytelanka CO2 Pyelletty ura
10 0,9 mm ydintaytelanka CO:2 Pyelletty ura
11 1,0 mm ydintaytelanka CO:2 Pyelletty ura
12 0,8 mm ruostumaton teras 98% Ar + 2% CO2 V-ura

13 0,9 mm ruostumaton teras 98% Ar + 2% CO2 V-ura

14 1,0 mm ruostumaton teras 98% Ar + 2% CO2 V-ura

15 0,9 mm Al Mg Argon U-ura

16 1,0 mm Al Mg Argon U-ura

17 1,2 mm Al Mg Argon U-ura

18 0,8 mm Cu Si Argon V-ura

19 0,9 mm Cu Si Argon V-ura
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5.2 MIG/MAGe-laitteen liitannat
5.2.1 MIG/MAG-hitsaus — suojakaasulla

MIG/MAG -hitsaus
suojakaasulla

&
L/ Maadoituspihti
Tyoékappale

(1) Tyénnad maadoituskaapelin pistoke koneen etupuolella olevaan hitsausvirtapiirin MIINUS-

littimeen ja kiristd myo6tapaivaan.

(2) Kytke hitsauspoltin etupaneelissa sijaitsevan MIG-polttimen euroliittimeen ja kirista
myotapaivaan.

TARKEAA: Kun kytket poltinta, varmista, etta liitinta on tiukka. Loysa liitdnta voi aiheuttaa liittimen
kipindintia ja vaurioittaa konetta ja polttimen liitinta.

(3) Liitd napaisuudenvaihtokaapeli kaapeli 13 positiiviseen napaan 11.
Huomautus: jos tata liitantaa ei tehda, hitsauspolttimeen ei ole sahkdkytkentaa!

(4) Liitd kaasunsaadin kaasupulloon ja kaasuletku kaasunsaatimeen.

(5) Liita kaasuletku takapaneelissa olevaan kaasun liityntdyhteeseen. Tarkista kaasulinjan
tiiveys!

(6) Liita hitsauskoneen verkkokaapeli sahkoverkkoon.

(7) Tarkista, ettd sdahkdverkon maadoitus on kunnossa ja etté sulake on vaaditun kokoinen (16A
hidas).

-10-
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Hitsausparametrit

Puskuliitoksen MAG prosessitaulukko niukkahiilisesta teraksesta valmistetun
umpilangan CO2 ja CO2/Ar suojakaasuille

Puskuliitos
——

—] . f—

Materiaalin | llmarako | Langan | Hitsaus- | Hitsaus- | Hitsaus- Kaasun
paksuus G halkaisija virta jannite | nopeus | virtausnopeus
(mm) (mm) (mm) (A) (V) (cm/min) (I/min)
16—
0,8 0 0,8 60-70 16,5 50-60 10
17—
1,0 0 0,8 75-85 17,5 50-60 10-15
1,2 0 0,8 80-90 | 17-18 | 50-60 10-15
110- 19—
2,0 0-0,5 1,0/1,2 120 19.5 45-50 10-15
130-
3,2 0-1,5 1,2 150 20-23 | 3040 10-20
150—-
4,5 0-1,5 1,2 180 21-23 | 30-35 10-20
270-
6 0 1,2 300 27-30 | 60-70 10-20
230-
6 1,2-1,5 1,2 260 24-26 | 40-50 15-20
300-
8 0-1,2 1,2 350 30-35 | 3040 15-20
380—
8 0-0,8 1,6 420 37-38 | 40-50 15-20
420-
12 0-1,2 1,6 480 38-41 50-60 15-20

MAG- kulmaliitoksen niukkahiilisesta teraksesta valmistetun umpilangan
prosessitaulukko CO2 ja CO2/Ar suojakaasuille

Kulmaliitos

.

Materiaalin Langan Hitsaus- Hitsaus- | Hitsausnope Kaasun
paksuus halkaisija virta jannite us virtausnopeus

(mm) (mm) (A) V) (cm/min) (I/min)
1,0 0,8 70-80 17-18 50-60 10-15
1,2 1,0 85-90 18-19 50-60 10-15
1,6 1,0/1,2 100-110 | 18-19,5 50-60 10-15
1,6 1,2 120-130 19-20 40-50 10-20
2,0 1,0/1,2 115-125 | 19,5-20 50-60 10-15
3,2 1,0/1,2 150-170 21-22 45-50 15-20
3,2 1,2 200-250 24-26 45-60 10-20
4,5 1,0/1,2 180-200 23-24 40-45 15-20
4,5 1,2 200-250 24-26 40-50 15-20

-11-
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6 1,2 220-250 | 25-27 35-45 15-20

6 1,2 270-300 | 28-31 60-70 15-20

8 1,2 270-300 | 28-31 60-70 15-20

8 1,2 260-300 | 26-32 25-35 15-20

8 1,6 300-330 | 25-26 30-35 15-20

12 1,2 260-300 | 26-32 25-35 15-20

12 1,6 300-330 | 25-26 30-35 15-20

16 1,6 340-350 | 27-28 35-40 15-20

19 1,6 360-370 | 27-28 30-35 15-20

Alumiiniseoksen MIG-hitsaustaulukko Argon suojakaasulle
Materiaalin | Langan | Hitsaus- | Hitsaus- | Hitsaus- S.l.Jutt|men 1a Kaasun
.. . . . tybkappaleen |
Liitosmuoto | paksuus | halkaisija virta jannite nopel..ls etaisyys V|rtausn.opeus

(mm) (mm) (A) (V) (cm/min) (mm) (I/min)
1,5 1,0 60-80 16-18 | 60-80 12-15 15-20
2,0 1,0 70-80 17-18 | 40-50 15 15-20
3,0 1,2 80-100 | 17-20 | 40-50 14-17 15-20
4,0 1,2 90-120 | 18-21 | 40-50 14-17 15-20
= 6,0 1,2 150-180 | 20-23 | 40-50 17-22 18-22
P;:lwh_- 4,0 1,2 | 160-210 | 22-25 | 60-90 15-20 19-20
liitos 4,0 1,6 170-200 | 20-21 | 60-90 15-20 19-20
6,0 1,2 200-230 | 24-27 | 40-50 17-22 20-24
6,0 1,6 200-240 | 21-23 | 40-50 17-22 20-24
8,0 1,6 240-270 | 24-27 | 45-55 17-22 20-24
12,0 1,6 270-330 | 27-35 | 55-60 17-22 20-24
16,0 1,6 330400 | 27-35 | 55-60 17-22 20-24
1,5 1,0 60-80 16-18 | 60-80 13-16 15-20
2,0 1,0 100-150 | 22-26 | 3545 13-16 15-20
3,0 1,2 100-120 | 19-21 | 40-60 13-17 15-20
Kulma- 4,0 12 | 120150 | 2022 | 50-70 |  15-20 1520
litos 6,0 12 | 150-180 | 20-23 | 50-70 | 18-22 18-22
éé 4,0 1,2 180-210 | 21-24 | 35-50 18-22 16-18
B 4,0 1,6 180-210 | 18-20 | 3545 18-22 18-22
6,0 1,2 220-250 | 24-25 | 50-60 18-22 16-24
6,0 1,6 220-240 | 20-24 | 37-50 18-22 16-24
8,0 1,6 250-300 | 25-26 | 60-65 18-22 16-24
12,0 1,6 300400 | 26-28 | 65-75 18-22 16-24
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5.2.2 Hitsaus - itsesuojaava (kaasuton) ydintaytelanka

Hitsaus itsesuojaavalla
(kaasuttomalla)
taytelangalla

Hitsauspoltin

“ j//4\ Tyokappale

Sammuta kone takapaneelin virtakytkimella OFF-asentoon.

(1) Kytke maadoituskaapelin pistoke koneen etupuolella olevaan positiiviseen lahtdliittimeen ja
kiristd myotapaivaan.

(2) Kytke hitsauspoltin etupaneelissa sijaitsevan MIG-polttimen euroliittimeen ja
kiristd myotapaivaan.
TARKEAA: Kun kytket poltinta, varmista, etta liitinta on tiukka. Loysa liitdnta voi aiheuttaa liittimen

kipindintia ja vaurioittaa konetta ja polttimen liitinta.

(3) Liitd napaisuudenvaihtokaapeli kaapeli 13 negatiiviseen napaan 12.
Huomautus: jos tata liitantaa ei tehda, hitsauspolttimeen ei ole sahkdkytkentaa!

(4) Liita hitsauskoneen verkkokaapeli sahkodverkkoon.

(5) Tarkista, etta sahkdverkon maadoitus on kunnossa ja etta virtasulake on vaaditun kokoinen (16
A hidas).
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5.2.3 MIG/MAG-polttimen huolto

MIG/MAG-polttimen osien kuvaus

4 5 6 9 10 11
] \E % — ) m [E]ﬁ
1 ™ \
ﬂ ﬂé
19 18
L
17 16 15 13 12 &
E @@ == [ ] ==
14/
Wameta 1500
NRO | Kuvaus MAARA | Huomautus
1 Kaasusuutin 1
2 Virtasuutin 0,8/M6*25 1
3 Polttimen kaula 1
3.1 Virtasuuttimen pidin 1
4 Kuusikulmainen sovitin 1
5 Muovisovitin 1
6 Kahva 1
7 Liipaisin 1
8 Ruuvi D.3*10 3
9 Kahvan lukkorengas 1
10 Nivel 1
11 Koaksiaalikaapeliryhma /16 mmq /3 m 1
12 Kaapeliliitoksen suojakumi 1
13 Polttimen liittimen muovirunko 1
14 Ruuvi M4*6 UNI 6107 1
15 Polttimen lukkomutteri / muoviruuvin kierre 1
16 Polttimen euroliitin 1
17 Lankaputken lukkomutteri 1
18 Lankaputki 0,6-0,8, 3 m, sininen 1
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5.2.4 MIG/MAG-polttimen kaytto

1. Huolla langansyoéttomekanismi vahintaan joka kerta, kun kela vaihdetaan.

Tarkasta syottorullan uran kuluminen ja vaihda syéttorulla tarvittaessa.
Irrota poltin ja poista kaasusuutin ja virtausuutin. Puhdista hitsauspolttimen langanohjain
paineilmalla puhaltamalla polttimen koneliittimen paasta.

2. Langanohjaimen puhdistus
Syottorullien paine irrottaa metallipdlya hitsauslangan pinnalta, joka siirtyy sitten
langanohjaimeen. Jos langanohjainta ei puhdisteta, se tukkeutuu vahitellen ja johtaa
langansyo6ton toimintahairiodn. Puhdista langanohjain seuraavasti:

Irrota hitsauspolttimen kaasusuutin ja virtasuutin.

Puhalla paineilmaa paineilmapistoolilla langanohjaimen lapi.

Puhalla langansyottdmekanismi ja kelakotelo puhtaaksi paineilmalla.

Kiinnita hitsauspolttimen osat takaisin. Kirista virtasuutin,

kunnes mutteriavaimen vastus kasvaa selvasti.

3. Langanohjaimen vaihto
Jos langanohjain on liian kulunut tai taysin tukkeutunut, vaihda se uuteen seuraavien
ohjeiden mukaan:
Poista lanka polttimesta. Irrota poltin koneen liittimesta. Avaa langanohjaimen
kiinnitysmutteri, jolloin langanohjaimen paa tulee nakyviin.
Suorista hitsauspolttimen kaapeli ja veda langanohjain polttimesta.
Irrota kaasusuutin ja virtasuutin. Tyénna uusi langanohjain polttimeen.
Kirista langanohjain paikalleen kiinnitysmutterilla.
Venyta langanohjausputkea kevyesti ulos virtasuuttimen pitimen aukosta ja leikkaa
langanohjain poikki sivuleikkureilla. Pyri leikkaamaan siten, etta leikkausviisteen
teravat reunat jaavat langanohjausputken ulkokehalle. kiinnita virtasuutin, kirista ja
aseta kaasusuutin paikalleen.
Kiinnita hitsauspoltin paikalleen.

4. Hitsauslangan pujottaminen

Pujota hitsauslanka seuraavasti:
Avaa kelakotelo painamalla avauspainiketta ja asenna lankakela niin, etta se pyorii
vastapaivaan. Koneessa voi kayttaa joko halkaisijaltaan 200 mm tai 100 mm olevaa
lankakelaa. Kiinnita kela paikalleen kelalukolla. Irrota langanpaa kelasta, mutta pida
siitd koko ajan kiinni. Suorista langanpaa n. 20 cm:n pituudelta ja leikkaa lanka
suoristetusta kohdasta.
Avaa langansyoton kireyden saadin vetamalla kohti koneen takaosaa, joka sitten avaa
syottomekanismin paininvarren.
Pujota lanka langansyottolaitteen tulo-ohjaimen lapi, langansyottopyoran yli
kapillaariputkeen.
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Sulje paininvarsi ja lukitse se paikoilleen langansyo6ton kireyden saadinvivulla.
Varmista, etta lanka kulkee syottorullan urassa.
Saada langansyoton kireys saadinvivun kiertosaatimella korkeintaan asteikon

puolivaliin. Jos paine on liian korkea, se irrottaa metallipdlya langan pinnalta ja saattaa

tukkia hitsauspolttimen langansyottoputken. Jos paine toisaalta on liian alhainen,
syottdmekanismi luistaa ja eika lanka kulje prosessin vaatimalla tavalla.

Paina langan kylmaajon nappainta 37, kunnes lanka tulee ulos virtasuuttimesta.
Sulje kelakotelon kansi.

Huomautus: kun syotat lankaa polttimeen, dla osoita poltinta itseasi tai muita

pain.

5.3. TIG-hitsaus

©)
i

TIG-hitsauksen
kytkennat

Sammuta kone takapaneelin virtakytkimella OFF-asentoon.

Liitd maadoituskaapeli hitsausvirtapiirin PLUS-liittimeen ja kiristd myo6tapaivaan. Kiinnita

maadoituspihti tydkappaleeseen. Maadoituspisteen on oltava puhdas, ei korroosiota,

maalia tai hehkuhilsetta.

(1) Kiinnita TIG-polttimen kaapeli hitsausvirtapiirin MIINUS-liittimeen ja kirista
myotapaivaan.

(2) Liita TIG-polttimen pistoke ohjausliittimeen 4 ja varmista, etta kaikki litdnnat ovat
tiukasti kiinni.
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(3) Liita TIG-polttimen kaasuletku etupaneelin kaasuliittimeen ja varmista, etta kaikki
litannat ovat tiukasti kiinni.

(4) Liitd suojakaasulahde koneen kaasuletkuun. TIG-hitsauksessa suojakaasuna Argon tai
Argon/Helium -seos.

(5) Liitd kaasuletku koneen takapaneelissa sijaitsevalla pikalukitusliittimella kaasun
lityntdyhteen. Tarkista vuodot

(6) Liita hitsauskoneen virtakaapeli sahkdverkkoon.

(7) Tarkista, ettéd sahkdverkon maadoitus on kunnossa ja etta virtasulake on vaaditun
kokoinen (16 A hidas).

5.3.1 TIG-tilan kaytto

1) Kun asennus on tehty oikein ylla mainittujen ohjeiden mukaisesti, kdanna virtakytkin
ON-asentoon, minka jalkeen virtavalo syttyy, puhallin kaynnistyy ja laite alkaa toimia.

2) Valitse TIG-hitsaustila valintanappaimella 24.
3) Valitse 2T tai 4T liipaisintoiminto.
4) Aseta haluttu hitsausvirran voimakkuus kiertosaatimella 34

5) Nappaimella 22 (Fn) paastaan aliparametrivalikkoon, joista voidaan valita
kiertosaatimella 29 ja saataa kiertosaatimella 34 seuraavia parametreja:

-suojakaasun jalkivirtauksen saato (PoG), saatovali 0-5 s. Jalkikaasun tehtdvana on suojata sulaa/hehkuvaa
hitsisulaa ja TIG-elektrodia ilman hapen vaikutukselta (hapettumiselta.)

-laskuramppi (SLo), saatévali 0-10s. Tama parametri maarittaa, kuinka pitkan ajan kuluessa polttimen
kytkimen paastamisesta (2T), tai painamisesta ja paastamisesta (4T), hitsausvirta laskee sdadetyn
hitsausvirran tasolta loppuvirran tasolle (5A) ennen valokaaren sammumista ja edella mainittua

jalkikaasuaikaa.

6) Kaynnista hitsausprosessi ja kaasun virtaus polttimen liipaisimella.

7) Kosketa elektrodikarjella kevyesti tyokappaletta ja nosta elektrodi parin millimetrin
korkeudelle, jolloin virta kaynnistyy ja valokaari syttyy.
Nyt voit ryhtya hitsaamaan!
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5.4 Puikkohitsaus

Puikkohitsauksessa hitsausnapaisuus riippuu puikon tyypista. Puikkopakkauksen etiketissa on

merkinta, joka ilmaisee kaytettdvan napaisuuden.

=+) tarkoittaa,ettd puikkohitsauskaapeli litetddn PLUS-napaan (DCEP)

=-) tarkoittaa, ettd puikkohitsauskaapeli liitetddn MIINUS-napaan (DCEN)

=+(-))tarkoittaa, ettad puikko voidaan hitsata sekd PLUS- ettd MIINUS-navalla.

= ) tarkoittaa, ettd puikko hitsataan vaihtovirralla, jolloin napaisuudella ei ole merkitysta.

(=_(-)) tarkoittaa, ettd puikko voidaan hitsata vaihtovirralla tai MIINUS-napaan liitetylla

puikkohitsauskaapelilla.

Sammuta kone asettamalla takapaneelin virtakytkin OFF-asentoon.

(1) Liitd maadoituskaapeli koneen
PLUS-tai MIINUS-liittimeen
puikkopakkauksen etiketin
ohjeen mukaisesti ja kirista
myotapaivaan.

(2) Kiinnitd maadoituspihti
tydkappaleeseen.
Maadoituspisteen on oltava
puhdas, ei korroosiota, maalia
tai hehkuhilsetta.

(3) Liita hitsainkaapeli koneeseen
puikkopakkauksen ohjeen
mukaisesti ja kirista
myo6tapaivaan.

(4) Liita hitsauskoneen
verkkokaapeli sahkdverkkoon.

(5) Tarkista, ettd sahkoéverkon
maadoitus
on kunnossa ja ettd virtasulake
on vaaditun kokoinen (16A
hidas).

5.4.1 Puikkohitsaustilan kaytto

~ o~~~

1) Kun asennus on tehty oikein alla mainittujen ohjeiden mukaisesti, kdanna virtakytkin
ON-asentoon, minka jalkeen virtavalo syttyy, puhallin kdynnistyy ja laite alkaa toimia.
2) Valitse puikkohitsauksen toiminto etupaneelin nappaimella 25.
3) Aseta tarvittavat hitsausparametrit etupaneelin saaténuppien avulla.
4) Kiinnita puikonpitimeen sopivan paksuinen hitsauspuikko huomioiden hitsausvirta ja tydtehtava.
Puikkopakkauksen etiketissa on mainittu suositeltu hitsausvirta-alue.
5) Nappaimella 22 (Fn) paastaan aliparametrivalikkoon, joista voidaan valita kiertosaatimella 29,
ja saataa kiertosaatimella 34 seuraavia parametreja:
-Hitsauspuikon sytytyspulssin saatd (Hot), saatovali 0-10. Sytytyspulssi helpottaa puikon
syttymista, sekd edesauttaa hitsisulan muodostumista aloituksessa.

-Kaaripaine "Arc Force” saatovali 0-10. Tama parametri maarittda kuinka hitsausvirran
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voimakkuus muuttuu valokaaren pituuden muuttuessa hitsauksen aikana. Pienella saatdarvolla

valokaari on rauhallisempi, suurella arvolla tunkeuma on suurempi.

Nyt voit ryhtya hitsaamaan!

Huomautus: Virtanaytto nayttaa esiasetetun virran ennen hitsaamista ja

6.2

hitsausvirran

hitsattaessa. Jannitenaytto nayttaa todellisen rms-jannitteen.
6. Kayttoymparisto

Koneen kayttéymparisto

Merenpinnan tasolta 1000 metrin korkeuteen.

Kayttolampdotila-alue: -10 °C~+40°C.

Suhteellinen ilmankosteus alle 90 % (20°C).

Koneen kayttdpaikka mieluusti lattiatason ylapuolelle helpon kaytettavyyden ja
jadédhdytysilman puhtauden vuoksi. Koneen asennus alle 15° kulmaan
vaakatasosta.

Suojaa kone sateelta ja paahtavalta auringonpaisteelta.

Suojaa laitteisto polylta, hapoilta, korrosoivilta kaasuilta.

Huolehdi, ettad kone saa riittavasti puhdasta jaahdytysilmaa kayton aikana.
Seinan ja koneen valissa tulee olla vahintdan 30 cm etaisyys.

Kayttoa koskevat huomautukset

Huomioitavaa

Lue tdma ohje huolellisesti ennen koneen kayttoa.
Huolehdi, etta pistorasia, johon kone kytketaan, on maadoitettu.

Huolehdi hitsausvirtapiirin maadoituksen toimivuudesta.

Huolehdi, etta kone liitetddn pistorasiaan, jossa on 50/60 Hz, 230 V + 10 %.
Tarkista, etté johdonsuojasulake on 16 A hidas tulppavaroke tai K-kayréan
mukainen vipusulake.

Pyyda ylimaaraisia henkildita poistumaan hitsauspaikalta. Varoita heita
hitsaukseen liittyvista vaaroista (kirkas valokaari) ja riskeista (janniteturvallisuus).
Huomioi erityisesti lapset.

Huolehdi koneen ja tyétilan ilmanvaihdosta.

Sammuta kone ja irrota se sahkoverkosta, kun kone ei ole kaytossa.

Kytke kone irti s&hkoverkosta ukonilmalla.

Ongelmatapauksissa ota yhteys jalleenmyyjaasi tai valtuutettuun Wameta-

huoltoliikkeeseen.
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6.3 Aggregaattikaytto

Wameta Multi-MIG 200 hitsauskonetta voidaan kayttda aggregaattivirtalahteella
tilanteessa, jossa séahkoverkkoa ei ole saatavilla. Kayttoon liittyy riskeja, jotka saattavat
vaurioittaa seka aggregaattia etté hitsausinvertterid. Tarkein tekija on, etta kaytettavan
aggregaatin tulee olla riittdvan tehokas ja varustettu elektronisella jannitteensaadolla AVR.
Suosittelemme 10 kVA:n tehoista aggregaattia, jossa 230 V:n [&hd6n kuormitusteho on
noin 8 kW, jotta hitsauskonetta voidaan kuormittaa turvallisesti taydella virralla.

Mikali kaytossa on polttomoottorikayttdinen pienitehoinen aggregaatti, tulee hitsausvirta
rajoittaa vastaamaan generaattorin tehoa. Aggregaattikdytdssa emme kuitenkaan
suosittele yli 150 A:n hitsausvirtoja. Tama tarkoittaa MIG-hitsauksessa 0,8 mm:n
lankavahvuutta ja puikkohitsauksessa korkeintaan 3,2 mm paksuja puikkoja.

Wameta MULTIMIG 200 on suojattu +-15 %:n jannitteenvaihteluja vastaan. Mikali
kayttojannite ylittdd 265 V:n tai alittaa 180 V:n jannitetason, kone sulkee itsensa
automaattisesti. Talldin koneen verkkopistoke tulee irrottaa aggregaatista ja tehda
kytkenta tehokkaampaan generaattoriin tai jos mahdollisesta sédhkdverkkoon.
Aggregaatin/generaattorin vaihtovirran taajuuden rajut muutokset (generaattori ryntad) tai
erittain raju jannitepiikki saattavat vaurioittaa hitsauskonetta suojajarjestelmasta
huolimatta.

7. Huolto ja vianetsinta

7.1 Huolto

Kayttohairididen valttamiseksi pida kone puhtaana ja kuivana. Huolehdi, etta
verkkoliitdntdkaapeli ja hitsauskaapelit ovat ehjid. Koneen sisaiset huollot ja korjaukset saa
suorittaa vain asiaan patevoitynyt henkild. Takuuhuoltoja saa suorittaa vain valtuutettu
Wameta-huoltoliike.

® Hitsauskoneet on testattu ja kalibroitu tarkasti ennen tehtaalta toimittamista.
Henkilot, joita yrityksemme ei ole valtuuttanut, eivat saa tehda mitaan muutoksia
laitteeseen!

® Huolto on suoritettava huolellisesti. Jos jokin johto alkaa joustaa tai katkeaa tai se on
sijoitettu vaarin, saattaa olla mahdollinen vaara kayttajalle!

® Vain valtuuttamamme asiaa osaava huoltohenkildsté saa huoltaa konetta.

® Jos ongelmia ilmenee eiké paikalla ole valtuutettua ammattitaitoista huoltohenkil6a,
ota yhteytta paikalliseen edustajaan tai jalleenmyyjaan.

® Hitsauskoneet on testattu ja kalibroitu tarkasti ennen tehtaalta toimittamista.
Henkil6t, joita yrityksemme ei ole valtuuttanut, eivat saa tehda mitadn muutoksia
laitteeseen!

® Huolto on suoritettava huolellisesti. Jos jokin johto alkaa joustaa tai se on sijoitettu
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vaarin, se saattaa olla mahdollinen vaara kayttgjalle!
® Vain valtuuttamamme osaava huoltohenkilosto saa huoltaa konetta.
® Katkaise paasyottovirta ennen hitsauskoneelle tehtavia korjaustoita!
® Jos ongelmia ilmenee eikéa paikalla ole valtuutettua ammattitaitoista huoltohenkiloa,
ota yhteytta paikalliseen edustajaan tai jalleenmyyjaan.

7.2 Virhekoodiluettelo

Jos hitsauskoneessa on joitakin yksinkertaisia ongelmia, voit etsia neuvoja seuraavasta

taulukosta:

Wameta MULTIMIG 200 -koneen vikatilanteista saadaan nayttoon virhekoodi.
Seuraavassa on esitetty virhekuvaus ja virhekoodin numero seka merkkilampun tila.

aikana

. . | Virhekood . :
Virhetyyppi i Kuvaus Merkkilampun tila
EO1 Ylikuumeneminen (1. lamporele) K.(.eltaltlen merkkllamppu .
(lampdsuoja) palaa jatkuvasti
EO2 Ylikuumeneminen (2. lamporele) K"eltalwen merkkllamppu :
(lampdsuoja) palaa jatkuvasti
EO3 Ylikuumeneminen (3. lamporele) K"eltalwen merkkllamppu .
(lampdsuoja) palaa jatkuvasti
EO4 Ylikuumeneminen (4. lamporele) Kletalwen merkkllamppu .
(lampdsuoja) palaa jatkuvasti
Ylikuumeneminen (ohjelma Keltainen merkkilamppu
EO9 o . :
oletusarvossa) (lampdsuoja) palaa jatkuvasti
E10 Vaihehavio Keltainen merkkilamppu
(lampdsuoja) palaa jatkuvasti
£12 Ei kaasua Puna|r_1en merk_kllamppu
palaa jatkuvasti
Hitsauskone | E14 Ylijannite Keltainen merkkilamppu
(lampdsuoja) palaa jatkuvasti
E15 Ylivirta Keltainen merkkilamppu
(lampdsuoja) palaa jatkuvasti
E16 Langansyottélaite ylikuormittunut
Painikevika kayttopaneelissa konetta | Keltainen merkkilamppu
E20 o o . . .
paalle kytkettdessa (lampdsuoja) palaa jatkuvasti
£21 Muita vikoja kayttépaneelissa Keltainen merkkilamppu
Kvikin konetta paalle kytkettdessa (lampdsuoja) palaa jatkuvasti
y Poltinvika konetta paalle Keltainen merkkilamppu
E22 . . . .
kytkettaessa (lampdsuoja) palaa jatkuvasti
£23 Poltinvika normaalin tydprosessin Keltainen merkkilamppu

(lampdsuoja) palaa jatkuvasti
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8. Takuuehdot

Weldi Oy antaa maahantuomilleen ja edustamilleen tuotteille takuun, joka kasittaa
vahingot, jotka aiheutuvat raaka-aine- tai valmistusvirheesta itse tuotteelle. Takuu ei
korvaa vlillisia vahinkoja.

Wameta MULTIMIG 200 -koneen takuu on 1 vuosi. Rekisterditymalla verkkokauppaamme
www.weldi.fi, saat 2 vuoden lisatakuun.

Takuun puitteissa annetaan vioittuneen osan tilalle uusi tai milloin se kdy painsa, vioittunut
osa korjataan veloituksetta. Takuuaika on ilmoitettu takuutodistuksen etusivulla.
Takakuuaika edellyttaa, ettd konetta kaytetdan yksivuorotydssa. Takuu ei korvaa
vahinkoja, jotka aiheutuvat sopimattomasta tai varomattomasta kaytosta,
ylikuormituksesta, huolimattomasta hoidosta tai luonnollisesta kulumisesta.
Takuukorjauksesta mahdollisesti aiheutuvat ylityd-, matka- ja rahtikulut eivat kuulu takuun
puitteissa korvattaviin.

Takuukorjaukset on suoritettava Weldi Oy:n toimesta. Takuukorjausta pyydettdessa on
esitettdva koneen takuutodistus tai ostokuitti.

LAITTEEN KIERRATTAMINEN

Toimita kaytosta poistettu sahkolaite kierratykseen. EU-direktiivi 2012/19/EY ja kansallinen
lainsdadantd maaraavat, ettéa vanhentuneet ja kaytosta poistetut sahko- ja /tai
elektroniikkalaitteet tulee toimittaa kerayspisteeseen.

Valmistettu normien EN 60974-1 ja EN 50199 mukaisesti.
Tuote on CE-merkitty ja koneen kotelointiluokka on 1P23.

WWW.WELDI.FI
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