KAYTTOOHIJE

Wameta MULTIMIG 200

AC/DC-monitoimikone

TARKEAA:

Lue ja ymmarra tama kayttéohje huolellisesti ennen kuin alat kdyttamaan

Wameta MULTIMIG 200 AC/DC -konetta. Kayttdohjeen tulee seurata laitetta koko sen
kayttoidan. Varmista, ettd kaikki laitetta kdyttavat lukevat ja ymmartavat kdyttéohjeen
sisdllon. Jos sinulla on kysyttdvaa, ota yhteys jalleenmyyjaasi tai www.weldi.fi.
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1. Turvallisuus

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

Kaarihitsaus aiheuttaa voimakasta sihkomagneettista saiteilyd, joka saattaa
hairita herkkia elektronisia laitteita kuten syddmentahdistimia tai kuulokojeita.
Hitsauksen vaikutuspiirissa oleskelevien, terveyteen vaikuttavien elektronisten
apuvalineiden kayttdjien tulee konsultoida hoitavaa lddkaridan tai elektronisen
apuvdlineen valmistajaa magneettikentdn mahdollisista vaikutuksista.
Valttadksesi ja ehkdistiksesi vahinkoja, lue ja ymmarra tdman kayttoohjeen
varoitukset tarkasti ennen laitteen kdyttamista.

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 raitisilmamaskia). Savujen ja huurujen sisdltdmat aineet riippuvat
luonnollisesti leikattavien materiaalien sisdltdmistd aineista. Erityista
varovaisuutta, huolellisuutta ja suojautumista tulee noudattaa, kun leikattavat
aineet sisdltdvat seuraavia aineita: antimoni, kromi, elohopea, beryllium,
arsenikki, koboltti, nikkeli, kupari, lyijy, barium, seleeni, hopea, kadmium,
mangaani, vanadiini, sinkki.

Lue aina hitsattavan materiaalin kdyttoturvallisuustiedote, mikali sellainen on
saatavilla. Kayttoturvallisuustiedote sisaltaa tietoja materiaalin sisaltdmista
ainesosista ja my®6s siitd, minkalaisia terveydelle vaarallisia kaasuja ja huuruja
saattaa muodostua tuotetta termisesti hitsattaessa. Kayta erikoisvalineistod,
esimerkiksi imup0Oytda tai muuta savunpoistolaitteistoa kaasujen ja huurujen
poistoon. Ali hitsaa paikassa, jossa voi olla syttyvii kaasuja tai muita syttyvii
materiaaleja. Klooratut liuottimet ja puhdistusaineet muodostavat palaessaan
fosgeenia sisaltavid savuja ja huuruja. Fosgeeni on erittdin myrkyllinen aine.
Varmistu, ettei hitsattavilla pinnoilla ole kdytetty kloorattuja liuottimia tai
puhdistusaineita.
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SAHKOISKU
Sahkoéisku voi vammauttaa tai aiheuttaa
Hengenvaara kuoleman. Vaarin kaytettynd, laiminlyotyna,
Livsvara vahingoittuneena tai asiattomia kytkentéja tai

“virityksid” sisdltavana hitsauslaite voi olla
vaarallinen. Al kosketa koneen elektrodeja, kun kone on pailla. Kayta kuivia
kdsineitd ja tydvaatetusta. Eristd itsesi tyOkappaleesta tai muista
hitsausvirtapiirin osista. Vaihda kaikki koneen kuluneet osat.

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

PALO- JA RAJAHDYSVAARA

Hitsausvalokaari, kuuma kuona, kipinat ja
roiskeet saattavat aiheuttaa palo- ja
rdjdhdysvaaran. Varmista, ettei tydalueella
ole helposti syttyvaa tai rajahdysherkkaa

materiaalia. Kaikki tdllainen materiaali on
poistettava tydpaikalta tai suojattava huolellisesti. Varmista tuulettamalla, ettei
tyopaikalla ole syttyvia tai rdjahdysherkkia kaasuja, huuruja tai polya.

Varmista, ettei hitsattavassa sdiliossa ole palo- tai rdjahdysherkkad 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 kadyttamalla tarkoitukseen sopivia hyvaksyttyja

kuulonsuojaimia. Mittaa tarvittaessa melun maara
plasmaleikkaustyon kohteessa.
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VALOKAAREN UV-SATEILY

Hitsausvalokaari aiheuttaa voimakasta UV-sateilyd, joka voi
vahingoittaa silmia ja ihoa aiheuttaen nd6én heikkenemista,
% sokeuden tai vakavan ihovaurion tai ihosy6pariskin. Myos
erilaiset materiaalit ja tekstiilit voivat vahingoittua tai
menettad varinsa UV-siteilyn vaikutuksesta. Suojataksesi
silmasi ja kasvosi, kdytd asianmukaista plasmaleikkaukseen soveltuvaa
leikkausmaskia. Suosittelemme myds asianmukaisen kaulasuojan ja
hitsauspddhineen kayttoa. Kaytd asianmukaisia hitsaukseen hyvaksyttyja
kdsineitd ja muuta vaatetusta suojataksesi ihosi. Pida suojaimet ja suojavaatetus
aina moitteettomassa kunnossa. Suojaa tydskentelyalueella oleskelevat tai
liikkkuvat muut henkil6t ja eldimet UV-sateilyltd esim. suojaseindkkeiden avulla.

SUOJAKAASUPULLOT

Kasittele suojakaasupulloja asianmukaisesti. Kiinnita
kaasupullot varmasti tukevaan rakenteeseen niin etteivit ne
padse missddn olosuhteissa kaatumaan. Irrota
paineenalennin kaasupullosta aina, kun se ei ole kdytossa ja

aseta pullon suojahattu paikalleen.

Huolehdi kaasupullojen asianmukaisesta katsastuksesta ja sdilytyksesta.
Varmistu, ettd kaytat hitsauksen suojakaasuna oikeaa kaasua. Esimerkiksi
vahingossa kaytetty happikaasu aiheuttaa vakavan rdjahdysvaaran.

Varmista, ettei hitsain pddse vahingossa hitsaamaan kaasupulloa!

Kun avaat suojakaasupullon venttiilid, kddnna kasvosi poispain.

Hitsaus saattaa aiheuttaa voimakasta sahkdmagneettista sateilyd, joka saattaa
hairita herkkia elektronisia laitteita kuten syddmentahdistimia tai kuulokojeita.
Plasmaleikkauksen vaikutuspiirissa oleskelevien, terveyteen vaikuttavien
elektronisten apuvalineiden kadyttdjien tulee konsultoida hoitavaa lddkariaan tai
elektronisen apuvilineen valmistajaa magneettikentdn mahdollisista
vaikutuksista.
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2. Yleiskatsaus

2.1 Lyhyt johdanto

Hitsauskoneiden MIG-sarja reagointi, pieni koko, kevyt paino, ja siirreltavyys sekd alhainen
energiankulutus. kayttdd uusinta pulssinleveysmodulaatiotekniikkaa (PWM) ja teholdhteen
kytkinkomponentteina IGBT-tehomoduuleja. Invertterin kytkentdtaajuus on noin 50 kHz:n ja
korvaa perinteiset verkkotaajuusmuuntajatyyppiset hitsauskoneet. Siksi koneille on ominaista

erinomainen hitsin dynaaminen

Hitsauskoneiden MIG-sarja kdyttdaa suojakaasuna seoskaasuja kaasukaarihitsauksen aikaansaa-
miseksi, aktiivista suojakaasua (Ar+02, Ar+CO2) MAG-hitsauksessa ja inerttiad suojakaasua (Ar) TIG-

hitsauksessa.

MAG = Metal Active Gas Welding (metalliaktiivinen kaasuhitsaus)
MIG = Metal Inert Gas Welding (metalli-inertti-kaasuhitsaus)

Hitsauskoneiden MIG-sarjassa on sisddanrakennetut automaattiset suojatoiminnot, jotka suojaavat
koneita ylijannitteeltd, ylivirralta ja ylikuumenemiselta. Jos jokin edelld mainituista ongelmista il-
menee, etupaneelissa olevalle naytolle tulee ndkyviin virhekoodi, ja lahtovirta sammuu automaat-

tisesti koneen suojaamiseksi ja sen kdyttoidn pidentamiseksi.

MIG-sarjan ominaisuudet:

Digitaalinen ohjausjarjestelma, hitsausparametrien reaaliaikainen naytto
Tehokas monitoimivirtaldhde (MIG/MAG ja MMA seka TIG)

Aaltomuoto-ohjaus, vakaa hitsauskaari

=W Nhoe

IGBT-teknologia, PFC (Power Factor Correction) tehokertoimen korjain,
alhainen virrankulutus

5. Nimellinen kaariaikasuhde:

TEHOKAS MULTIMIG 200 PFC=200A ED 25% (40°C)

Hitsauskoneiden MULTIMIG-sarja soveltuu erilaisten ruostumattomasta teraksestd, hiiliteraksesta,
seostetusta terdksestd jne. valmistettujen levyjen asentohitsaukseen. MIG-hitsausta kdytetddn
putkien asennuksissa, petrokemiallisessa teollisuudessa, arkkitehtuurissa, ajoneuvojen ja polku-

pyorien korjauksissa, kasiteollisuudessa ja yleisessa terastuotannossa.
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2.2 Tekniset tiedot

MULTIMIG 200P AC/DC PFC
Input Input Welding No-load
Duty cycle
Input Voltage (V) Current Power Current Voltage (40°C)
(A (KW) (A Q%
25% 200 A
MIG 28 6.1 40-200 28 60% 130A
100% 100A
25% 200 A
MMA
DC 335 7.4 5-200 60% 130A
100% 100A
25% 200 A
1~220/230/240 MMA
30.5 6.7 5-200 60% 130A
+10% AC
100% 100A
75
25% 200 A
TIG
DC 22,5 4.9 5-200 60% 130A
100% 100A
25% 200 A
TIG
AC 21 4.6 5-200 60% 130A
100% 100A

Fe: 0.6/09/1.0
Diameter (mm) Ss: 08/09/1.0
Flux-Cored: 0.6 /0.8/0.9/1.0

Protection class IP23
Insulation class H
Dimensions
380*%220*600
(mm)
Weight (Kg) 15

Note: The above parameters are subject to change with future machine improvement!
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2.3 Paloaikasuhde X ja ylikuumentuminen

Kirjain X tarkoittaa paloaikasuhdetta,
joka maaritelladn ajanjaksoksi, jonka
ajan hitsauskone voi hitsata jatkuvasti
nimellisella ldhtovirralla tietyn syklin
(10 minuuttia) sisalla. Paloaikasuhteen X
ja hitsauksen lahtovirran [ valinen suhde
on esitetty oikeassa kuvassa. Jos hitsaus-
kone ylikuumenee, kytkintransistorien
lahettaa
signaalin hitsauskoneen ohjausyksikoélle

ylikuumenemissuojan anturi

hitsauksen lahtovirran katkaisemiseksi
ja sytyttda ylikuumenemismerkkivalon
etupaneelissa.

Wameta MultiMIG 200 AC/DC

x A
koneen hitsausvirran ja
100 % paloaikasuhteen
: valinen suhde
|
!
1
60 % |--—-—r—-—m— i—-—-
! i
i i
! i
! i
25% |f—-—r—rmi e = _! ..... .i. .........
I 1
i i
! i
! i
0 100 130 200 1(A)

Lampenemisen tapahduttua koneella ei saisi hitsata 10-15 minuuttiin, jotta se ehtii jadahtya

puhaltimen kdydessa. Jos konetta kdytetddn valittomasti uudelleen, on hitsauksen lahtovirtaa tai

paloaikasuhdetta vihennettava vastaavasti.

Paloaikasuhde
(40 °C ED 10 minuutin

jakson aika)

MIG MMA
25% 200A 25% 200A
60% 130A 60% 130A

100% 100A

100% 100A




MULTIMIG 200 AC/DC kéyttdohje

3. Etupaneelin toiminnot ja kuvaukset

3.1 Koneen kokoonpanon Kuvaus

Hitsauskoneen etu- ja e
takapaneelin kokoonpano

1. Positiivisen (+) hitsausvirran
lahtoliitin

2. MIG-polttimen euroliitin
3. TIG-ohjauksen pistorasia

4. TIG-polttimen kaasuliitin

5. Negatiivisen (-) hitsausvirran
lahtoliitin

6. Verkkokaapeli

7. Virtakytkin

8. Kaasun liityntdayhde

Hitsauskoneen
nakyma sisalta

9. Kelapidike

10. Virtaliitanta MIG-polttimen
napaisuuden vaihtoa varten

11. Langansyottomoottori
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3.2 Hitsauskoneen ohjauspaneeli

12 — .
13—
14—

27 26 25 24
CE O

12. Program select 19.2T/4T/RP Chose
13. Parameter adjustment 20. Wave Chose
14. Fast wire feeder 21. Gas check
15. Function select 22.SYN Parameter Load
16. Pulse On/Off 23. SYN Parameter Save
17. Voltage adjust knob 24. Wave control.
18. Current adjust knob 25. Current display
26. Voltage display
27. Current indicator

10
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3.3 Toimintatavan ja parametrien valinnat

Hitsaustavan valinta (15) ja pulssitoiminto (16) ja polttimen ohjaustoiminto (19) seka virran
aaltomuoto (20) valitaan nuolindappaimilla.

ahe 2T
Mn RP
ofFf 4T

. D
— —

16 19 2

LT

o

3.3.1. Hitsausvirran aaltomuodot (20)

e DC-tasavirta

Soveltuu rautametallien (rautapohjaisten), kuten niukkahiilisen ja ruostumattoman terdksen,
kuparin ja titaanin TIG-hitsaukseen. DC-tasavirta on kdaytossa MIG-hitsauksessa ja paasaantoisesti
puikkohitsauksessa. TIG-hitsaaminen vaatii AC-lahdon (vaihtovirta), kun hitsataan reaktiivisia

metalleja, kuten alumiinia, magnesiumia ja sinkkia.
¢ AC-kanttiaalto

Kanttiaalto keskittda valokaaren ja varmistaa maksimitunkeutuman, nopean liikenopeuden seka
antaa parhaan suuntaohjauksen. AC kanttiaalto on danekas ja soveltuu paksuille materiaaleille. Kun
reaktiivisia metalleja altistetaan ilmalle, ne muodostavat oksidikerroksen, joka eristda perusaineen
ja estda hitsausvirran kulkua seka saastuttaa hitsisulan. Taman oksidikerroksen ldpi tunkeutumi-
seen seka puhdistamiseen tarvitaan virran positiivinen puolijakso, jotta hitsausta voidaan suorittaa.
Virran negatiivisen puolijakson aikana hitsisulan alue lammitetdan suurimmaksi osaksi.

e AC-siniaalto- ja AC-kolmioaaltomuotoinen virtaldhto

Siniaalto on perinteinen AC/TIG-hitsauksen aaltomuoto. Siniaalto on aaneltddn hiljaisempi,
tarjoaa "pehmedammat” kaariominaisuudet ja on vdhemman herkka kuin kanttiaalto, soveltuu
keskipaksuille materiaaleille. Kolmioaalto keskittda virtatihentymda ja antaa tarkan lampo-

gradientin.

11



MULTIMIG 200 AC/DC kiyttéohje

3.3.2. TIG-parametrisaiadot

e TIG-parametriarvon valinnassa siirrytddn ohjauskaaviossa nuolindppadimilld oikealle tai
vasemmalle halutun parametrin kohdalle, joka on aktiivinen merkkivalon palaessa.
Parametrien tarkempi kuvaus esitetdan kohdassa 5.3. TIG-hitsauksen parametri-asetukset.

Ow O+F

i or @x i

3.3.3. Liipaisimen toimintatilat

2T-tila
Tdma on liipaisimen yleisin kdyttétapa. Kun liipaisinta pidetdan painettuna 2T C
alas, hitsauspiirin kytkeytyy paalle. Kun liipaisin vapautetaan, hitsauspiiri

kytkeytyy pois paalta. RP C

Toistotila RP
RP-tila vaihtaa TIG-virtatasoja hitsausvirran ja pohjavirran valilla aina, kun 4T C

liipaisinta kaytetddn. Virran nousu- ja laskuaika noudattaa sdadettyjen

nousu/laskuramppien ajastusta. RP-tila on kayttokelpoinen pitempiaikaisessa

hitsauksessa, jos hitsausasentoa tulee muuttaa tai ottaa kayttoon uusi A
lisdainelanka. Nosto-/laskujaksojen madra asetetaan vasemmassa naytossa, |
kun toistotilan merkkivalo palaa. Hitsauspiiri sammuu vetamalla liipaisinta ja 19

pitamalla sita alas painettuna noin 3 sekuntia.

4T-tila

Tdma toiminto tunnetaan lukitustilana MIG- ja TIG-hitsauksessa. Liipaisinta vedetddn kerran ja
vapautetaan, jolloin hitsauspiiri kytkeytyy paalle. Kun liipaisinta vedetdan uudelleen ja vapautetaan,
hitsauspiiri kytkeytyy pois paalta. Virran nousuaika ja laskuaika noudattaa asetettuja rampin aikoja.
Tama toiminto on kayttokelpoinen pitempiaikaisissa hitsauksissa, koska liipaisinta ei tarvitse

painaa koko ajan.

12
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3.3.4. MIG-ohjelma / tyomuisti

Hitsauskoneiden MULTIMIG-sarjassa on Kkayttdjdlle varattu 9 muisti-/tyopaikkaa, jonne
parametreja voidaan tallentaa ( SAVE 23 ) tai noutaa helposti ( LOAD 22 ) ndappdinkomennoilla.
Talletetun ohjelman numero tulee ndkyviin kdaantdmalla saatonuppia. Kun ohjelma on avattu

painamalla nuppia, latautuvat parametrit automaattisesti.

MULTIMIG-sarjassa on 19 synergiaohjelmaa, jotka saadaan kayttoon painamalla P-program ( 12 )
nappainta. Kiertokytkimella ( 17 ) valitaan tyotehtavaan sopiva ohjelma huomioiden lankapaksuus,
lankamateriaali seka suojakaasu. Langan sy6ttopyoran tulee olla suosituksen mukainen. Kayttajalla
on mahdollisuus tehda hienosadtéd parametreihin kuten jannitteen Kkorjausta tai induktanssin

saatoa.

4. MIG-hitsauksen asennus ja kaytto

1. Suojakaasun vaihtoehdot eri tiytelankamateriaaleille

1) Kun lisdaineen lankamateriaali on Fe, suojakaasuna kaytetaan 80% Ar + 20% CO>
2) Kun lisdaineen lankamateriaali on Ss, suojakaasuna kaytetdan 98% Ar + 2% O

3) Kun lisdaineen lankamateriaali on Al, suojakaasuna kdytetaan 100% Ar.

2. Hitsaustilan valinta

1) Valitse MIG-hitsaustila nuolindppaimella 15.
2) Set Spool Gun Switch turn off; ( not available )
3) Valitse manual-saddot tai P-ohjelman ( 12 ) mukaiset esiasetetut parametriarvot.

4) Valitse tarpeelliset funktio-sdaadot Fn painonapilla ( 13 );

Burn back adjust, Slow feed adjust, Post flow adjust, Pre-flow knob ja Inductor.

13
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4.1 MIG-suojakaasuhitsaus

(1) Liitd maadoituskaapelin pistoke koneen etupuolella olevaan negatiiviseen virtaliittimeen ja
kiristd myotapaivaan.

(2) Kytke hitsauspoltin etupaneelissa sijaitsevaan MIG-polttimen Euro-liitintdrasiaan ja
kiristd myotapaivaan.

Pressure Gulator

TARKEAA:

Gas Cylinder

Kun kytket poltinta, var-
mista, ett liitdnta on tiukka. 7. DN

Loysa liitanta voi aiheuttaa
liitimen kipin6intia ja
vaurioittaa konetta ja

Fe———

pistoolin liitinta.

(3) Varmista, etta MIG-
napaisuudenvaihtokisko on

MIG GUN

Earth Cable

kytketty positiiviseen
virtaliittimeen ( 10 ).

Kiskon asento pystysuoraan. Workpiece

Huomautus: jos tata liitdntaa ei tehda, ei MIG-polttimessa ole sahkokytkentaa!

(4) Liita kaasunsaadin kaasupulloon ja kaasuletku kaasunsaatimeen. Tarkista vuodot!
(5) Liita kaasuletku takapaneelissa olevaan kaasun liityntayhteen. Tarkista vuodot!

(6) Liita hitsauskoneen verkkokaapeli sahkoverkkoon. Tarkista, ettd sahkoverkon maadoitus on
kunnossa ja varustettu vikavirtasuojalla sekd 16 A:n hitaalla sulakkeella.
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4.2 MIG-kaasuton ydintaytelankahitsaus

(1) Liitd maadoitus- Power

kaapelin pistoke koneen

etupuolella olevaan T=—"

positiiviseen virta-

liittimeen ja kirista
myotapaivaan.

=
™\
o)

(2) Kytke hitsauspoltin
etupaneelissa sijaitsevaan
MIG-polttimen Euro-
liitdntarasiaan ja WG GUN

kiristd myotapaivaan.

TARKEAA:

,25 77— Workpiece

Kun kytket poltinta, var-
mista, ett liitinta on
tiukka. Loysa liitanta voi aiheuttaa liitimen
kipino6intia ja vaurioittaa konetta ja pistoolin liitinta.

(3) Varmista, etta MIG-napaisuudenvaihtokisko on kytketty negatiiviseen virtaliittimeen ( 10 ).
Kiskon asento vaakasuoraan.

Huomautus: jos tata liitdntaa ei tehda, ei MIG-polttimessa ole sahkokytkentaa!

(4) Liita kaasunsaadin kaasupulloon ja kaasuletku kaasunsdaatimeen. Tarkista vuodot!

(5) Liita kaasuletku takapaneelissa olevaan kaasun liityntayhteen. Tarkista vuodot!

(6) Liita hitsauskoneen verkkokaapeli sahkoverkkoon. Tarkista, ettd sahkoverkon maadoitus on
kunnossa ja varustettu vikavirtasuojalla sekd 16 A:n hitaalla sulakkeella.
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4.3 MIG-pistoolin huolto ja kaytto

4.3.1. MIG-polttimen rakenneosat

, \E% /////////////// m @j
W A
19 18
Qoo le09) -:Lcn

12 &
PN -
u/
Parts list for the MIG GUN
NO. Description QTY. Remark
1 TipD.12 14-15AK 1
2 Electric nozzle 0.8/M6*25 1
3 15AK Goose gun neck (Hexangular adapter and Plastic adapter) 1
31 15AK Goose gun 1
4 Hexangular adapter 1
5 Plastic adapter 1
6 MIG blue handle 1
7 Torch Switch 21.8mm 1
8 Screw D.3*10 3
9 Handle locking ring 1
10 Cable fixing joint 15AK 1
11 Coaxial cable team /16mmq/3m 1
12 Cable thimble 12-16-25 MMQ 1
13 CO; Euro-rear thimble 1
14 Screw M4*6 UNI 6107 1
15 Torch locknut /plastic screw thread 1
16 Euro-main socket/flexibility pin 1
17 Feeding pipe locknut 1
18 Insulating feed pipe 0.6-0.8 3m, Blue 1
19 Spanner for the electric nozzle 1
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4.3.2. MIG-polttimen huolto

1. Huolla langansyottomekanismi vahintaan joka kerta, kun kela vaihdetaan.
Tarkasta syottorullan uran kuluminen ja vaihda sy6ttorulla tarvittaessa. Puhdista
hitsauspistoolin langanohjain paineilmalla.

2. Langanohjaimen puhdistus

Syottorullien paine poistaa metallipolyn hitsauslangan pinnalta, joka siirtyy sitten langan-
ohjaimeen. Jos langanohjainta ei puhdisteta, se tukkeutuu vahitellen ja johtaa langansy6ton
toimintahdirio6n. Puhdista langanohjain seuraavasti:

[rrota hitsauspistoolin kaasusuutin, kosketinkarki ja kosketinkarjen sovitin.

Puhalla paineilmaa paineilmapistoolilla langanohjaimen lapi.

Puhalla langansyottomekanismi ja kelakotelo puhtaaksi paineilmalla.

Kiinnita hitsauspistoolin osat takaisin. Kirista kosketinkarki ja kosketinkarjen sovitin,

kunnes mutteriavaimen vastus kasvaa selvasti.

3. Langanohjaimen vaihto

Jos langanohjain on liian kulunut tai tdysin tukkeutunut, vaihda se uuteen seuraavien ohjeiden
mukaan:

Avaa langanohjaimen kiinnitysmutteri, jolloin langanohjaimen paa tulee nakyviin.
Suorista hitsauspistoolin kaapeli ja veda langanohjain pistoolista.

Tyonna uusi langanohjain pistooliin. Varmista, ettd langanohjain menee kokonaan
kosketinkdrjen sovittimeen ja ettd ohjaimen konepdadssa on O-rengas.

Kiristd langanohjain paikalleen kiinnitysmutterilla.

Leikkaa langanohjain 2 mm:n paasta kiinnitysmutterista ja viilaa leikkauksen teravat
reunat pyoreiksi. Kiinnita lopuksi pistooli paikoilleen ja kirista osat, kunnes
mutteriavaimen vastus kasvaa selvasti.
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4.3.3. MIG-langan ja syottorullan valinta

Sujuvan ja tasaisen langansyoton merkitysta MIG-hitsauksen aikana ei voida korostaa tarpeeksi.
Yksinkertaisesti sanottuna mita tasaisempi langansyo6tto, sita parempi hitsaus.

Langan syottamiseen mekaanisesti hitsauspistoolin pituussuunnassa kaytetddn joko syotto- tai
kayttorullia. Syottorullat on suunniteltu kaytettaviksi tietyn tyyppisten hitsauslankojen kanssa, ja
niihin on tyostetty erityyppisia uria erityyppisia lankoja varten. Langan kdyttoyksikon ylarulla pitda
langan urassa ja sitd kutsutaan painerullaksi. Paine kohdistetaan kiristysvarrella, joka voidaan
sdataa lisddmaan tai vahentdmadn painetta tarpeen mukaan. Langan tyyppi maarittda, kuinka
paljon painetta voidaan kdyttda ja minka tyyppinen kayttorulla sopii parhaiten optimaalisen
langansyoton saavuttamiseksi.

Kova umpilanka - terdksen tapaan myds ruostumaton teras vaatii V-muotoisella uralla varustetun
kayttorullan optimaalisen ote- ja vetokyvyn saavuttamiseksi. Langan urassa pitava painerulla voi
kohdistaa umpilankoihin enemman kireyttd, ja V-muotoinen ura sopii tdhdn paremmin. Umpi-
lankoja voi syottdada paremmin niiden suuremman poikkileikkauspylvaan lujuuden vuoksi. Ne ovat
jaykempia eivatka taivu niin helposti.

Pehmed lanka - kuten alumiini, vaatii U-muotoisen uran. Alumiinilangalla on paljon pienempi
pylvaslujuus, se voi taipua helposti ja on sen vuoksi vaikeampi syottda. Pehmedat langat voivat
kayristya helposti langansyottolaitteessa, jossa lanka syodtetdadn polttimen sisdantulon ohjaus-
putkeen. U-muotoinen rulla tarjoaa enemman pinta-alan pito- ja veto-ominaisuuksia pehmedmman
langan syottdmiseksi. Ylemman painerullan ei tarvitse kiristdd pehmeampia lankoja niin paljon,
jolloin valtetdan langan muodonmuutos. Lanka menettdd muotonsa liian suuren kiristyksen vuoksi,
minka vuoksi se tarttuu kosketinkarkeen.

Ydintaytelanka / kaasuton lanka - ndma langat on valmistettu ohuesta metallikuoresta, jonka
sisdlla on juoksute- ja metalliyhdisteitd ja joka sitten valssataan sylinteriin valmiin langan
muodostamiseksi. Ylarulla ei saa puristaa lankaa liikaa, silla se voi litistya ja vadntya, jos kdytetadn
liikaa painetta. Laitteeseen on kehitetty uritettu kdyttorulla, jonka urissa on pienid hammastuksia.
Hammastus tarttuu lankaan ja ohjaa sen ilman suurta painetta pois ylarullasta. Langan uritetun
syottorullan alapuolella on ydintaytelanka, joka ajan mittaan vahitellen kuluttaa pois hitsauslangan
pintaa ja nama pienet palaset putoavat lankaputkeen. Tama aiheuttaa lankaputken tukkeutumista
ja suurempaa kitkaa, mikd johtaa hitsauslangan syoéttdongelmiin. U-uralla varustettua lankaa
voidaan kayttaa ydintdytelankana ilman etta lankahiukkasia irtoaa langan pinnasta. Uritetun rullan
katsotaan kuitenkin sy6ttavan ydintdytelankaa paremmin langan muodon muuttumatta.

Top Pressure Roller Top Pressure Roller Top Pressure Roller
A ! Y f
\ fl N A _,/
/_F/_\ [ \
‘ -\1
‘ | [ A I
Wire V Groove Wire U Groove Knurled Groove
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4.3.4. MIG-polttimen kaytto

Aseta lankakela kelapidikkeeseen. Leikkaa lankaa kelalta ja pidd langasta kiinni, jotta se ei
yllattden purkaudu kelalta. Syo6td lanka langansyottolaitteen sisdantulon ohjausputkeen
kayttorullan lapi.

Syota lanka varovasti kdyttorullan yli ohjausputkeen. Sy6td noin 150 mm polttimen liittimen
lapi. Tarkista, ettd kayttorullan koko sopii yhteen langan halkaisijan kanssa; vaihda rulla
tarvittaessa.

Aseta lanka kayttorullan uraan ja sulje yldarulla varmistaaksesi, ettd lanka on alemman
kayttorullan urassa. Lukitse painevarsi paikalleen. Kohdista keskisuurta painetta kdyttorullaan.

[rrota kaasusuutin ja kosketinkarki polttimen kaulasta.

Veda liipaisimesta langan syottamiseksi polttimen kaulan lapi tai kdyta langan kylmaajo-
painiketta ( 14 ). Vapauta liipaisin, kun lanka tulee ulos polttimen kaulasta.

Asenna oikeankokoinen kosketinkarki ja syota lanka sen ldpi, kiinnita kosketinkarki poltinpaan
karjen pidikkeeseen ja nipista tiukasti.

Asenna kaasusuutin polttimen padhan.

Avaa kaasupullon venttiili varovasti ja aseta vaadittu kaasun virtausnopeus.

4.4 MIG-hitsauksen parametriasetukset

MIG-parametrien osalta on valittavissa manuaalinen sdato tai esiohjelmoidut synergia-
asetukset: valittavana 1 - 19 ohjelmaa. MIG-synergiaohjelma kdynnistyy P-ndppdimella
(12) ja ohjelmavalinta tehdaan kiertdmalla nuppia 17.

MIG-manual asetukset ovat voimassa 0-ohjelmalla ja

parametrisdadot (Burn back adjust, Slow feed adjust, Post flow P F n
13

adjust, Pre-flow and Inductance) saadaan aktiiviseksi painamalla .

Function-ndppdinta 13. Sdadot ja valinta tehdaan kierto-
kytkimilld 17 ja 18 kiertdmalla ja painamalla nuppia.

Aktiiviset MIG-parametrivalinnat
ovat nakyvilla ndyton
reunoilla.
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Program n:o

MULTIMIG 200 AC/DC kiyttéohje

0 < manual mode
Synergia mode | Dimension Lankamateriaali | Suojakaasu Syottopyora

1 0,6 mm solid Fe Argon + CO; V-groove

2 0,6 mm solid Fe CO; V-groove

3 0,8 mm solid Fe Argon + CO; V-groove

4 0,8 mm solid Fe CO; V-groove

5 0,9 mm solid Fe Argon + CO; V-groove

6 0,9 mm solid Fe CO; V-groove

7 1,0 mm solid Fe Argon + CO; V-groove

8 1,0 mm solid Fe CO; V-groove

9 0,8 mm Flux Cored Steel CO; Knurled groove
10 0,9 mm Flux Cored Steel CO; Knurled groove
11 1,0 mm Flux Cored Steel CO; Knurled groove
12 0,8 mm Stainless Steel 98% Ar + 2% CO V-groove

13 0,9 mm Stainless Steel 98% Ar + 2% CO2 | V-groove

14 1,0 mm Stainless Steel V-groove

15 0,9 mm AL Mg Argon U-groove

16 1,0 mm AL Mg Argon U-groove

17 1,2 mm AL Mg Argon U-groove

18 0,8 mm Cu Si Argon V-groove

19 0,9 mm Cu Si Argon V-groove
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4.5 MIG-hitsauksen vianetsinta

Seuraavassa taulukossa kasitelldan joitakin yleisia MIG-hitsauksen ongelmia.
Kaikissa laitteen hairiotapauksissa on ehdottomasti noudatettava valmistajan suosituksia.

Nro | Ongelma Mahdollinen syy Korjaustoimenpide
Langansyottonopeus Valitse alhaisempi langansyottonopeus
asetettu liian korkeaksi priangansy peus.
Jannite liian korkea Valitse pienempi janniteasetus.
A ) Valitse kaytettdvalle langalle oikea napaisuus -
Vaara napaisuus asetettu .
katso koneen asennusohjeesta.
Vapaa lankapituus liian e Mot o
pitliéi p Tuo poltin lahemmaksi tyokappaletta.
Liian paljon . Poista perusaineesta aineet, kuten maali, rasva,
1 e Saastunut perusaine IR .
roiskeita 6ljy, lika ja valssaushilse.
Kaytd puhdasta ruosteetonta lankaa.
Saastunut MIG-lanka caytap re .
Ala voitele lankaa 6ljyll3, rasvalla jne.
Tarkista, ettd kaasu on liitetty ja ettd letkujen,
kaasuventtiilin ja polttimen toiminta ei ole estetty.
Riittdmaton tai Aseta kaasun virtausnopeudeksi 6-12 1/min.
lilan suuri Tarkasta letkut ja liittimet reikien ja vuotojen
kaasuvirtaus varalta.
Suojaa hitsausvyohyke tuulelta ja vedolta.
Vaara kaasu Tarkista, ettd kdytetdan oikeaa kaasua.
Tarkista, etta kaasu on liitetty ja ettd letkujen,
e - . kaasuventtiilin ja polttimen toiminta ei ole estetty.
Riittdmaton tai liian suuri . . .
. Aseta kaasun virtausnopeudeksi 10-15 1/min.
kaasuvirtaus el e .
Tarkasta letkut ja liittimet reikien ja vuotojen
varalta. Suojaa hitsausvyohyke tuulelta ja vedolta.
Huokoisuus - - — -
o Kosteutta perusaineessa Poista kaikki kosteus perusaineesta ennen
pienia P hitsausta.
onkaloita tai . . . .
. Poista perusaineesta aineet, kuten maali, rasva,
2 reikis, jotka Saastunut perusaine

johtuvat
kaasukuplista

hitsimetallissa

0ljy, lika ja valssaushilse

Saastunut MIG-lanka

Kayta puhdasta ruosteetonta lankaa.
Alé voitele lankaa 6ljyll3, rasvalla jne.

Roiskeista tukkeutunut,
kulunut tai epdmuotoinen
kaasusuutin

Puhdista tai vaihda kaasusuutin.

Puuttuva tai vaurioitunut
kaasunhajotin

Vaihda kaasunhajotin.

MIG-polttimen euro-
liittimen O-rengas puuttuu
tai vaurioitunut

Tarkasta ja vaihda O-rengas.
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Polttimen pitdminen liian
kaukana

Tuo poltin ldhemmaksi tyokappaletta ja
sdilytd 5-10 mm:n vapaa lankapituus.

Langan
iskeytyminen . e
yty Hitsausjannite asetettu Lisid iannitetts

hitsauksen liian alhaiseksi J '

aikana
Langan nopeus asetettu Vahenna langansyottonopeutta
liian korkeaksi gansy P '

. Poista perusaineesta aineet, kuten maali, rasva,
Saastunut perusaine re o1 .
6ljy, lika ja valssaushilse
Sulautuman

puute - hitsi-
aine ei sula
tiydellisesti
perusaineen

tai jatkuvan

Ei riittavasti
lammontuontia

Valitse korkeampi jannitealue ja/tai sddda
langannopeus sopivaksi.

Pida valokaari hitsisulan etureunassa.
Pistoolin kulman tyékappaleeseen nahden tulee olla
5ja 15 asteen valilld. Suuntaa valokaari

hitsipalon . . hitsiliitokseen péin.
P Vaara hitsaustekniikka v ma o pain. . . .

kanssa Saada tyokulma tai laajenna hitsausrailoa pohjaan
padsemiseksi hitsauksen aikana.
Pida valokaari hetkellisesti sivuseindmissi, jos
kaytat sivuttaisliiketekniikkaa.

Liiallinen

sulatunkeuma

— hitsiaine Valitse alhaisempi jannitealue ja/tai sdada

sulaa perus-

aineen ldpi

Liian paljon lamp6a

langannopeus sopivaksi.

Tunkeuman
puute - matala
sulautuma
hitsiaineen ja
perusaineen

valilla

Huono ja virheellinen
liitoksen valmistelu

Materiaali liian paksua Liitoksen valmistelun ja
rakenteen on sallittava paasy railon pohjaan ja
samalla yllapidettdva asianmukaiset hitsauslangan
pidennys- ja kaariominaisuudet. Pida kaari
hitsisulan etureunassa, pistoolin kulma 5 ja 15
asteessa ja vapaa lankapituus 5 ja 10 mm:n valilla.

Ei riittavasti
lammontuontia

Valitse korkeampi jannitealue ja/tai sddda
langannopeus sopivaksi. Vahenna liikenopeutta.

Saastunut perusaine

Poista perusaineesta aineet, kuten maali, rasva,
6ljy, lika ja valssaushilse
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5. TIG-hitsauksen asennus ja kaytto

5.1 TIG-hitsauksen asennus

1. Liitd maadoituskaapelin pistoke koneen etupuolella olevaan positiiviseen virtaliittimeen ja
kiristd myotapaivaan.

2. Liita TIG-hitsauspoltin etupaneelissa sijaitsevaan negatiiviseen virtaliittimeen ja kirista
myotapaivaan.

3. Kytke TIG-polttimen ohjauskaapeli koneen etupuolella olevaan 11-nastaiseen liityntarasiaan.

4. Liita TIG-pistoolin kaasuletku koneen etupuolella olevaan kaasuliittimeen.
Tarkista vuodot!

5. Liitd kaasunsdadin kaasupulloon ja kaasuletku kaasunsadatimeen. Tarkista vuodot!

6. Liitd kaasuletku koneen takapaneelissa sijaitsevaan kaasun liityntayhteen pikalukitus-
liittimella. Tarkista vuodot!

7. Hitsauskone on tarkoitettu liitettavaksi 230 V:n jannitteiseen sdhkoverkkoon.

Varmista, ettd virransyottokaapeli ja pistoke ovat hyva kunnossa.

8. Tarkista, ettd sdhkéverkon suojamaadoitus on kytketty ja maardysten mukainen.
Kytke pistoke sahkoverkon pistorasiaan ja kdynnista kone.

Pressure Gulator

®)

Gas Cylinder

Power

2T -
GAS pipe

L‘{ ) 2= J /TIG torch

Workpiece
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9. Valitse TIG-hitsaus joko HF-sytyksella tai Lift-kontaktisytykselld kiayttden nuolindppainta
(15).

10. Valitse polttimen liipaisimen toiminnoksi joko ‘2T’ tai ‘4T’ moodi.

11.Tee hitsausparametrien saito etupaneelin vuokaavio-ohjeen 5.3. mukaisesti.

5.2 TIG-valokaaren kdynnistystilat

TIG-hitsausprosessissa polttimen volframelektrodin kosketus tyokappaleeseen aiheuttaa volfra-
min ja tyokappaleen saastumisen, mika vaikuttaa haitallisesti hitsin laatuun, etenkin jos volframi
on virrallinen. Valokaari voidaan kdynnistda suurtaajuussytytykselld tai volframin virrattomalla
kosketuksella tyokappaleeseen.

HF-sytytys (korkeataajuus) lahettda poltinjarjestelman lapi suurenergisen sahkopulssin, joka ky-
kenee hyppimdaan volframin ja tyokappaleen valilla siten, ettd valokaari kdynnistyy koskettamatta
volframilla tyokappaletta. HF-sytytyksen haittapuolena on se, ettd suurienerginen sdahkopulssi
aiheuttaa haitallisia sahko- ja radiosignaalihdiriditd, mika rajoittaa sen kdyttoa herkkien elekt-
roniikkalaitteiden, kuten tietokoneiden ldhella.

Lift TIG-sytytys on kompromissi, joka vahentda volframin saastumisen minimiin ja poistaa HF-
kaynnistysjarjestelmien sahkohairiot. Lift-valokaari kdynnistetdan koskettamalla volframikarjella
kevyesti tyokappaletta ja aktivoimalla polttimen liipaisusignaali. Kun volframikarki nostetaan
tyokappaleesta, ohjauspiiri tunnistaa noston ja lahettda pienitehoisen sahkdpulssin volframin lapi,
jolloin TIG-valokaari syttyy. Koska volframi ei ole virrallinen ollessaan kosketuksissa tyokappaleen
kanssa, on kontaminaatio minimoitu. Elektrodin karki sdilyy teravana.

) Volframi koskettaa
Kaasunvirtaus L | v Muodostettu :
T tyokappaletta Valokaaren /; s  TIG- [
SN\ e ]
’ ) ¢ l ! /

Volframi pois 1, sytytys T valokaari

tyOkappalees

Aseta suutin tyokap- Heiluta poltinta sivuttain Heiluta poltinta

Nosta poltin
paleen paalle ilman etta niin, ettd volframi takaisin vastakkaiseen valokaaren
volframi koskettaa koskettaa tyokappaletta, suuntaan, valokaari yllapitamiseksi.
kappaletta. ja pida hetken aikaa. syttyy, kun volframi
nousee pois
tyokappaleesta.
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5.3 TIG-hitsauksen parametriasetukset

Etupaneelin vuokaavio helpottaa koneen parametrien saatéa. Nuolindppdimilla voidaan siirtya
oikealle tai vasemmalle halutun sddtéparametrin kohdalle ja kiertonupeilla tehddan parametrin
numeerisen arvon valinta. Numerondyton sivulla olevat symbolimerkit ilmaisevat valitun
parametriasetuksen: aika (s) tai prosenttiluku (%) tai taajuus (Hz). Sdddettavat asetukset valitaan
sdatonuppia (18) kevyesti kiertdmalla nuppia ja painamalla valinta.
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Esikaasun virtausasetuksen merkkivalo (1)

Esikaasun tarkoituksena on varmistaa suojakaasun suojaava ldsndolo hitsaustapahtumassa ennen
valokaaren sytytystd. Minimi esikaasuaika on 0,15 sekuntia/ polttimen pituuden metri.

Esivirtaus sdataa aikaa, jonka ajan suojakaasu virtaa, kun poltinta liipaistaan, ennen valokaaren
syttymistd. Suojakaasu puhdistaa tydalueen ilmakehdn kaasuista ja syrjayttda happikaasun seka
osallistuu hitsitapahtumaan sahkoa johtavan Argon-kaasun avulla. Virtausajan yksikkona on (S) ja

asetusalue 0,1-2 s.

Perusvirran asetuksen merkkivalo (2)

Kaytettavissa vain 4T-liipaisintilassa, asettaa perusvirraksi 5-100 % hitsausvirrasta, kun liipaisinta
pidetddn lukittuna. Kun liipaisin vapautetaan, virta kasvaa nousurampin (3) aikana asetettuun
hitsausvirtaan (5). Perusvirran yksikkona on (A) ja asetusalue 5-200 A.

Virran nousurampin asetuksen merkkivalo (3)

Kun liipaisinta painetaan, hitsausvirta kasvaa vahitellen valitun ajan kuluessa asetettuun
hitsausvirtaan. Nousurampin yksikkona on (S) ja asetusalue 0-10,0 s.
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Hitsausvirran asetuksen merkkivalo (5)

Asettaa paahitsausvirran. Virran yksikkoéna on (A) ja asetusalue 5-200 A.

Pulssivirran asetuksen merkkivalo (4)

Kaytettdavissa vain, kun pulssitila (16) on valittu. Asettaa pulssivirran alatason. Pulssivirran
yksikkona on (A) ja asetusalue (5-200 A).

Virran laskurampin asetuksen merkkivalo (6)

Kun liipaisin vapautetaan, hitsausvirta laskee vahitellen valitussa ajassa arvoon 0. Taman ansiosta
kayttdja voi suorittaa hitsauksen loppuun jattdmatta kraatteria hitsisulan loppuun. Laskurampin
yksikkona on (s) ja asetusalue (0-10,0 s).

Loppuvirran asetuksen merkkivalo (7)

Kaytettavissa vain 4T-liipaisintilassa, asettaa loppuvirraksi 5-100 % hitsausvirrasta, kun liipaisinta
pidetadn lukittuna. Kun liipaisin vapautetaan, virta laskee laskurampin (6) maiaraaman ajan ja aset-
tuu loppuvirtaan (7) ja valokaari sammuu. Loppuvirran yksikkona on (A) ja asetusalue 5-200 A.

Jalkikaasun virtausasetuksen merkkivalo (8)

Saataa ajanjakson, jona aikana suojakaasua virtaa edelleen, kun valokaari on jo sammunut. Tdma
suojaa hitsialuetta ja polttimen volframia saastumiselta ja hapettumiselta, kun karki on yha
riittdvan kuuma reagoimaan ilmakehdn kaasujen kanssa hitsauksen paatyttyd. Jalkikaasun
yksikkona on (s) ja asetusalue 0-10,0 s.

Pulssileveyden W asetuksen merkkivalo (9)

Kaytettavissa vain, kun pulssitila on valittu. Asettaa pulssituksen suhteellisen osuuden prosentteina
hitsausvirran ja pulssivirran valilla. Neutraali asetus on 50 %, jolloin hitsausvirran ja pulssivirran
jaksojen aikavali on yhtd suuri. Pidempi pulssiaika antaa suuremman lammontuoton, kun taas
lyhemmalld pulssin kestolla on painvastainen vaikutus. Pulssileveyden yksikkonda on (%) ja
asetusalue 5-95 %.

26



MULTIMIG 200 AC/DC kiyttéohje

Pulssitaajuuden F asetuksen merkkivalo (10)

Pulssitaajuus tarkoittaa sitd, kuinka monta pulssivirran ja hitsausvirran jaksoa esiintyy yhden
sekunnin aikana. Kaytettavissa vain, kun pulssitila on valittu. Pulssitaajuuden yksikkona on (Hz) ja
asetusalue 0,5 - 999 Hz. Pulssihitsaustila vaihtaa hitsausvirtaa jaksollisesti korkean ja matalan
virtatason valilla. Toiminnalla on oikein kdytettyna huomattavia etuja TIG-hitsausprosessissa, mm.
suurempi hitsin tunkeuma vahemmalla lammonsyo6tolla seka parempi hitsisulan hallinta.

Perusteoria pulssivirran asettamiseksi pulssitilaa kdyttamalla on se, ettd pulssivirran tulee olla riit-
tava suuri yllapitimadn olemassa olevaa hitsialuetta sulana, kun taas hitsausvirta riittda sulatta-
maan uutta metallia hitsisulaan sekd auttaa laajentamaan hitsisulaa. Nostamalla pulssitaajuutta
saadaan valokaari fokusoitua tarkemmin, mikd on eduksi hienoissa ruostumattomissa tyokappa-
leissa tai vastaavissa. Pulssitoimintoa voidaan kayttda myos apuna hitsisulan siirtimiseen.

AC-tasapainon (balance) saaté (11)

Kun toimintafunktion saadoksi on valittu pulssin leveyden saitd, voidaan prosenttiarvon
merkkivalon olleessa paalla sdaataa yhden pulssin leveytta %-arvona koko jakson pituudesta.
TIG-AC toimintamoodissa balance-saddén muutos ilmaistaan %-arvona. Myos 4T-liipaisintilassa
perusvirta sdddetdan %-arvona hitsausvirrasta.

Kaytettavissa vain AC-hitsaustilassa (kantti-, sini- ja kolmio-aaltomuoto). Vaihtovirta-TIG AC-
hitsausta kdytetdaan alumiinin ja sen seosten hitsauksessa. Balance-sdaté muuttaa virran tasapainoa
prosentteina positiivisen puolijakson ja negatiivisen puolijakson valilla. Neutraali asetus on 0.

Alumiinin pinnassa oleva oksidikalvo rikkoontuu positiivisen puoliaallon aikana ja mahdollistaa
alumiinin hitsauksen. Suurempi positiivinen osuus saa aikaan suuremman puhdistusvaikutuksen
mutta vihemman hitsin tunkeumaa ja lisdksi tuottaa enemman lampoa volframielektrodiin. Tama
johtaa helposti ohuen volframielektrodin ylikuumenemiseen. Huolellisella volframielektrodin
valinnalla voidaan l6ytaa kuhunkin tyotehtavaan sopiva elektrodi. Asetusarvolla +5 saadaan paras
oksidikalvon puhdistusvaikutus.

Vaihtovirtajakson negatiivisen puoliaallon aikana polttimen elektrodi jaahtyy, valokaari tunkeutuu
syvalle tyokappaleeseen ja virtaosuus sulattaa hitsiaineen, jolloin hitsaantuminen voi tapahtua.
Asetusarvolla -5 saadaan paras valokaaren tunkeuma hitsattavaan perusaineeseen.

- + -

-5 suurin tunkeuma 0 =+50% -50% +5 paras puhdistus
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AC-taajuuden saato (12)

Kun toimintafunktion saadoksi on valittu pulssitaajuuden valinta tai AC-taajuuden valinta, voidaan
taajuusmerkkivalon ollessa paalld sdataa taajuusarvoa. Parametrin numeerinen arvo valitaan
nupilla 18, kun vastaava toimintafunktio on valittu ensin ohjauskaaviosta nuolindppaimilla.

Kaytettavissa vain AC-tilan aaltomuodoilla. AC-taajuuden lisidminen keskittaa valokaaren muodon,
jolloin valokaaresta tulee pysyvampi, kapeampi ja hallitumpi. Tama lisda tunkeumaa ja vahentaa
kuumentunutta aluetta samalla virta-asetuksella. Matala taajuus saa aikaan levedmman ja
pehmedmman valokaaren muodon. Pienemmilld taajuuksilla kappaleet silloittuvat toisiinsa
helpommin kun puolestaan suurilla taajuuksilla voidaan kasvattaa hitsausnopeutta. AC taajuuden
yksikkona on (Hz) ja asetusalue (50 - 250 Hz).

5.4 Volframielektrodit

Volframi on harvinainen metallinen elementti, jota kaytetddn TIG-hitsauselektrodien
valmistamiseen. TIG-prosessi luottaa volframin kovuuteen ja korkean lampétilan kestavyyteen
hitsausvirran johtamiseksi valokaareen. Volframilla on kaikista metalleista korkein sulamispiste,
3410°C. Volframielektrodit ovat sulamattomia ja niitd on saatavana monen kokoisina. Ne on
valmistettu puhtaasta volframista tai volframiseoksesta ja muista harvinaisista maametalleista.
Oikean volframin valinta riippuu hitsattavasta materiaalista, vaadittavista ampeereista ja siita,
kaytetaanko AC- tai DC-hitsausvirtaa. Volframielektrodit on varikoodattu, mikd mahdollistaa niiden
helpon tunnistamisen. Alla esitellidn Uuden-Seelannin ja Australian markkinoilta l6ytyvat
yleisimmin kdytetyt volframielektrodit.

Torioidut volframielektrodit (AWS-luokitus EWTh-2) sisdltavat vahintdan 97,30 % volframia ja
1,70-2,20 % toriumia ja niitd kutsutaan 2 %:n toriumseosteisiksi. Ne ovat yleisimmin kaytettyja
elektrodeja nykyaan, ja niita suositaan niiden pitkaikdisyyden ja helppokayttéisyyden vuoksi.
Toriuminiin liittyy pieni radioaktiivinen vaara, ja monet kayttdjit ovat siirtyneet muihin
vaihtoehtoihin. Radioaktiivisuuden osalta torium on alfasdteiliji, mutta kun se eristetdan
volframimatriisiin, riskit ovat havidvan pienid. Toriumseosteinen volframi ei saisi joutua
kosketukseen avohaavojen tai avoviiltojen kanssa. Huomattavampi vaara hitsaajalle on, jos
toriumoksidia paasee keuhkoihin. Tama voi tapahtua, jos hitsauksen aikana altistutaan hoyryille tai
niellddn ainetta/polya volframin hiomisen aikana. Noudata valmistajan varoituksia, ohjeita ja
kayttoturvallisuustiedotetta sen kiytdssa.
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E3 (varikoodi: purppuranpunainen) _

E3-volframielektrodit (AWS-luokitus EWG) sisdltavat vahintdan 98 % volframia ja maks. 1,5 %
lantaania ja pienid prosenttimaaria zirkoniumia ja yttriumia; niitd kutsutaan E3-volframiksi. E3-
volframielektrodit tuottavat samanlaisen johtavuuden kuin toriumseosteiset elektrodit. Yleensa
tama tarkoittaa sitd, ettd E3-volframielektrodit ovat vaihtokelpoisia toriumseosteisten elektrodien
kanssa tarvitsematta merkittdvasti muuttaa hitsausprosessia. E3 tarjoaa ensiluokkaisen
valokaaren sytytyksen, elektrodin kdyttoian ja kokonaiskustannustehokkuuden. Kun verrataan E3-
volframielektrodeja 2 %:n toriumseosteiseen volframiin, E3 vaatii vihemman uusintahiontaa ja
takaa pidemman kokonaiskdyttoidn. Testit ovat osoittaneet, ettd sytytysviive E3-volframielektro-
deilla todellakin paranee ajan myo6td, kun taas 2 %:n toriumseosteinen volframi alkaa huonontua jo
25 sytytyksen jalkeen. Vastaavalla antoteholla E3-volframielektrodit toimivat viiledmpina kuin
2 %:n toriumseosteinen volframi, mikd pidentda karjen kokonaiskayttoikaa. E3-volframielektrodit
toimivat hyvin vaihto- tai tasavirralla. Niitd voidaan kayttda positiivisella tai negatiivisella
tasavirtaelektrodilla, jonka karki on terava, tai ne voidaan pallouttaa vaihtovirtaldahteessa kayttoa
varten.

Ceriumseosteinen (varikoodi: oranssi) | |

Ceriumseosteiset volframielektrodit (AWS-luokitus EWCe-2) sisaltavat vahintaan 97,30 % volfra-
mia ja 1,80-2,20 % ceriumia ja niistd kdytetdan nimitysta 2 %:n ceriumseosteinen.
Ceriumseosteiset volframit toimivat parhaiten tasavirtahitsauksessa heikkovirta-asetuksilla. Niilla
on erinomaiset kaaren sytytysominaisuudet alhaisella virranvoimakkuudella, ja niista on tullut
suosittuja sellaisilla kadyttoaloilla kuten kiertdvien putkien hitsauksessa ja ohutlevyn tyostdssa.
Niitd voidaan parhaiten kayttda hiiliterdksen, ruostumattoman terdksen, nikkeliseosten ja titaanin
hitsaamiseen ja joissakin tapauksissa ne voivat korvata 2 %:n toriumseosteiset elektrodit. Cerium-
seosteinen volframi soveltuu parhaiten alemmille virranvoimakkuuksille ja se kestdd kauemmin
kuin toriumseosteinen volframi. Korkeammat virranvoimakkuussovellukset on parasta jattda
lantaaniseosteiselle volframille.

Lantaaniseosteinen (varikoodi: kulta) | |

Lantaaniseosteiset volframielektrodit (AWS-luokitus EWLa-1.5) sisdltavat vahintaan 97,80 %
volframia ja 1,30-1,70 % lantaania, ja ne tunnetaan nimelld 1,5 %:n lantaaniseosteinen. Nailla
elektrodeilla on erinomaiset valokaaren sytytysominaisuudet, alhainen sulatusnopeus, hyva valo-
kaaren vakaus ja erinomaiset uudelleensyttymisominaisuudet. Lantaaniseosteisilla volframeilla on
samat johtavuusominaisuudet kuin 2 %:n toriumseosteisella volframilla. Lantaaniseosteiset
volframielektrodit ovat ihanteellisia, jos halutaan optimoida hitsauksen suorituskyky. Ne toimivat
hyvin negatiivisella vaihtovirta- tai tasavirtaelektrodilla, jonka karki on terava, tai ne voidaan
pallouttaa siniaaltoisessa vaihtovirtalahteessa kdyttoa varten. Lantaaniseosteinen volframi sailyt-
taa karjen terdvand, mika on etuna hitsattaessa terdsta ja ruostumatonta terdsta kanttiaaltoisesta
virtaldhteesta tulevalla tasavirralla tai vaihtovirralla.
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Zirkoniumseosteinen (varikoodi: valkoinen) |

Zirkoniumseosteiset elektrodit (AWS-luokitus EWZr-1) sisdltavat vahintdaan 99,10 % volframia ja
0,15-0,40 % zirkoniumia. Yleisimmin vaihtovirtahitsauksessa kaytettdva zirkoniumseosteinen
volframi tuottaa erittdin vakaan valokaaren ja kestda volframin rdiskymistd. Se on ihanteellinen
vaihtovirtahitsauksessa, koska se sailyttda palloutuneen karjen ja kestaa erittdin hyvin saastumista.
Sen sahkonjohtokyky on yhtd suuri tai suurempi kuin toriumseosteisen volframin. Zirkonium-
seosteista volframia ei suositella tasavirtahitsaukseen.

Volframielektrodien luokitus hitsausvirtojen perusteella

Vaihtovirta/ampeerit | Vaihtovirta/ampeerit
Volframin Tasavirta/ampeerit ) )
o Balansoimaton aalto Balansoitu aalto
halkaisija ) L
o Poltin negatiivinen
valilla 0,8 %:n 0,8 %:n
2 % torioitu zirkoniumseosteinen | zirkoniumseosteinen
1,0 mm 15-80 15-80 20-60
1,6 mm 70-150 70-150 60-120
2,4 mm 150-250 140-235 100-180
3,2 mm 250-400 225-325 160-250
4,0 mm 400-500 300-400 200-320

5.4.1. Volframin valmistelu

Kayta hiomiseen ja leikkaamiseen aina TIMANTTILAIKKOJA. Vaikka volframi on erittdin kova
metalli, timanttilaikan pinta on kovempi ja mahdollistaa siten tasaisen hionnan. Hionta ilman
timanttilaikkoja, kuten alumiinioksidilaikoilla, voi johtaa rosoisiin reunoihin, virheellisyyksiin tai
huonoihin, silmalle nakymattomiin pinnan pinnoitteisiin, mitkd osaltaan vaikuttavat hitsauksen
yhteensopimattomuuteen ja hitsausvirheisiin.

Hio volframia aina pituussuuntaisesti hiomalaikalla. Volframielektrodit valmistetaan siten, etta
rakeen molekyylinen rakenne kulkee pituussuunnassa, joten hiominen poikittain tarkoittaa
hiomista raetta vastaan. Jos elektrodit maadoitetaan poikittaissuunnassa, elektronien on hypattava
hiontajalkien yli ja valokaari voi syttya ennen karkea ja alkaa vaeltaa. Kun hiotaan pituussuunnassa
rakeen suuntaan, elektronit virtaavat tasaisesti ja helposti volframikarjen paahan. Valokaari syttyy
suoraan ja pysyy kapeana, keskitettyna ja vakaana.
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don't grind across

grind longitudinal on the the grinding wheel

I

grinding wheel » N

\. R

Volframielektrodin muoto on tarked prosessimuuttuja tarkkuuskaarihitsauksessa. Karjen/littean
koon hyvalla valinnalla on useita etuja. Mita litteampi karki, sitd todenndakéisemmin tapahtuu
valokaaren vaeltamista ja sitd vaikeammin kaari syttyy. Littedn koon nostaminen maksimitasolle,
mika yha sallii valokaaren syttya ja poistaa kaaren vaeltelun, parantaa kuitenkin hitsin tunkeumaa
ja pidentaa elektrodin kayttoikaa. Jotkut hitsaajat hiovat elektrodit teravakarkisiksi, mika helpottaa
valokaaren sytyttamistd. Vaarana on kuitenkin huonontunut hitsausteho sulaneen karjen johdosta
ja mahdollisuus, ettd karki putoaa hitsisulaan.

Elektrodin railokulma/Kkartio - DC-hitsaus

2.5 times tungsten diameter

» Tﬁ__“"; < flattip % >._ pointed tip
/'I }6:.«-—5‘“ .

Tasavirtahitsaukseen tarkoitetut volframielektrodit tulee hioa pituussuuntaisesti ja saman-
keskisesti timanttilaikoilla maarattyyn railokulmaan karjen/littean koon valmistelun yhteydessa.
Eri kulmat tuottavat erilaisia kaaren muotoja ja tarjoavat erilaisia hitsin tunkeumakykyja.

Yleensa tylpemmat elektrodit, joilla on suurempi railokulma, tarjoavat seuraavia etuja:

¢ Nekestdavat kauemmin.
e Parempi hitsin tunkeuma.
e Kapeampi valokaaren muoto.

e Ne pystyvit kiyttimaian enemman 2 . Ex'ﬁ:::ﬂat —
ampeereja syopymatta. , 1

I\ et

Teravammat elektrodit, joilla on pienempi railokulma: s W _
& A _/{]ﬂlncluded angle

¢ Ne tarjoavat vdahemman kaarihitsia.
¢ Niilla on leveampi valokaari.

¢ Niilld on yhdenmukaisempi valokaari.
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Railokulma maarittaa hitsipalon muodon ja koon. Yleensa kun railokulma kasvaa, tunkeuma kasvaa
ja hitsipalon leveys pienenee.

Volframin Karj o l?ysyvéi Virta-alue Virta-alue
halkaisija halkaisija railokulma (ampeeri) pulssitetut ambeerit
(mm) (aste) p
1,0 mm 0,250 20 05-30 05-60
1,6 mm 0,500 25 08-50 05-100
1,6 mm 0,800 30 10-70 10-140
2,4 mm 0,800 35 12-90 12-180
2,4 mm 1,100 45 15-150 15-250
3,2 mm 1,100 60 20-200 20-300
3,2 mm 1,500 90 25-250 25-350
5.5 TIG-hitsauksen vianetsinta
NRO | Ongelma Mahdollinen syy Korjaustoimenpide

Kaytd puhdasta argonia. Tarkista, ettad
kaasupullossa on kaasua, etta se on liitetty,
kytketty paalle ja ettd polttimen venttiili
on auki.

Vaara kaasu tai ei kaasua

Tarkista, ettd kaasu on liitetty ja etta
Riittdmaton kaasuvirtaus letkujen, kaasuventtiilin tai polttimen
toiminta ei ole estetty.

Varmista, ettd polttimen takakansi on
asennettu niin, ettd O-rengas on polttimen
rungon sisalla.

1 Volframi palaa Takakantta ei ole asennettu
nopeasti pois kunnolla

Poltin liitetty tasavirtaan + | Liitd poltin lahtoliittimeen DC-.

Kdytetddn vadranlaista Tarkasta ja vaihda volframityyppi
volframia tarvittaessa.

Anna suojakaasun virrata 10-15 sekuntia
valokaaren sammutuksen jalkeen; 1 sekunti
kutakin hitsausvirran 10 ampeeria kohti.

Volframi hapettunut
hitsauksen paatyttya
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Volframi koskettaa

Pida volframi erossa hitsisulasta.
Nosta poltinta niin, ettd volframi on

hitsisulaan . .
2-5 mm tyokappaleen ylapuolella.
Saastunut
volframi
. Estd hitsauslankaa koskettamasta volframia
Hitsauslanka koskettaa , . v 1k
. hitsauksen aikana, sy6ta hitsauslankaa
volframia o . .
hitsisulan etureunaan volframin edessa.
Kayta puhdasta argonia. Kaasu on liitetty.
e Tarkasta, ettd letkujen, kaasuventtiilin tai
Vaara kaasu / . o .
. polttimen toiminta ei ole estetty.
huono kaasunvirtaus / . .
Aseta kaasun virtaus arvoon 6-12 1/min.
kaasuvuoto R . e
Tarkasta, ettd letkuissa ja venttiileissa ei ole
) reikid, vuotoa jne.
Huokoisuus -
huono hitsin . Poista perusaineesta kosteus ja aineet,
Saastunut perusaine

ulkondké ja vari

kuten maali, rasva, 6ljy ja lika.

Saastunut hitsauslanka

Poista rasva, 6ljy tai kosteus lisimetallista.

Vaara hitsauslanka

Tarkasta hitsauslanka ja vaihda tarvittaessa.

Vaara kaasu

Kaytd puhdasta argonkaasua.

Kellertiavaa
jddmad/savua
alumiinioksidilla e : Aseta kaasun virtausnopeudeksi
" - Riittdmaton kaasuvirtaus .
taytetyssa 10-151/min.
suuttimessa ja
haalistunut
volframi Alumiinioksidilla taytetty Muuta alumiinioksidilla tdytetyn
kaasusuutin on liian pieni kaasusuuttimen kokoa suuremmaksi.
Poltin liitetty tasavirtaan + | Liitd poltin lahtoliittimeen DC-.
. Poista perusaineesta aineet, kuten maali,
Saastunut perusaine e T s .
N rasva, oljy, lika ja valssaushilse.
Epavakaa
valokaari
hitsauksen _ Poista 10 mm saastunutta volframia ja
. Volframi on saastunut . .
aikana hio volframi uudelleen.

Valokaari liian pitka

Laske poltinta niin, ettd volframi on
2-5 mm tyokappaleen ylapuolella.
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Huono kaasunvirtaus

Tarkasta ja aseta kaasun virtausnopeudeksi
10-151/min.

Vaara valokaaren pituus

Laske poltinta niin, ettd volframi on
2-5 mm tyokappaleen ylapuolella.

Tarkasta, ettd kaytetddn oikeantyyppista
i Vairanlainen volframi tai . . .
Valokaari huonossa kunnossa volframia. Poista 10 mm volframin
vrfleltaa hitsauksen paasta ja hio volframia uudelleen.
hitsauksen
aikana . . Hiontajdlkien tulisi kulkea pituussuunnassa
Huonosti valmisteltu . . N . .
. volframin kanssa, ei ympyranmuotoisesti
volframi .o s . xe 1
Kayta oikeaa hiontamenetelmaa ja laikkaa.
Poista perusaineesta saastuttavat aineet,
Saastunut perusaine kuten maali, rasva, 6ljy, lika ja valssaushilse.
tai hitsauslanka Poista rasva, 6ljy tai kosteus
lisdaineesta.
Vaara koneen asetus Tarkista, ettd koneen asetus on oikein.
Tarkasta, ettd kaasu on liitetty ja kaasu-
. o pullon venttiili on auki ja etta letkujen,
Ei kaasua, vaara e . . .
. kaasuventtiilin tai polttimen toiminta ei
kaasunvirtaus . .
ole estetty. Aseta kaasun virtausnopeudeksi
Valokaari vaikea 10-151/min.
sytyttda tai
ei kiynnisty Vaara volframin koko tai Tarkasta ja vaihda koko tai volframi

tyyppi

tarvittaessa.

Loysa liitanta

Tarkista kaikKki liittimet ja kirista.

Maadoituspinne ei liitetty
tyokappaleeseen

Liitd maadoituspinne tyokappaleeseen
aina kun mahdollista.
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6. Puikkohitsauksen MMA asennus ja kaytto

6.1 MMA-puikkohitsauksen asennus

Puikkohitsausta varten elektrodin pidike on liitetty positiiviseen DCEP liittimeen ja maadoitus-
kaapeli (tyokappale) negatiiviseen liittimeen DCEN. Eri elektrodit vaativat kuitenkin eri napaisuu-
den optimaalisten tulosten saavuttamiseksi, minkd vuoksi napaisuuteen on kiinnitettava erityista
huomiota. Katso puikon oikea napaisuus elektrodin valmistajan tiedoista.

DCEP-hitsausvirtaliitin /  + positiivinen kaapeliliitin.

DCEN-hitsausvirtaliitin / - negatiivinen kaapeliliitin.

Puikkohitsaus (DC): DCEN- tai DCEP-liitdnnan valinta erilaisten elektrodien mukaan.
Katso lisdtietoja elektrodin kayttdohjeesta.

Puikkohitsaus (AC): Ei napaisuusliitintda koskevia vaatimuksia.
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6.2 DC plus-kytkennan valmistelut

(1) Liita maadoituskaapeli koneen negatiiviseen virtaliittimeen ja kiristd myotapdivaan.

(2) Kiinnita maadoituspinne tyokappaleeseen. Tyokappaleella on oltava luja kosketus puhtaaseen
ja paljaaseen metalliin, jonka kosketuskohdassa ei ole korroosiota, maalia tai hehkuhilsetta.

(3) Liita puikkopidinkaapeli positiiviseen virtaliittimeen, kirista myotapdivaan.

(4) Hitsauskone on tarkoitettu liitettavaksi 230 V:n jannitteiseen sahkoverkkoon.
Varmista, ettd virransyottokaapeli ja pistoke ovat hyva kunnossa.

(5) Tarkista, ettd sdhkéverkon suojamaadoitus on kytketty ja maardysten mukainen.
Kytke pistoke sahkoéverkon pistorasiaan.

(6) Kdynnistd kone ja aseta parametrit tyotehtdvan mukaisiin arvoihin. Jos ndytolla ei ole tehty
mitddn sadtoja moneen sekuntiin, palaa naytto takaisin hitsausvirran padasetuksiin.

(7) Hitsaustavan valinta puikkohitsaukseen ( MMA ) tehdadan nuolindppadimellad ( 15 ).

e Puikkohitsausvirta asetetaan saatonuppia 18 kiertamalla. Asetusalue 5 - 200 A.

(dynamiikkaparametrit saadaan aktiiviseksi painamalla nuppia 18 alas joitakin sekunteja,
jonka jalkeen nuppia kiertamalla arvo asetetaan halutuksi)

e Aloituspulssi Hot Start antaa lisitehoa, kun puikkoelektrodi koskettaa tyokappaletta.
Tama helpottaa valokaaren sytyttamista. Asetusalue 0-100.
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Valokaaren dynamiikka Arc Force lisda hitsausvirtaa, jos pisaraoikosulun aikana
hitsausjannite alenee liikaa. Mitd suurempi kaarivoiman saato, sita suurempi on
minimijdnnite, jonka virtaldhde sallii. Arc Forcen asetusalue: 0 = kaarivoima pois paalta ja
100 = maksimi kaarivoima. Tama sdaato on tarpeellinen eri puikkoelektrodityypeille, joilla
on suuremmat kayttéjannitevaatimukset tai liitostyypeille, jotka vaativat lyhyen
kaaripituuden, kuten esimerkiksi asentohitsaus.

HUOMAUTUS 1:

Virtandytto osoittaa asetetun virta-arvon seka hitsauksen aikana todellisen hitsausvirran.

Jannitendytto osoittaa hitsauksen aikaisen aikana todellisen kaarijannitteen.

HUOMAUTUS 2:

Ota huomioon johdotuksen napaisuus. Puikkohitsauksessa DC plus-kytkenta on vallitseva tapa.
Vaihtoehtoinen liitdnt4dtapa valitaan hitsauksen teknisten vaatimusten mukaan. Jos napaisuus
valitaan vaarin, on seurauksena valokaaren epavakaus ja roiskeiden kiinnittyminen ja muut ei
toivotut ilmiot.

Jos tyokappaleen etdisyys hitsauskoneesta toiseen johtoon (elektrodin pidike tai maajohdin)
on merkittavasti pidempi, valitse tilalle poikkileikkausaltaan paksumpi kaapelijohdin

jannitehavion vahentdmiseksi.

6.3 Puikkohitsauksen perusteet

Yksi yleisimmista kaarihitsaustyypeista

+

Power Source
-

| «—— Core wire
on MMA-hitsaus eli puikkohitsaus.
W R coating Valokaari sytytetddn sahkovirralla
\ perusmateriaalin ja sulavan

\ ——Gas shield from flux melt
'

T — puikkoelektrodin valiin. Puikko-

: elektrodi on valmistettu hitsattavan
_— Flux residue forms slag cover
_ Weld metal perusmetallin kanssa yhteensopivasta
metallista. Puikkoa peittda sulate, joka

vapauttaa kaasumaisia hoyryja, jotka

toimivat suojakaasuna ja muodostavat

kuonakerroksen, jotka molemmat suojaavat hitsausaluetta ilmansaasteilta ja hapettumiselta.

Itse elektrodisydan toimii tdytemateriaalina. Sulateainejdamat, jotka muodostavat kuonaa

hitsausmetallin paalle, on kaavittava tai hakattava kuonahakulla pois hitsauksen jalkeen.
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6.4 Puikkohitsauksen tyoohjeita

B Hitsausvirta (virranvoimakkuus)

; . Oikean virran valinta on jokaiselle tyolle tarkea tekija kaari-
Elektrodin Virta-alue . . " . . .
_ hitsauksessa. Jos virta on asetettu liian alhaiseksi, on puikkoa
koko ¢ mm (ampeeria) vaikeaa sytyttaa ja yllapitda vakaata valokaarta. Talloin ektro-
dilla on taipumus tarttua tydkappaleeseen ja sulatunkeuma jaa
2,5 mm 60-95 vajaaksi seka hitsipalot ovat profiililtaan pyoristyneita. Puo-
lestaan liilan korkeaa virtaa seuraa elektrodin ylikuumene-
3,2 mm 100-130 . e : . s
minen, mikd johtaa reunahaavaan ja perusaineen lapipala-
40 mm 130-165 miseen sekd liialliseen roiskeiden muodostumiseen. Tyon
' kannalta optimi virtataso saavutetaan silloin, kun valittua
5,0 mm 165-260 virta-arvoa voidaan kayttaa ilman tyokappaleen lapipalamista,
elektrodin ylikuumenemista tai karkeita roiskeita.

B Valokaaren pituus

Puikkohitsauksessa valokaari sytytetddn raapaisemalla elektrodilla tydkappaletta varovasti,
kunnes valokaari muodostuu. Kaaren oikealle pituudelle on olemassa yksinkertainen saanto: sen
tulisi olla lyhin kaari, joka antaa hyvan pinnan hitsille. Liian pitkad kaari vahentda sulatunkeumaa,
aiheuttaa roiskeita ja tuottaa hitsille karkean pinnan. Liian lyhyt kaari aiheuttaa elektrodin
tarttumisen ja johtaa huonolaatuisiin hitsauksiin. Kasikdyttdisen hitsauksen yleisena nyrkki-
sdantona on, ettd kaaren pituus ei saa olla suurempi kuin taytelangan halkaisija.

B Elektrodin kulma

Elektrodin kulma tydkappaleeseen on tarkeda metallin tasaisen siirtymisen varmistamiseksi. Kun
suoritat jalkohitsausta, teet pienahitsia, vaakahitsia tai lakihitsausta, elektrodin kulma on yleensa
5-15 astetta liikesuuntaa kohti. Kun teet pystyhitsausta, elektrodin kulman tulisi olla 80 ja 90
asteen valilla tyokappaleeseen nahden.

B Liikenopeus

Elektrodia tulisi liikuttaa hitsattavan liitoksen suunnassa nopeudella, joka antaa vaaditun hitsi-
palon koon. Elektrodia tyonnetdaan samalla alaspadin, jotta valokaaren pituus pysyy oikeana koko
ajan. Liian suuret liikenopeudet johtavat huonoon sulautumaan, sulatunkeuman puutteeseen jne.,
kun taas liian hidas liikenopeus johtaa usein valokaaren epavakauteen, kuonasulkeumiin ja huo-
noihin mekaanisiin ominaisuuksiin.

B Materiaalin ja liitoksen valmistelu

Hitsattavan materiaalin tulee olla puhdas eika siina saa olla kosteutta, maalia, 6ljy4, rasvaa, vals-
saushilsettd, ruostetta tai mitddn muuta materiaalia, joka estda valokaarta ja saastuttaa hitsaus-
materiaalia. Liitoksen valmistelu riippuu kaytettavasta menetelmastd, sahauksesta, lavistyksesta,
leikkaamisesta, tyostostd, polttoleikkauksesta yms. Reunojen on oltava puhtaita ja eika niissa saa
olla epapuhtauksia. Liitoksen tyyppi maardytyy valitun kdyttokohteen mukaan.
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6.5 Puikkohitsauksen vianetsinta

Seuraavassa taulukossa kasitellaan joitakin yleisid puikkohitsauksen ongelmia. Kaikissa laitteen

hairidotapauksissa on ehdottomasti noudatettava valmistajan suosituksia.

NRO | Ongelma Mahdollinen syy Korjaustoimenpide
o ) Tarkista, ettd maadoituskaapeli on
Epataydellinen . o
i o liitetty. Tarkasta kaikki
hitsauspiiri ) )
kaapelikytkennat.
1 Ei valokaarta ) L Tarkista, ettda puikkohitsauksen
Valittu vaara tila ) ] )
valintakytkin on valittu.
o o Tarkasta, ettd kone on kytketty paalle
Ei virransyottoa . ]
ja saa virtaa.
Valokaari liian pitka Lyhennad valokaaren pituutta.
HuoKkoisuus - pienii . o Poista perusaineesta kosteus ja
Tyo6kappale likainen, et kut I sliv lika i
; i reikis aineet, kuten maali, rasva, 6ljy, lika ja
2 onkaloita tai reikii, saastunut tai kostea ' N )
jotka johtuvat kaasu- valssaushilse.
taskuista
hitsimetallissa ) o o )
Kosteat elektrodit Kayta vain kuivia elektrodeja.
Virranvoimakkuus Viahenna virranvoimakkuutta tai
3 Liian paljon roiskeita lilan suuri valitse suurempi elektrodi.
Valokaari liian pitka Lyhenna valokaaren pituutta.
Riittdmaton Lisda virranvoimakkuutta tai
lammonsyotto valitse suurempi elektrodi.
o . o Poista perusaineesta kosteus ja
4 Hitsi sijaitsee Tyo6kappale likainen,

yldosassa, ei
sulautumaa

saastunut tai kostea

aineet, kuten maali, rasva, 0ljy, lika ja
valssaushilse.

Huono hitsaustekniikka

Kadytd oikeaa hitsaustekniikkaa
tai pyyda apua oikean tekniikan
loytamiseksi.
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Sulatunkeuman puute

Riittamaton
lammonsyotto

Lisda virranvoimakkuutta tai
valitse suurempi elektrodi.

Huono hitsaustekniikka

Kdyta oikeaa hitsaustekniikkaa
tai pyyda apua oikean tekniikan
loytamiseksi.

Huono liitoksen
valmistelu

Tarkista liitoksen rakenne ja asennus.
Varmista, ettd materiaali ei ole liian
paksu. Pyyda apua saadaksesi tietoja
oikeasta liitoksen rakenteesta ja
asennuksesta.

Liiallinen
sulatunkeuma
- lapipalaminen

Liian suuri
lammonsyotto

Vahenna virranvoimakkuutta tai
kaytd pienempaa elektrodia.

Vaara liikkenopeus

Yrita lisata hitsausnopeutta.

Epatasainen hitsin
ulkonidko

Epéavakaa kasi,
tariseva kasi

Kdytd mahdollisuuksien mukaan
kahta kattd, harjoittele tekniikkaasi.

Vetely - perusaineen
liike hitsauksen aikana

Liian suuri
lammonsyotto

Vahenna virranvoimakkuutta tai
kayta pienempaa elektrodia.

Huono hitsaustekniikka

Kadytd oikeaa hitsaustekniikkaa
tai pyyda apua oikean tekniikan
loytamiseksi.

Huono liitoksen
valmistelu tai liitoksen
rakenne

Tarkista liitoksen rakenne ja asennus.
Varmista, ettd materiaali ei ole liian
paksu. Pyyda apua saadaksesi tietoja
oikeasta liitoksen rakenteesta ja
asennuksesta.

Elektrodi hitsaa
erilaisilla tai epa-
tavallisilla valokaaren
ominaisuuksilla

Vaara napaisuus

Vaihda napaisuus, tarkista oikea
napaisuus elektrodin valmistajalta.
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7. Hitsausmateriaalien parametrointi

Process reference for CO:2 and mixed gas butt welding of low carbon steel solid welding wire

Butt-joint

oy

Material | Root gap Wire Welding | Welding | Welding | Gas-flow
thickness G diameter | current voltage speed rate
(MM) (MM) (MM) (A) V) (CM/MIN) | (L/MIN)
0.8 0 0.8 60-70 16-16.5 50-60 10
1.0 0 0.8 75-85 17-17.5 50-60 10-15
1.2 0 0.8 80-90 17-18 50-60 10-15
2.0 0-0.5 1.0/1.2 110-120 19-19.5 45-50 10-15
3.2 0-1.5 1.2 130-150 20-23 30-40 10-20
4.5 0-1.5 1.2 150-180 21-23 30-35 10-20
6 0 1.2 270-300 27-30 60-70 10-20
6 1.2-1.5 1.2 230-260 24-26 40-50 15-20
8 0-1.2 1.2 300-350 30-35 30-40 15-20
8 0-0.8 1.6 380-420 37-38 40-50 15-20
12 0-1.2 1.6 420-480 38-41 50-60 15-20

Process reference for CO; and mixed gas corner welding of low carbon steel solid welding wire

Material Wire Welding Welding Welding Gas-flow
thickness diameter current voltage speed rate
(MM) (MM) (A) \%) (CM/MIN) (L/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
Corner joint 1.6 1.0/1.2 100-110 18-19.5 50-60 10-15
J:—LIL 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
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4.5 1.2 200-250 24-26 40-50 15-20
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
Low carbon steel, stainless steel pulse MAG welding process reference
Nozzle
. Material Wire Welding Welding Welding and Gas-flow
Welding . : .
osition thickness | diameter current voltage speed workpiece rate
p (MM) (MM) (A) V) (CM/MIN) | spacing (L/MIN)
(MM)
1.6 1.0 80-100 19-21 40-50 12-15 10-15
2.0 1.0 90-100 19-21 40-50 13-16 13-15
3.2 1.2 150-170 22-25 40-50 14-17 15-17
Butt-joint
4.5 1.2 150-180 24-26 30-40 14-17 15-17
° 6.0 1.2 270-300 28-31 60-70 17-22 18-22
8.0 1.6 300-350 39-34 35-45 20-24 18-22
10.0 1.6 330-380 30-36 35-45 20-24 18-22
1.6 1.0 90-130 21-25 40-50 13-16 10-15
2.0 1.0 100-150 22-26 35-45 13-16 13-15
Corner
joint 3.2 1.2 160-200 23-26 40-50 13-17 13-15
J: L 4.5 1.2 200-240 24-28 45-55 15-20 15-17
H— 6.0 1.2 270-300 28-31 60-70 18-22 18-22
8.0 1.6 280-320 27-31 45-60 18-22 18-22
10.0 1.6 330-380 30-36 40-55 20-24 18-22
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Welding process of aluminum alloy pulse MIG

. Material Wire Welding Welding Welding Nozzle.and Gas-flow
Welding thickness | diameter current voltage speed workpiece rate
position spacing

(MM) (MM) (A) V) | CM/MINY | gy | 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
Butt-joint 4.0 1.2 160-210 22-25 60-90 15-20 19-20
q; 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 1.6 330-400 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 35-45 13-16 15-20
3.0 1.2 100-120 19-21 40-60 13-17 15-20
C_Or_“er 4.0 1.2 120-150 | 20-22 50-70 15-20 15-20
ot 6.0 1.2 150-180 20-23 50-70 18-22 18-22
J_;;Ié 4.0 1.2 180-210 21-24 35-50 18-22 16-18
4.0 1.6 180-210 18-20 35-45 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 1.6 300-400 26-28 65-75 18-22 16-24
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8. Kayttoymparisto

8.1 Koneen kayttoymparisto

e Merenpinnan tasolta 1000 metrin korkeuteen.
e Kayttolampotila-alue: -10°C~+40°C.
e Suhteellinen ilmankosteus alle 90 % (20°C).

e Koneen kdyttopaikka mieluusti lattiatason ylapuolelle helpon kdytettavyyden ja
jadhdytysilman puhtauden vuoksi. Koneen asennus alle 15° kulmaan vaakatasosta.

e Suojaa kone sateelta ja paahtavalta auringonpaisteelta.
e Suojaa laitteisto polyltd, hapoilta, korrosoivilta kaasuilta.

e Huolehdi, ettd kone saa riittavasti puhdasta jaahdytysilmaa kayton aikana.
Seindn ja koneen valissa tulee olla vahintaan 30 cm etdisyys.

8.2 Kayttod koskevat huomautukset

e Lue tdma ohje huolellisesti ennen koneen kayttoa.

e Huolehdi ettad pistorasia, johon kone kytketdan, on maadoitettu.
Huolehdi hitsausvirtapiirin maadoituksen toimivuudesta.

e Huolehdi, ettad kone liitetdan pistorasiaan, jossa on 50/60Hz, 230V +10%.

e Tarkista, ettd johdonsuojasulake on 16 A hidas tulppavaroke tai K-kdyran mukainen
vipusulake.

e Pyyda ylimaaraisia henkil6itd poistumaan hitsauspaikalta. Varoita heita
hitsaukseen liittyvista vaaroista (kirkas valokaari) ja riskeista (janniteturvallisuus).
Huomioi erityisesti lapset.

e Huolehdi koneen ja tyotilan ilmanvaihdosta.
e Sammuta kone ja irrota se sihkoverkosta, kun kone ei ole kdytossa.
e  Kytke kone irti sahkoverkosta ukonilmalla

¢ Ongelmatapauksissa ota yhteys jalleenmyyjaasi tai valtuutettuun Wameta-huoltoliikkeeseen.
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8.3 Aggregaattikaytto

Hitsausinvertterien kdyttdminen aggregaattivirtalahteelld saattaa vaurioittaa sekd aggregaattia
ettd hitsausinvertterid. Kaytettdvan aggregaatin tulee olla riittdvan tehokas, ja varustettu elektro-
nisella jannitteensdadolla. Suosittelemme vahintadn 10 kVA (eli noin 7,5 kW) tehoista aggregaattia,
jossa on elektroninen jannitteensadto. Arvot ovat likimaardisid ja suosittelemme mieluummin
suuremman aggregaatin kayttod. Aggregaattikdytossd emme suosittele ldpimitaltaan 2,5 mm
suurempia puikkoja. Wameta MULTI-MIG 200 AC/DC on suojattu +-15% jannitteenvaihteluja
vastaan. Mikali kayttéjannite ylittdda 265V, kone sulkee itsensd automaattisesti. Talloin koneen
verkkopistoke pitda irrottaa verkosta/virtaldhteestd ja kytkea verkkoon, jossa on oikea jannite.
Aggregaatin/generaattorin vaihtovirran taajuuden rajut muutokset (generaattori ryntdd) tai

erittdin raju jannitepiikki saattavat vaurioittaa konetta suojajarjestelmasta huolimatta.

9. Huolto ja vianetsinta

9.1 Huolto

Kayttohairididen valttamiseksi pida kone puhtaana ja kuivana. Huolehdi, ettd verkkoliitidntakaapeli
ja hitsauskaapelit ovat ehjid. Koneen sisdiset huollot ja korjaukset saa suorittaa vain asiaan

patevoitynyt henkil6. Takuuhuoltoja saa suorittaa vain valtuutettu Wameta-huoltoliike.

® Hitsauskoneet on testattu ja kalibroitu tarkasti ennen tehtaalta toimittamista. Henkilot,

joita yrityksemme ei ole valtuuttanut, eivit saa tehda mitdan muutoksia laitteeseen!

® Huolto on suoritettava huolellisesti. Jos jokin johto alkaa joustaa tai katkeaa tai se on sijoitettu

vadrin, saattaa olla mahdollinen vaara kayttajalle!

® Vain valtuuttamamme asiaa osaava huoltohenkil6sto saa huoltaa konetta.

Jos ongelmia ilmenee eiki paikalla ole valtuutettua ammattitaitoista
huoltohenkil64, ota yhteytta paikalliseen edustajaan tai jalleenmyyjaan.
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9.2 Virhekoodiluettelo

Hitsauskoneiden turvallisen ja asianmukaisen toiminnan takaamiseksi niitdi on huollettava

sdannollisesti. Koneen perushuolto ja korjaustoiminta on annettu valtuutetun huoltoliikkeen

vastuulle. Asiakkaiden tehtdava on suorittaa yksinkertaisia tarkastuksia.

Virhekoodit ovat ensimmadinen huomio koneen toimintahdiriostd. Useimmat koodit liittyvat

kayttoon tai toimintaymparistoon ja ovat neuvoja kayttdjien toiminnalle. Virhekoodit on lueteltu

seuraavassa taulukossa.

Error Type Error code Description Lamp status
EO1 Over-heating (1st thermal relay) Yellow ?amp (thermal
protection) always on
E02 Over-heating (2nd thermal relay) Yellow !amp (thermal
protection) always on
Thermal relay | E03 Over-heating (3rd thermal relay) Yellow ?amp (thermal
protection) always on
E04 Over-heating (4th thermal relay) Yellow !amp (thermal
protection) always on
E09 Over-heating (Program in default) Yellow ?amp (thermal
protection) always on
E10 Phase loss Yellow lamp (thermal
protection) always on
Yellow lamp (lack water)
E11 No water always on
E12 No gas Red lamp always on
Welding E13 Under voltage Yellow lamp (thermal
machine protection) always on
E14 Over voltage Yellow lamp (thermal
protection) always on
E15 Over current Yellow lamp (thermal
protection) always on
E16 Wire feeder over load
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Button fault on operating panel when

Yellow lamp (thermal

E20 switch on the machine protection) always on
Other faults on operating panel when | Yellow lamp (thermal
E21 : . .
switch on the machine protection) always on
Switch
E22 Torch fault when switch on the Yellow lamp (thermal
machine protection) always on
E23 Torch fault during normal working Yellow lamp (thermal
process protection) always on
E30 Cutting torch disconnection Red lamp blink
Accessory
E31 Water cooler disconnection Yellow lamp (lack water)
always on
Connection problem between wire
E40
feeder and power source
Communication
E41 Communication error
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10. Takuuehdot

Weldi Oy antaa maahantuomilleen ja edustamilleen tuotteille takuun, joka kasittaa vahingot, jotka

aiheutuvat raaka-aine tai valmistusvirheesta itse tuotteelle. Takuu ei korvaa vilillisia vahinkoja.
Wameta MULTIMIG 200 AC/DC koneen takuu on 1 vuosi.

Takuun puitteissa annetaan vioittuneen osan tilalle uusi tai milloin se kiy painsa, vioittunut osa
korjataan veloituksetta. Takuuaika on ilmoitettu takuutodistuksen etusivulla. Takakuuaika
edellyttdd, ettd konetta kdytetaan yksivuorotyossa. Takuu ei korvaa vahinkoja, jotka aiheutuvat
sopimattomasta tai varomattomasta kdytostd, ylikuormituksesta, huolimattomasta hoidosta tai
luonnollisesta kulumisesta. Takuukorjauksesta mahdollisesti aiheutuvat ylity6-, matka- ja

rahtikulut eivat kuulu takuun puitteissa korvattaviin.

Takuukorjaukset on suoritettava Weldi Oy:n toimesta. Takuukorjausta pyydettdessa on esitettava

koneen takuutodistus.

LAITTEEN KIERRATTAMINEN

Toimita kaytosta poistettu sahkolaite kierratykseen. EU-direktiivi 2012/19/EY ja kansallinen
lainsdddantd maaraavat, ettd vanhentuneet ja kaytosta poistettu sahko- ja /tai elektroniikkalaitteet

tulee toimittaa kerdyspisteeseen.

Valmistettu normin EN 60974-1 ja EN 50199 mukaisesti.

Tuote on CE-merkitty ja koneen ymparistoluokitus on IP23.

WWW.WELDLFI
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11. Electrical schematic drawing
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