KAYTTOOHIJE

Wameta
MULTIMIG 250 LCD PFC

Invertteripohjaiset hitsauskoneet

TARKEAA:

Lue ja ymmarra tama kdyttéohje huolellisesti ennen kuin alat kdyttdad Wameta
MultiMIG 250 LCD -konetta. Kayttdohjeen tulee seurata laitetta koko sen kadyttoian.
Varmista, etta kaikki laitetta kayttavat lukevat ja ymmartavat kdyttdohjeen sisallon.
Jos sinulla on kysyttavaa, 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 sdhkomagneettista siteilyd, joka saattaa hairitd herkkia
elektronisia laitteita kuten syddmentahdistimia tai kuulokojeita. Hitsauksen vaikutuspiirissa
oleskelevien, terveyteen vaikuttavien elektronisten apuvilineiden kéyttdjien tulee konsultoida
hoitavaa ladkéridédn tai elektronisen apuvilineen valmistajaa magneettikentin mahdollisista
vaikutuksista. Vilttddksesi ja ehkiistdksesi vahinkoja lue ja ymmarrd timén kéyttdohjeen

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. Jirjestd hitsauspaikalle kunnollinen savujen ja huu-
rujen poisto. Kéyti tarkoitukseen sopivaa henkilokohtaista suojainta (hitsaukseen tarkoitettua
raitisilmamaskia). Savujen ja huurujen siséltdmét aineet riippuvat luonnollisesti leikattavien
materiaalien sisdltdmisté aineista. Erityistd varovaisuutta, huolellisuutta ja suojautumista tulee
noudattaa, kun leikattavat aineet sisiltdvét seuraavia aineita: antimoni, kromi, elohopea, be-
ryllium, arsenikki, koboltti, nikkeli, kupari, lyijy, barium, seleeni, hopea, kadmium, mangaani,
vanadiini, sinkKi.

Lue aina hitsattavan materiaalin kayttdturvallisuustiedote, mikéli sellainen on saatavilla.
Kayttoturvallisuustiedote siséltdd tietoja materiaalin siséltimistd ainesosista ja myos siité,
minkélaisia terveydelle vaarallisia kaasuja ja huuruja saattaa muodostua tuotetta termisesti
hitsattaessa. Kayté erikoisvélineistdd, esimerkiksi imupdytid tai muuta savunpoistolaitteistoa
kaasujen ja huurujen poistoon. Ali hitsaa paikassa, jossa voi olla syttyvidi kaasuja tai muita
syttyvid materiaaleja. Klooratut liuottimet ja puhdistusaineet muodostavat palaessaan fosgee-
nia sisdltdavid savuja ja huuruja. Fosgeeni on erittdin myrkyllinen aine. Varmistu, ettei hitsat-

tavilla pinnoilla ole kéytetty kloorattuja liuottimia tai puhdistusaineita.
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SAHKOISKU
Hengenvaara

Livsvara Sdhkoisku voi vammauttaa tai aiheuttaa kuoleman.

Viidrin kdytettynd, laiminlyotynd, vahingoittuneena tai

asiattomia kytkentoji tai “virityksid” siséltivini hitsauslaite voi olla vaarallinen. Al4 kosketa
koneen elektrodeja, kun kone on péélld. Kdytd kuivia késineitd ja tyOvaatetusta. Eristé itsesi

tyokappaleesta tai muista hitsausvirtapiirin osista. Vaihda kaikki koneen kuluneet osat.

Erityistd huolellisuutta on noudatettava kosteissa olosuhteissa. Koneen on oltava kytkettyni

irti sdhkoverkosta kaikkien huoltotoimenpiteiden ajaksi.

PALO- JA RAJAHDYSVAARA
Hitsausvalokaari, kuuma kuona, kipindt ja roiskeet

saattavat aiheuttaa palo- ja rdjahdysvaaran. Varmista,

ettei tydalueella ole helposti syttyvii tai rdjahdysherkkaa
materiaalia. Kaikki tdllainen materiaali on poistettava tydpaikalta tai suojattava huolellisesti.
Varmista tuulettamalla, ettei tyopaikalla ole syttyvid tai rdjahdysherkkid kaasuja, huuruja tai

polya.

Varmista, ettei hitsattavassa sdiliossd ole palo- tai rdjahdysherkkdd materiaalia.

Jérjestd tulityon jilkeinen vartiointi lain ja asetusten madrddmalld tavalla.

MELU
Melu voi aiheuttaa pysyvédn kuulovaurion. Hitsausprosessissa syntyvd melu

voi ylittdd turvallisena pidetyt rajat. Varmista kuulon suojaus kéyttimalla

tarkoitukseen sopivia hyviksyttyjd kuulonsuojaimia. Mittaa tarvittaessa melun madré

plasmaleikkaustyon kohteessa.
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VALOKAAREN UV-SATEILY
Hitsausvalokaari aiheuttaa voimakasta UV-siteilyd, joka voi vahingoittaa
% silmid ja ihoa aiheuttaen ndon heikkenemistd, sokeuden tai vakavan ihovau-
rion tai ihosydpériskin. Myds erilaiset materiaalit ja tekstiilit voivat vahin-
goittua tai menettdd varinsd UV-séteilyn vaikutuksesta. Suojataksesi silmisi ja kasvosi, kiytad
asianmukaista plasmaleikkaukseen soveltuvaa leikkausmaskia. Suosittelemme myos asian-
mukaisen kaulasuojan ja hitsauspddhineen kiyttod. Kédytd asianmukaisia hitsaukseen hyvak-
syttyja késineitd ja muuta vaatetusta suojataksesi ihosi. Pidd suojaimet ja suojavaatetus aina
moitteettomassa kunnossa. Suojaa tydskentelyalueella oleskelevat tai litkkkuvat muut henkil6t

ja eldimet UV-siteilyltd esim. suojaseinikkeiden avulla.

SUOJAKAASUPULLOT
Kisittele suojakaasupulloja asianmukaisesti. Kiinnitd kaasupullot var-

masti tukevaan rakenteeseen niin etteivdt ne pidse missddn olosuhteissa

kaatumaan. Irrota paineenalennin kaasupullosta aina, kun se ei ole kéy-

t0ssd ja aseta pullon suojahattu paikalleen.

Huolehdi kaasupullojen asianmukaisesta katsastuksesta ja sédilytyksestd. Varmistu, ettd kaytat
hitsauksen suojakaasuna oikeaa kaasua. Esimerkiksi vahingossa kdytetty happikaasu aiheuttaa

vakavan rdjihdysvaaran.
Varmista, ettei hitsain piise vahingossa hitsaamaan kaasupulloa!

Kun avaat suojakaasupullon venttiilid, kddnnd kasvosi poispéin.
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2. Kuvaus

2.1 Lyhyt johdanto

Hitsauskoneiden MIG-sarja kdyttdd uusinta pulssinleveysmodulaatiotekniikkaa (PWM) ja te-
holdhteen kytkinkomponentteina IGBT-tehomoduuleja. Invertterin kytkentidtaajuus on noin
50 kHz:n ja korvaa perinteiset verkkotaajuusmuuntajatyyppiset hitsauskoneet. Siksi koneille
on ominaista erinomainen hitsin dynaaminen reagointi, pieni koko, kevyt paino, ja siirrelté-

vyys sekd alhainen energiankulutus.

Hitsauskoneiden MIG-sarja kayttdd suojakaasuna seoskaasuja kaasukaarihitsauksen ai-

kaansaamiseksi, aktiivista suojakaasua (Ar+O,, ArtCO2) MAG-hitsauksessa ja inerttid suo-

jakaasua (Ar) TIG-hitsauksessa.

Hitsauskoneiden MIG-sarjassa on sisddnrakennetut automaattiset suojatoiminnot, jotka
suojaavat koneita ylijénnitteeltd, ylivirralta ja ylikuumenemiselta. Jos jokin edelld mainituista
ongelmista ilmenee, etupaneelissa olevalle LCD-néyt6lle tulee nikyviin virhekoodi, ja 1dht6-

virta sammuu automaattisesti koneen suojaamiseksi ja sen kayttdidn pidentdmiseksi.

MIG-sarjan ominaisuudet:

Digitaalinen ohjausjdrjestelmd, hitsausparametrien reaaliaikainen ndytto
Tehokas monitoimivirtalihde (MIG/MAG ja MMA sekd TIG)
Aaltomuoto-ohjaus, vakaa hitsauskaari

IGBT-teknologia, PFC tehokertoimen korjain, alhainen virrankulutus

A I S e

Nimellinen kaariaikasuhde:

TEHOKAS MIG 250 LCD: 250 A, ED 60 % (40 °C)

Hitsauskoneiden MIG-sarja soveltuu erilaisten ruostumattomasta terdksestd, hiiliterdksesta,
seostetusta terdksestd jne. valmistettujen levyjen asentohitsaukseen. MIG-hitsausta kéytetédn
putkien asennuksissa, petrokemiallisessa teollisuudessa, arkkitehtuurissa, ajoneuvojen ja pol-

kupyorien korjauksissa, kdsiteollisuudessa ja yleisessé terdstuotannossa.

MAG = Metal Active Gas Welding (metalliaktiivinen kaasuhitsaus)
MIG = Metal Inert Gas Welding (metalli-inertti-kaasuhitsaus)
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2.2 Tekniset tiedot
Malli
: MULTIMIG 250 LCD PFC
Parametrit
Tulojénnite (V) 1-230V+10 %
MMA
MIG (puikko- TIG
hitsaus)
Tulovirta (A) 35 40 28
Tehollinen virta Ieff (A) 27 31 22
Sydéttovirta ((kW)) 7,9 8,9 6,3
Hitsausvirta (A) 40-250 40-250
Hitsausjénnite (V) 10-30 (MIG)
Tyhjikdyntijannite (V) 48 (MIG) 14,5 (TIG) 67 (MMA)
Tehokerroin 0,99
60 % 250 A

Kaariaikasuhde (40° C)

100 % 195 A

Fe: 0.6. 0.9. 1.0. 1.2

Ss: 0.8. 09. 1.0. 1.2
Halkaisija (mm) Al: 1.0

Ydintdytelanka : 0.6, 0.8, 0.9. 1.0,1.2

Suojausluokka IP23 S
Eristysluokka H
Jadhdytys AF
Mitat PxLxK (mm) 630 x 240 x 445
Paino (kg) 25,5

Huomautus: Ylli esitetyt parametrit voivat muuttua koneiden kehityksen myota.
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2.3 Kaariaikasuhde ja ylikuumeneminen

Kirjain X tarkoittaa kaariaikasuhdetta, joka x4

o o _ ' MULTIMIG 250 LCD PFC-koneen
madritellddn ajanjaksoksi, jonka ajan hitsaus- hitsausvirran ja

100% kaariaikasuhteen vilinen suhde

kone voi hitsata jatkuvasti nimellisella 1&htovir-
ralla tietyn syklin (10 minuuttia) sisélla.

Kaariaikasuhteen X ja hitsauksen ldhtovirran

I vdlinen suhde on esitetty oikeassa kuvassa. 60%b e
Jos  hitsauskone ylikuumenee, IGBT
-moduulin ylikuumenemissuoja-anturi ldhettia

signaalin hitsauskoneen ohjausyksikolle 1dhto-

e o ] ¢

virran katkaisemiseksi ja sytyttdd ylikuumene-

>
. . . . 0 195 250 I(A)
mismerkkivalon etupaneelissa. Siind tapauk-

sessa koneella ei saisi hitsata 10—-15 minuuttiin, jotta se jddhtyy puhaltimen kdydessa.
Jos konetta kéytetddin vilittomasti, hitsauksen 1dhtovirtaa tai kaariaikasuhdetta on vdhennet-

tdva vastaavasti.

3. Paneelin toiminnot ja kuvaukset

3.1 Koneen kokoonpanon kuvaus

Hitsauskoneen etu- ja takapaneelin
kokoonpano

MIG-polttimen euroliitin \ E

Positiivisen (+) hitsausvirran 14ht6liitin

TIG-polttimen kaasuliitin

Ll

Virtaliitaintd MIG-polttimen napaisuuden

vaihtoa varten

Etdyhteyden pistorasia

Negatiivisen (-) hitsausvirran 1&htoliitin

Kaasun liityntidyhde
Virtakytkin
Verkkokaapeli \ :

A e
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Hitsauskoneen nikymai sisaltia

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

Langansyottolaite ja kelapistoolin kytkin
Kelapidike

Langansy6ton kireyden sdito (2 x)
Langansy6ton kiristysvarsi (2 x)
Langansyoéttolaitteen tulo-ohjain
Kayttorullan piditin (2 x)

Langan vetorulla (2 x)

Langansyottomoottori

/‘*’”‘1‘5\

11

3.2 Hitsauskoneen ohjauspaneeli

Padkaynnistysliittyma

1. Toiminnan valintaliittyma: k&&ntdmalld liittymin L-nuppia voit valita neljdstd hitsaus-

menetelméstd MIG/MAG synerginen, MIG/MAG manuaalinen, puikko tai TIG-nosto.

2. Synergisen hitsauksen parametrin valintaliittymé: parametri voidaan valita kdéntdmalla

liittymén L-nuppia.

3. Hitsausparametrin asetusliit-

tymaé: hitsausparametri ja sen vas-

taava arvo voidaan valita ja asettaa

kadntdmalla liittymén L- ja R-nuppia.

4. Jarjestelmiasetuksen liittymi:

jarjestelmiparametri ja sen vastaava

arvo voidaan valita ja asettaa kéanta-

mall4 liittymén L- ja R-nuppia.

(ks. taulukko alla):

WAMETA MG 250 LCD

10
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Kaytettdvissa olevat Kaytettavissd olevat
jérjestelméparametrit jérjestelméparametrit Parameter (Settings)
kadntdmalla L-nuppia kaantdmalla R-nuppia

Kicli English/ % @

Units | Brightness |

Simplified Chinese

Yksikko Englantilainen/metrinen \ PY
A 1 9

A.’:inihiilytin péille/pois Eﬂz / E[] X |_Beeper | Information | Reset |
Kirkkaus 1-10
Tehdasasetusten palautus Paina

5. Toimintokuvakkeen nayttoliittymai: liittyma, joka néyttdd talla hetkelld kaytetyn hitsaus-

menetelméin kuvakkeen.

6. Hitsaustilan kuvakkeen niyttoliittyma: liittymd, joka néyttdd tdlld hetkelld kédytetyn
hitsaustilan kuvakkeen (2T/4T).

7. Synergisen hitsauksen parametrien niyttoliittyma: liittym4, joka niyttda tdlla hetkelld
kéaytetyt synergisen hitsauksen parametrit (kdytettdvissd vain, kun synerginen MIG/MAG-

hitsaus on valittu).

8. Monitoiminiiyton liittymai: liittym4, joka ndyttdd kéyttdjien valitsemia sisdltojd vastaavat

siséllot, kuten hitsausmenetelmén, hitsaustilan ja parametrin kuvakkeet, parametriarvot jne.

Huomautus:

1. Paina hitsausprosessin aikana MENU-néppiinti, kun haluat palata pailiittymién ja
asettaa parametrit uudelleen. Siirry sitten hitsausliittymiin painamalla ENTER-
niappainta.

2. Kéinni toiminnan valintaliittyméssi L-nuppia ja valitse tarvittava hitsausmenetelma
ja paina L-nuppia kaksi kertaa paistiksesi suoraan hitsausliittyméin.

11
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4. MIG asennus ja kaytto

4.1 MIG-hitsauksen asennus ja kaytto

4.1.1 MIG/MAG-hitsauksen asetustyot

T

TN

Power cable
Connect with the output
switch in electric box on site

Earth lead

Setup for MIG Welding

(1) Liita maadoituskaapelin pistoke koneen etupuolella olevaan negatiiviseen virtaliittimeen
ja kiristd mydotapéivain.
(2) Kytke hitsauspoltin etupaneelissa sijaitsevaan MIG-polttimen Euro-liitdntdrasiaan ja

kiristd myotiapdivaan.

TARKEAA:
Kun kytket poltinta, varmista, ettd liitdntd on tiukka. LOysé liitdntd voi aiheuttaa liitimen

kipindintid ja vaurioittaa konetta ja pistoolin liitinta.
(3) Liitd MIG-virtajohto positiiviseen hitsausvirran liittimeen.

Huomautus: jos tatd liitdntda ei tehdé, ei MIG-polttimessa ole sdhkokytkentaa!

(4) Liitd kaasunsdddin kaasupulloon ja kaasuletku kaasunsddtimeen. Tarkista vuodot!

12
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(5) Liitd kaasuletku takapaneelissa olevaan kaasun liityntdyhteen. Tarkista vuodot!

(6) Liita hitsauskoneen verkkokaapeli sahkoverkkoon. Tarkista, ettd sihkdverkon maadoitus
on kunnossa ja varustettu vikavirtasuojalla sekd 16 A:n hitaalla sulakkeella.

(7) Aseta lankakela kelapidikkeeseen. Leikkaa lankaa kelalta ja pidé langasta kiinni, jotta se
ei yllattden purkaudu kelalta. Syotd lanka langansydttolaitteen sisddntulon ohjausputkeen
kayttorullan 1dpi.

(8) Syoté lanka varovasti kiyttdrullan yli ohjausputkeen. Sy6td noin 150 mm polttimen liittimen
lapi. Tarkista, ettd kdyttorullan koko sopii yhteen langan halkaisijan kanssa; vaihda rulla tarvit-
taessa.

(9) Aseta lanka kéyttorullan uraan ja sulje ylirulla varmistaaksesi, ettd lanka on alemman
kiyttorullan urassa. Lukitse painevarsi paikalleen. Kohdista keskisuurta painetta kaytto-
rullaan.

(10) Irrota kaasusuutin ja kosketinkérki polttimen kaulasta.

(11) Veda liipaisimesta langan syottdmiseksi polttimen kaulan 14pi. Vapauta liipaisin, kun
lanka tulee ulos polttimen kaulasta.

(12) Asenna oikeankokoinen kosketinkérki ja syotd lanka sen ldpi, kiinnitd kosketinkirki
poltinpdin kirjen pidikkeeseen ja nipistd tiukasti.

(13) Asenna kaasusuutin polttimen padhén.

(14) Avaa kaasupullon venttiili varovasti ja aseta vaadittu kaasun virtausnopeus.

(kuvallinen ohje viittaa ylld olevaan tekstiin)

(7) Aseta lanka kelapidikkeeseen (kelan (8) Syotd lanka kadyttorullan yli
piddtinmutteri on vasenkitinen). Sydtd ohjausputken lépi ja tyonné lankaa
lanka kayttorullalle sisdéntulon ohjausput- n. 150 mm ohjausputkeen.

ken ldpi.

13
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(10) Irrota kaasusuutin ja kosketinkérki
MIG-polttimen etupédsta.

(9) Sulje ylarullan kiinnike ja kiinnit4 pai-
nevarsi paikoilleen keskisuurella pai-
neella.

(12) Asenna oikeankokoinen kosketinkérki lan-

1 5 liinaisi . 5t lanka al . inen Koskel
(11) Vedd liipaisimesta ja syotd lanka alas gan yli ja kiristd tiukasti kdrjen pidikkeeseen

polttimen kaapeliin poltinpdén 14pi.

(14) Avaa kaasupullon venttiili varovasti

(13) Asenna kaasusuutin polttimen padhén. . . .
ja aseta vaadittu kaasun virtausnopeus.

14
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4.1.2 Synergisen MIG/MAG-hitsausmenetelman kiytto
1. Hitsausmenetelmiin valinta:
1) Paina MENU-néppéintd paéliittyméssa siirtydksesi toiminnan valintaliittymaén.

2) Kéidnnd L-nuppia toiminnan valintaliittymdssd ja valitse synerginen MIG/MAG-

hitsausmenetelma. Vahvista valinta painamalla enter-nuppia.

iLIFT'NG
Spool Gun ) MIG Manual
MIG Synergic

RECALL

Press to Select

2. Synergisen hitsauksen parametrien valinta:

1) Paina MENU-nédppdintd pédliittymédsséd siirtydksesi synergisen hitsauksen parametrien

valintaliittymaén.

2) Kddnné L-nuppia synergisen hitsauksen parametrien valintaliittyméssd, valitse vaadittavat
parametrit (lankavalinta, langan paksuus, suojakaasu) ja vahvista valinta painamalla alla ole-

van liittymén painiketta.

WIRE DIAMETER

Fe Ss Flu.Fe

0.6 0.8 0.9

===
80% Ar

CcO02 +20%C02

AlMg || CuSi || ..

HOME B o ... e TR BACK

1.0 || D1.2

BACK

3. Hitsausparametrien valinta ja asetus:
1) Paina MENU-ndppéinta pailiittymissa siirtydksesi hitsausparametrien asetusliittyméén.

2) Kéénni L-nuppia hitsausparametrien asetusliittymaissé, valitse vaadittu parametri ja kddnni
R-nuppia asettaaksesi arvon parametrille. Vahvista painamalla L- tai R-nuppia alla ndkyvéassi

liittymassa.
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Kaytettavissd olevat
hitsausparametrit
kaantdmalla L-nuppia

Kaytettdvissa olevat
hitsausparametrit
kadntdmalla R-nuppia

Kaksi-/nelitahti 2T/AT
Jélkipalo 0-10
Hidas syottd 0-10
Esivirtaus 0-2s

Jélkivirtaus 0-10s
Induktanssi 0-10

4. Hitsausvirran ja -jinnitteen asetus

Parameter (MIG)

36

Slow Feed

Pre-flow ll Post-flow |

1) Siirry alla ndkyvéén hitsausliittyméén painamalla ENTER-néppdinté.

f~ LFTTIG Rl
| S —)

2) Kdidnnd L-nuppia hitsausliittyméssd asettaaksesi hitsausvirta tyokohteen ja hitsauslangan

mukaan.

3) Hitsausjénnite asettuu automaattisesti arvoon, joka vastaa L-nupin kddnnolld asetettua

hitsausvirran arvoa.

4) Jos ohjelmoitu hitsausvirta ei vastaa kidyttdjdn vaatimuksia, asetusta voi muuttaa

kaidntdmalla R-nuppia.

5) Vahvista asetus painamalla L- ja R-nuppia.
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4.1.3 Manuaalisen MIG/MAG-hitsausmenetelméin kaytto

1. Hitsausmenetelmiin valinta:
1) Paina MENU-ndppéintd pailiittymaissa siirtydksesi toiminnan valintaliittymédéan.

2) Kéénnd L-nuppia toiminnan valintaliittyméssé ja valitse manuaalinen MIG/MAG-

hitsausmenetelma. Vahvista valinta painamalla ENTER nuppia.

3) Kytke kelapistoolin kytkin pois pailti (alas).

/" MIG Synergic @ Recall
[ | —

Spool Gun
Wire feeder

AlMg | 98%Ar+2C02 | 0.6
L 2T i10810]§ 20,150 ™10 "4
L2T )i 01501

2. Hitsausparametrien valinta ja asetus:
1) Paina MENU-ndppéinta pailiittymissa siirtydksesi hitsausparametrien asetusliittyméén.

2) Kédanni L-nuppia hitsausparametrien asetusliittyméssi, valitse vaadittu parametri ja kddnna

R-nuppia asettaaksesi arvon parametrille. Vahvista painamalla L- tai R-nuppia.
3. Langansyoéttonopeuden ja hitsausvirran asetus:
1) Siirry alla ndkyvéén hitsausliittyméén painamalla ENTER-néppdinté.

2) Kéannd L-nuppia hitsausliittyméssd asettaaksesi langansyottonopeuden ja R-nuppia

hitsausvirran asettamiseksi.

3) Vahvista asetukset painamalla L- ja R-nuppia.

17



WAMETA MULTIMIG 250 LCD kéyttoohje

4.2 Langan asennus ja lankaputken valinta

Sujuvan ja tasaisen langansy6ton merkitystd MIG-hitsauksen aikana ei voida korostaa tar-
peeksi. Yksinkertaisesti sanottuna mité tasaisempi langansyotto, sitd parempi hitsaus.

Langan syottdmiseen mekaanisesti hitsauspistoolin pituussuunnassa kaytetddn joko syotto- tai
kayttorullia. Syottorullat on suunniteltu kaytettaviksi tietyn tyyppisten hitsauslankojen kanssa,
ja niihin on ty0stetty erityyppisid uria erityyppisid lankoja varten. Langan kdyttoyksikon ylé-
rulla pitdd langan urassa ja sitd kutsutaan painerullaksi. Paine kohdistetaan Kkiristys-
varrella, joka voidaan sdatdd lisddmadn tai vihentdmdin painetta tarpeen mukaan. Langan
tyyppi méadrittid, kuinka paljon painetta voidaan kayttdé ja minka tyyppinen kéyttorulla sopii

parhaiten optimaalisen langansy6ton saavuttamiseksi.

Kova umpilanka - teriksen tapaan myds ruostumaton terds vaatii V-muotoisella uralla varus-
tetun kéyttorullan optimaalisen ote- ja vetokyvyn saavuttamiseksi. Langan urassa pitdva pai-
nerulla voi kohdistaa umpilankoihin enemmin kireyttd, ja V-muotoinen ura sopii tdhdn
paremmin. Umpilankoja voi syottdd paremmin niiden suuremman poikkileikkauspylvdin

lujuuden vuoksi. Ne ovat jdykempid eivdtka taivu niin helposti.

Pehmei lanka - kuten alumiini, vaatii U-muotoisen uran. Alumiinilangalla on paljon pie-
nempi pylvéslujuus, se voi taipua helposti ja on sen vuoksi vaikeampi syottdd. Pehmedt langat
voivat kéyristyd helposti langansyottolaitteessa, jossa lanka syotetddn polttimen sisdéntulon
ohjausputkeen. U-muotoinen rulla tarjoaa enemmin pinta-alan pito- ja veto-ominaisuuksia
pehmedmmaén langan syottdmiseksi. Ylemmén painerullan ei tarvitse kiristdd pehmeédmpié
lankoja niin paljon, jolloin viltetddn langan muodonmuutos. Lanka menettdd muotonsa liian

suuren kiristyksen vuoksi, minkd vuoksi se tarttuu kosketinkarkeen.

Ydintiytelanka / kaasuton lanka - niméa langat on valmistettu ohuesta metallikuoresta,
jonka sisélld on juoksute- ja metalliyhdisteitd ja joka sitten valssataan sylinteriin valmiin lan-
gan muodostamiseksi. Yldrulla ei saa puristaa lankaa liikaa, silld se voi litistyé ja vdanty4, jos
kéaytetddn liikaa painetta. Laitteeseen on kehitetty uritettu kdyttorulla, jonka urissa on pienié
hammastuksia. Hammastus tarttuu lankaan ja ohjaa sen ilman suurta painetta pois ylérullasta.
Langan uritetun sy6ttorullan alapuolella on ydintdytelanka, joka ajan mittaan véhitellen ku-
luttaa pois hitsauslangan pintaa ja nima pienet palaset putoavat lankaputkeen. Tdma aiheuttaa

lankaputken tukkeutumista ja suurempaa kitkaa, mikéa johtaa hitsauslangan sy6ttdongelmiin.
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U-uralla varustettua lankaa voidaan kéyttdd ydintdytelankana ilman etti lankahiukkasia irtoaa
langan pinnasta. Uritetun rullan katsotaan kuitenkin sydttdvin ydintdytelankaa paremmin lan-

gan muodon muuttumatta.

Top Pressure Roller Top Pressure Roller Top Pressure Roller

N
e e

Wire V Groove Wire U Groove Wire Knurled Groove

4.2.1 Langan asennus- ja asetusohje

Sujuvan ja tasaisen langansy6ton merkitystd MIG-hitsauksen aikana ei voida korostaa tar-
peeksi. Lankakelan ja langan oikeanlainen asennus langansydttolaitteeseen on erittiin tarkeda
tasaisen ja yhdenmukaisen langansy6ton saavuttamiseksi. Suuri osuus MIG-hitsauskoneiden
hiiridistd johtuu langan huonosta asentamisesta langansyottolaitteeseen. Seuraavat ohjeet aut-

tavat langansyottolaitteen oikeassa asennuksessa.

(1) Irrota kelan pidatinmutteri. (2) Katso kiristysjousen sdidtimen ja kelan
kohdistustapin sijainti.
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(3) Asenna lankakela kelapidik-
keeseen kiinnittdmalld kohdistus-
tappi  langan kelalta kelan
ohjausreikddn. Aseta kelan pidi-
tinmutteri tiukasti takaisin.

(4) Leikkaa lanka huolellisesti ja pidd
langasta kiinni, jotta se ei purkaudu.
Syotd lankaa varovasti langansyotto-
laitteen sisddntulon ohjausputkeen.

(5) Syota lanka kayttorullan ldpi ja
langansyottolaitteen ulostulon oh-
jausputkeen.

20

(6) Lukitse ylempi painerulla ja kiytad
keskisuurta painetta kiristyksen sddtonu-
pin avulla.

(7) Tarkista, ettd lanka kulkee ulostulon ohjaus-
putken keskelté ldpi sivuja koskettamatta. Loyséda
lukitusruuvia ja myds ulostulon ohjausputken pi-
datinmutteria,  jos  sddtd on  tarpeen.
Kiristd lukitusruuvi varovasti ja ruuvaa kiinni,

jotta se pysyy uudessa asennossa.
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(8) Oikea vetokiristys on helppo tarkistaa
taivuttamalla langan pditd, kun piddt sitd
noin 100 mm:n padssd kéddestdsi ja annat sen
juosta kadellesi. Sen pitdisi kelautua kétesi
ympdrille pysdhtymittd ja luistamatta kaytto-

pyOrissé. Lisad kiristysti, jos se luistaa.

(9) Kiintyvédn lankakelan paino ja nopeus
luovat inertian, joka saattaa aiheuttaa kelan
kdynnistymisen ja lankasilmukan muodostu-
misen ja sotkeutumisen kelan sivulla.

Jos ndin tapahtuu, lisdd painetta kelapidike-
yksikon sisdlld olevaan kiristysjouseen

kiristyksen sadtdruuvin avulla.

21



WAMETA MULTIMIG 250 LCD kéyttoohje

4.2.2 MIG-polttimen lankaputken asennus

(1) Aseta poltin suoraan maahan ja poista etuosan osat.

(2) Irrota lankaputken pidatinmutteri.

(3) Veda lankaputki varovasti ulos polttimen kaapelikokoonpanosta.

(4) Valitse uusi oikea lankaputki ja avaa varovasti niin, ettei lankaputki taitu mutkalle.
Jos se taittuu, se ei toimi hyvin ja se on vaihdettava.

(5) Syota lankaputki varovasti ja hitaasti lyhyin eteenpdin liikkein alas kaapelikokoonpanoon
polttimen kaulan péén lépi ja ulos. Vilti taittamasta lankaputkea, sillé taittunut lankaputki ei
toimi hyvin ja se on vaihdettava.

(6) Asenna lankaputken pidédtinmutteri ja ruuvaa kiinni vain 1/2 kierrosta.

(7) Pida poltin suorana ja leikkaa lankaputkea noin 3 mm polttimen kaulan péasta.

(8) Aseta kérjen pidike lankaputken péddn yli ja kiinnitd se polttimen kaulaan puristamalla
tiukkaan.

(9) Ruuvaa lankaputken mutteri kiinni loput 1/2 kierrosta ja purista tiukkaan.

Tadma menetelmd puristaa lankaputken polttimen kaapelikokoonpanon sisddn ja

estdd sitd liikkumasta kéyton aikana ja varmistaa hyvin langansyoton.

-

(2) Irrota lankaputken piddtinmutteri.

&

(3) Vedi lankaputki varovasti ja kokonaan ulos. (4) Aukaise uusi lankaputki varovasti.

(1) Irrota MIG-polttimen etuosan osat.
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(5) Syota uusi lankaputki varovasti poltti- (6) Asenna lankaputken pidéatinmutteri
men johtoon asti niin, ettd se tulee ulos jaruuvaa vain 1/2 kierrosta.
polttimen kaulasta.

S,f/'-'-""

(7) Leikkaa lankaputkea 3 mm polttimen (8) Laita etuosan osat takaisin.
kaulan pédsta.

L

< ._ . (9) Ruuvaa lankaputken pidétin-
: .\ mutteri kiinni ja purista tiukkaan.
i

4.2.3 MIG-polttimen lankaputkityypit ja tiedot

MIG-polttimen lankaputket
Lankaputki on yksi yksinkertaisimmista ja tairkeimmistd MIG-pistoolin osista. Sen ainoa tar-

koitus on johtaa hitsauslanka langansyottdlaitteesta pistoolin kaapelin kautta kosketinkérkeen.
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Terislankaputket

Useimmat MIG-pistoolin lankaputket on valmistettu kddmitysté teréslangasta, joka tunnetaan
my0s nimelld pianolanka. Se takaa lankaputkelle hyvén kestdvyyden ja joustavuuden ja ohjaa
hitsauslangan tasaisesti hitsauskaapelin ldpi, koska se taipuu kédyton aikana. Terdslankaputkia
kiytetddn padasiassa umpiterdslankojen syottdmiseen; muut langat, kuten alumiini-, silikoni-,
pronssilangat jne. toimivat paremmin teflon- tai polyamidiputkissa. Lankaputken sisdhalkai-
sija on tirked ja suhteellinen kdytettdvin langan halkaisijaan ndhden ja auttaa syottiméan ta-
saisesti sekd estdd lankaa taittumasta ja tarttumasta kayttorulliin. Kaapelin taivuttaminen liian
tiukalle mutkalle hitsaamisen aikana lisdd lankaputken ja hitsauslangan vilistd kitkaa, mika
vaikeuttaa langan tyontdmistd lankaputken lépi ja johtaa huonoon langansyo6ttoon, ennenai-
kaiseen kulumiseen ja tarttumiseen. Poly, lika ja metallihiukkaset voivat ajan mittaan kerdan-
tyd lankaputken siséédn ja aiheuttaa kitkaa ja tukoksia. On suositeltavaa puhaltaa lankaputki
saannollisesti puhtaaksi paineilmalla. Pienen halkaisijan hitsauslangoilla (0,6—1,0 mm) on
suhteellisen alhainen pylvéslujuus ja jos ne sovitetaan ylimitoitettuun lankaputkeen, lanka voi
alkaa vaeltaa tai ajelehtia lankaputken sisdlld. Taémé vuorostaan johtaa huonoon langansyot-
toon ja ennenaikaiseen lankaputken vikaantumiseen liiallisen kulumisen johdosta. Sitd vastoin
suuremman halkaisijan hitsauslangoilla (1,2-2,4 mm) on paljon suurempi pylvislujuus, mutta
on tarkedd varmistaa, ettd lankaputken sisdhalkaisijan vélys on riittdvd. Suurin osa valmista-
jista valmistaa lankaputkia, jotka on mitoitettu vastaamaan langan halkaisijaa ja hitsaus-

polttimen kaapelin pituutta ja useimmat niistd ovat vérikoodattuja.

Teréslankaputket
Sininen 0,6-0,8 mm ' '

Punainen 0,9-1,2 mm =

Keltainen 1,6 mm —
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Teflon- ja polyamidilankaputket (PA)

Teflonlankaputket soveltuvat erinomaisesti huonon pylvéslujuuden omaavien pehmeiden lan-
kojen, kuten alumiinilankojen, sy6ttdmiseen. Ndiden lankaputkien sisépuolet ovat sileité ja ne
tarjoavat vakaan syotettdvyyden etenkin pienen halkaisijan hitsauslangalle. Teflon on hyvé
korkeamman [&mmon vaativiin sovelluksiin, joissa kéytetdén vesijddhdytteisid polttimia ja
messinkisid kaulalankaputkia. Teflonilla on hyvit kulutuskestdvyysominaisuudet ja sitd voi-
daan kéyttdd monenlaisten lankatyyppien, kuten esim. piipronssista, ruostumattomasta terak-
sestd ja alumiinista valmistettujen lankojen kanssa. Tarkasta huolellisesti hitsauslangan pai
ennen kuin syotét sen lankaputkeen. Terdvét reunat ja purseet voivat naarmuttaa lankaputken
sisustaa ja johtaa tukkeumiin ja nopeutuvaan kulumiseen. Polyamidilankaputket (PA) on val-
mistettu hiilitdytteisestd nailonista, ja ne sopivat erinomaisesti pechmeédmmille alumiini- tai
kupariseoslangoille ja tyontd-veto-polttimen sovelluksiin. Ndmé lankaputket on yleensd va-

rustettu kelluvalla holkilla, jonka ansiosta lankaputki voidaan tyontdd kokonaan syottorulliin.

Teflonlankaputket
Sininen 0,6-0,8 mm *_‘&—
Punainen 0,9-1,2 mm —— ——

Keltainen 1,6 mm

«'_¥ - ?_—r

Polyamidilankaputki

Musta 1,0-1,6 mm —_—————————————

Kupariset - messinkiset kaulalankaputket
Korkean kuumuuden kéyttokohteissa messinki- tai kuparikdédmityn hyppylangan tai kaulalan-
kaputken asentaminen kaulalankaputken kaulan pa&hin nostaa lankaputken kéyttolampotilaa

ja parantaa hitsauslankaan siirtdvén hitsausvirran sihkonjohtokykya.

Kaulalankaputki
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4.2.4 Polttimen ja langansyoton asennus alumiinilankaa varten

(1) Aseta poltin suoraan maahan ja poista etuosan osat.

(2) Irrota lankaputken pidatinmutteri.

(3) Veda lankaputki varovasti ulos polttimen kaapelikokoonpanosta.

(4) Valitse polyamidi- tai lankaputki ja avaa huolellisesti, jotta lankaputki ei taitu mutkalle.
(5) Syota lankaputki varovasti ja hitaasti lyhyin eteenpdin liikkein alas kaapelikokoonpanoon
polttimen kaulan péén ldpi ja ulos. Vilti taittamasta lankaputkea, silld lankaputken taittami-
nen turmelee sen ja se on vaihdettava.

(6) Asenna lankaputken pidatinmutteri yhdessé lankaputken O-renkaan kanssa.

Tyonni lankaputki tiukasti polttimen johtoon ja kiristd lankaputki pidatinmutterilla.

(7) Anna lankaputken tydntyd ulos 3 mm polttimen kaulan paasta.

(8) Aseta kérjen pidike lankaputken péddn yli ja kiinnitd se polttimen kaulaan puristamalla
tiukkaan.

(9) Liitd poltin koneeseen, kiristd ja kiinnitd polttimen euroliitin koneen euroliitdntién.

(10) Asenna U-uralla varustettu kdyttorulla, joka on sopiva kiytettavin langan halkaisijalle.
(11) Aseta alumiinilanka kelapidikkeeseen. Sy6té lanka kayttorullalle sisddntulon

ohjausputken lépi.

(1) Irrota MIG-polttimen etuosan osat. (2) Irrota lankaputken piddtinmutteri.

(3) Veda lankaputki varovasti ja kokonaan ulos. (4) Aukaise uusi lankaputki varovasti.
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t-
(5) Syotd uusi lankaputki varovasti lyhyin eteen- (6) Asenna lankaputken holkki, lanka-
pdin liikkein polttimen johtoon asti niin ettd se putken O-rengas ja lankaputken pidédtin-
tulee ulos polttimen kaulasta. Varo taittamasta mutteri.
lankaputkea mutkalle.
-/’ \

(6) Tyonnd lankaputki tiukasti polttimen (7) Leikkaa lankaputkea 3 mm polttimen

johtoon ja kiristd lankaputki piddtinmutte- kaulan péésta.

rilla.

(8) Asenna etuosan osat takaisin.
(10) Asenna U-uralla varustettu kiyttorulla, jonka
koko on sopiva kéytetyn langan halkaisijalle.

(11) Aseta alumiinilanka
kelapidikkeeseen.

Syota lanka kayttorullalle
sisddntulon ohjausputken
lapi.
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4.2.5 MIG-polttimen ohjaus

MIG-pistoolin osien kuvaus
6 9 10

4 5
Sty Cumr) |
19 18

-:L:ﬂ

17 16 15 13 12
E@T@ == [ ﬁ
i

MIG-pistoolin osaluettelo

NRO | Kuvaus MAARA | Huomautus
1 Kiérki D.12 14-15 AK 1
2 Sdhkosuutin 0,8/M6*25 1
3 15 AK pistoolin hanhenkaula (kuusikulmainen sovitin ja muovisovitin) 1
3.1 15 AK hanhenkaulalla varustettu pistooli 1
4 Kuusikulmainen sovitin 1
5 Muovisovitin 1
6 MIG-kahva 1
7 Poltinkytkin 21,8 mm 1
8 Ruuvi D.3*10 3
9 Kahvan lukkorengas 1
10 Kaapelin kiinnitysliitos 15 AK 1
11 Koaksiaalikaapeliryhmé / 16 mmq /3 m 1
12 Kaapelikenkd 12-16-25 MMQ 1
13 CO; Euro-takakaapelikenkd 1
14 Ruuvi M4*6 UNI 6107 1
15 Polttimen lukkomutteri / muoviruuvin kierre 1
16 Euro-liityntdrasia / joustavat tapit 1
17 Syottoputken lukkomutteri 1
18 Eristava syottoputki 0,6-0,8, 3 m, sininen 1
19 Sahkosuuttimen mutteriavain 1
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MIG-pistoolin kiytto

1. Huolla langansydttomekanismi vihintiin joka kerta, kun kela vaihdetaan.
Tarkasta sy6ttorullan uran kuluminen ja vaihda syo6ttorulla tarvittaessa.

Puhdista hitsauspistoolin langanohjain paineilmalla.

2. Langanohjaimen puhdistus

Syo6ttorullien paine poistaa metallipdlyn hitsauslangan pinnalta, joka siirtyy sitten langan-
ohjaimeen. Jos langanohjainta ei puhdisteta, se tukkeutuu vihitellen ja johtaa langansy6ton

toimintahdirioon. Puhdista langanohjain seuraavasti:

Irrota hitsauspistoolin kaasusuutin, kosketinkérki ja kosketinkérjen sovitin.
Puhalla paineilmaa paineilmapistoolilla langanohjaimen lépi.

Puhalla langansyottomekanismi ja kelakotelo puhtaaksi paineilmalla.

Kiinnitd hitsauspistoolin osat takaisin. Kiristd kosketinkérki ja kosketinkérjen sovitin, kunnes

mutteriavaimen vastus kasvaa selvésti.

3. Langanohjaimen vaihto

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

mukaan:
Avaa langanohjaimen kiinnitysmutteri, jolloin langanohjaimen péé tulee nékyviin.
Suorista hitsauspistoolin kaapeli ja vedd langanohjain pistoolista.

Tyonni uusi langanohjain pistooliin. Varmista, ettd langanohjain menee kokonaan kosketin-

kérjen sovittimeen ja ettd ohjaimen konepiéssd on O-rengas.
Kiristd langanohjain paikalleen kiinnitysmutterilla.

Leikkaa langanohjain 2 mm:n pédstd kiinnitysmutterista ja viilaa leikkauksen terdvét reunat

pyoreiksi.
Kiinnitd pistooli paikalleen ja kiristd osat, kunnes mutteriavaimen vastus kasvaa selvisti.

Kiinnitd pistooli paikalleen ja kiristd osat, kunnes mutteriavaimen vastus kasvaa selvisti.
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4.3 MIG-hitsaus

4.3.1 MIG-hitsauksen maaritelma

MIG-hitsaus (metalli-inertti-kaasu), joka tunnetaan myds nimelld GMAW (kaasumetallikaa-
rihitsaus) tai MAG (metallin aktiivinen kaasuhitsaus), on puoliautomaattinen tai automaatti-
nen kaarihitsausprosessi, jossa jatkuvaa ja sulavaa lankaelektrodia ja suojakaasua sydtetddn
hitsauspistoolin lapi. MIG-hitsauksessa kaytetddn yleisimmin vakiojénnite-, tasavirtalahdetta.
MIG-hitsauksessa on neljd ensisijaista metallin siirtymismenetelmid, joita kutsutaan oiko-
suluksi (kdytetddn my0s nimitystd upotussiirtyminen), pallomainen siirtyminen, suihkumai-
nen siirtyminen ja pulssitettu siirtyminen, joilla kullakin on selvésti erotettavat ominaisuudet
ja vastaavat edut ja rajoitukset. MIG-hitsauksen suorittamiseen tarvittavat perusvarusteet ovat
hitsauspistooli, langansy®éttolaite, hitsausvirtaldhde, elektrodilanka ja suojakaasun sy6ttd. Oi-
kosulkusiirtyminen on yleisimmin kéytetty menetelma, jossa lankaelektrodia sydtetdin jatku-
vasti hitsauspolttimen 14pi ja ulos kosketinkéarjesti. Lanka koskettaa tyokappaletta ja aiheuttaa
oikosulun, jolloin lanka kuumenee ja alkaa muodostaa sulapisaroita. Pisarat irtoavat langan
pédstd ja muodostavat pienid pisaroita, jotka siirtyvét hitsisulaan. Tdma prosessi toistuu noin

100 kertaa sekunnissa, mink& ansiosta valokaari nikyy jatkuvana ihmissilmille.

Solid wire

Shieldi
electrode R i

IN

Current conductor

Wire guide and

Solidified contact tip

weld metal
Gas nozzle

Shielding gas

Molten weld
metal
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4.3.2 Hitsausperiaatteet

— *__._._——’ ‘ .
i short circuit
"

2

Lanka tulee tydkappaleen la-
helle ja koskettaa kappaletta
muodostaen oikosulun langan ja
perusaineen vilille. Koska lan-
gan ja perusaineen vilill ei ole
viélid, valokaarta ei ole ja virta
virtaa langan lépi.

_~ droplet
g‘? ~ separates

Puristus muodostaa pienen pi-
saran, joka irtoaa ja putoaa
uutta  syntyvdd hitsisulaa
kohti.

\ i '
\ 1 '
\ ! |
\ 1
\ . ‘ '
\ ' !
\ ' '
\ A /

]

__ wire heating
|/
AN

Lanka ei voi tukea kaikkea
virran kulkua, muodostuu
vastus ja lanka kuumenee ja
heikkenee ja alkaa sulaa.

—— T

_arc flattens
" the droplet

Pienen pisaran erottuessa syn-
tyy valokaari ja kaaren kuu-
muus ja voima painavat
pisaran hitsisulaan. Kaaren
kuumuus sulattaa langan paita
hieman, kun se kulkee perus-
ainetta kohti.
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Sdhkovirta  aiheuttaa
magneettikentdn, joka
alkaa puristaa sulavaa
lankaa muodostaen sen
pieneksi pisaraksi.

Langansyottonopeus
sddtyy valokaaren lammon
mukaan ja lanka ldhestyy
taas tyokappaletta oikosul-
kuun kytkemiseksi ja jak-
son toistamiseksi.



WAMETA MULTIMIG 250 LCD kéyttoohje

4.3.3 MIG-perushitsaus

Hyva hitsin laatu ja hitsaussauman profiili riippuvat pistoolin kulmasta, liikesuunnasta, elekt-
rodin pidennyksesté (vapaa lankapituus), siirtyménopeudesta, perusaineen paksuudesta, lan-
gansyottonopeudesta ja kaarijénnitteestd. Noudata joitakin perusohjeita, jotka auttavat
asetuksessa.

Pistoolin asento — liikesuunta, tyokulma Pistoolin asento tai tekniikka ilmoittaa yleensé,
miten lanka suunnataan perusaineeseen, kun kulma ja liikesuunta on valittu. Liikenopeus ja
tyokulma méaérittavét hitsipalon profiilin ominaisuudet ja hitsin tunkeuman maéirén.

Tyontotekniikka — lanka sijaitsee hitsisulan etureunassa ja se tyonnetéén kohti sulattamatonta
tyokappaletta. Tdma tekniikka tarjoaa paremman ndkymin hitsisaumaan ja langan suunnan
hitsisaumaan. TyOnt6tekniikka ohjaa 1dmmon pois hitsisulasta, sallii nopeammat liikenopeu-
det ja tuottaa litteimman hitsaussauman profiilin kevyelld sulatunkeumalla — hyddyllinen
ohuiden materiaalien hitsauksessa. Hitsit ovat levedmpié ja littedmpid, mikd takaa minimaali-
set puhdistus-/hionta-ajat.

Kohtisuora tekniikka — lanka sy6tetddn suoraan hitsiin. Tétd tekniikkaa kéytetdén ensisijai-
sesti automatisoituihin tilanteisiin tai kun olosuhteet niin vaativat. Hitsisauman profiili on
yleensd korkeampi, ja saavutetaan syvempi tunkeuma.

Vetotekniikka — pistoolia ja lankaa vedetddn pois péin hitsipalosta. Valokaari ja [amp0 kes-

kittyvit hitsisulaan, perusaine saa enemmin lampod, syvemmén sulamisen ja enemmén sula-
tunkeumaa ja hitsisauman profiili on korkeampi.

(A) Push Technique (B) Gun Perpendicular (C) Drag Technique

Litted, tasainen hitsi- Kapeampi hitsisauman Kapea, korkeampi

sauman profiili, profiili, tasainen hitsisauman

kevyt tunkeuma tunkeuma profiili, enemméin
tunkeumaa
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Liikekulma — liikkekulma on kulma vasemmalta oikealle hitsaussuuntaan nihden. 5-15 asteen
litkkekulma on ihanteellinen ja saa aikaan hitsisulan hyvin hallintatason. Y1i 20 asteen liike-
kulma aiheuttaa epdvakaan valokaaren, huonon hitsiaineen siirtymisen, vidhemmén tun-

keumaa, paljon roiskeita, huonon suojakaasun ja heikkolaatuisen hitsisauman.

Kulma 5-15° Ei riittdvasti kulmaa Kulma yli 20°

'
!
i
'| |
\ H |
\

W/ J N
' - et !
’—‘_/‘5/(4 ZZO—‘ ,—‘A__'-:/_t;(((((c'()—‘ ,‘;’T;::;_'_’-?_X‘z‘z:z“,\._'

Huono hallinta,

Hyvé hitsisulan Huonompi hitsisulan
hallintataso, tasainen hallintataso, enemmén epdvakaa valokaari,
litted hitsi roiskeita vihemmaén tunkeumaa,

paljon roiskeita

Kulma tyokappaleeseen — tyokulma on hitsauspistoolin kulma eteen-/taaksepdin tyokappa-
leeseen ndhden. Oikeanlainen tydkulma tuottaa hyvin hitsipalon muodon, estéé reunahaavaa,

epétasaista tunkeumaa, huonoa kaasusuojaa ja huonolaatuista hitsia.

Oikeanlainen kulma Ei riittdvasti kulmaa Liian paljon kulmaa
—=
= —

L
— sh | — 8 |

Huono hallinta,

Hyva hitsisulan Huonompi hitsisulan
hallintataso, hallintataso, enemmén epdvakaa valokaari,
tasainen litted hitsi roiskeita vihemmén tunkeumaa,

paljon roiskeita
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Vapaa lankapituus — vapaa lankapituus on sulattamattoman, kosketinkdrjen paistd esille
tyontyvén langan pituus. Jatkuva tasainen 5—10 mm:n vapaa lankapituus tuottaa vakaan valo-
kaaren ja tasaisen virran kulun, hyvén tunkeuman ja tasaisen sulautuman. Liian lyhyt vapaa
lankapituus aiheuttaa epdvakaan hitsisulan, roiskeita ja kosketinkérjen ylikuumenemisen.
Liian pitkd vapaa lankapituus aiheuttaa epdvakaan valokaaren, tunkeuman ja sulautuman

puuttumisen ja lisdé roiskeita.

Normaali vapaa lankapituus  Liian lyhyt Liian pitka

4 | ﬁ v
I "‘_-J‘ [ —l\ ™

-_____l—-‘ .- ~ ‘-‘l
5-10mm | - | | l |
Y

Tasainen valokaari, Epivakaa valokaari, Epivakaa valokaari,
hyvd tunkeuma, ta- roiskeita, kosketinkér- roiskeita, huono tun-

sainf:n sulautuma, jen ylikuumeneminen  keuma ja sulautuma
hyvé lopputulos

Liikenopeus — litkenopeus on nopeus, jolla pistoolia liikutetaan hitsisaumaa pitkin, ja se mi-
tataan yleensd millimetreind minuutissa. Liikenopeus voi vaihdella olosuhteista ja hitsaajan
taidoista riippuen ja sitd rajoittaa hitsaajan kyky hallita hitsisulaa. Tyontotekniikka sallii no-
peammat litkenopeudet kuin vetotekniikka. Kaasun virtauksen on myos vastattava liike-
nopeutta eli se lisddntyy nopeammalla liikenopeudella ja vihenee hitaammalla nopeudella.
Liikenopeuden on sovittava virranvoimakkuuden kanssa yhteen ja nopeus pienenee materi-

aalin paksuuden ja virranvoimakkuuden lisdéntyessa.

Liian suuri liikenopeus — liian suuri liitkenopeus tuottaa liian vdhan 1dmpda liikkeen milli-
metrid kohti, minki seurauksena hitsilld on vihemmaén tunkeumaa ja sulautumaa. Hitsipalko
jahmettyy erittdin nopeasti ja jittdd kaasun loukkuun hitsiaineeseen aiheuttaen huokoisuutta.
Perusaineeseen voi my0s syntyd reunahaava ja tiyteaineita sisdltdméton ura, kun liikenopeus
on liian suuri, jotta sulametalli voisi virrata valokaaren 1dmmon muodostamaan hitsisauman

kraatteriin.

Liian suuri liikenopeus

Huokoisuus

Korkea, kapea hitsipalko——7 | — ——\\

Reunahaava [,\\ | /- ) /Roiskeita
K

Ei sulautumaa Ei hitsautumissyvyytta
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Liian hidas liikenopeus — liian hidas liikenopeus tuottaa suuren hitsin ilman tunkeumaa ja
sulautumaa. Valokaaren energia kohdistuu pikemminkin hitsisulan yldapuolelle kuin tunkeutuu
perusaineeseen. Tamé tuottaa levedmmaén hitsipalon ja vaadittua enemmaén lisametallia milli-

metrid kohti, minkd seurauksena hitsiaine on huonolaatuista.

Liian hidas liikenopeus

Suuri, leved hitsipalko \
Ei sulautumaa \( -

Huokoisuus

A/Kylméipoimu

\ Ei hitsautumissyvyytta

Oikea liikenopeus — oikea litkenopeus pitdd valokaaren hitsisulan etureunassa ja antaa perus-
aineen sulaa riittdvasti, jotta saadaan aikaan hyva tunkeuma, sulautuma ja hitsisulan kostutus,

jolloin muodostuu hyvilaatuinen hitsiaine.

Oikea liikenopeus
Hyva hitsi-

Tasaisenmuotoinen Saumail uikoreu-
hitsipalko \ ) / nan sulautuma
~ T

Hyvé sivuseindméin Hyvé tunkeuma
sulautuma
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4.3.4 Lankatyypit ja koot

Kiytd oikeaa lankatyyppid hitsattavalle perusaineelle. Kdytd ruostumattomasta teréksestd

valmistettuja lankoja ruostumattomalle terdkselle, alumiinilankoja alumiinille ja terdslankoja

terdkselle.

Kiytd perusaineille pienemmaén halkaisijan lankaa. Kiytd paksummille materiaaleille suurem-

man halkaisijan lankaa ja suurempaa konetta. Tarkasta koneesi suositeltu hitsauskyky.

Katso ohjeena alla olevaa hitsauslangan paksuustaulukkoa.

HITSAUSLANGAN HALKAISIJATAULUKKO

MATERIAALIN
PAKSUUS

SUOSITELLUT LANGAN HALKAISIJAT

0,8

0,9 1,0 1,2

1,6

0,8 mm

0,9 mm

1,0 mm

1,2 mm

1,6 mm

2,0 mm

2,5 mm

3,0 mm

4,0 mm

5,0 mm

6,0 mm

8,0 mm

10 mm

14 mm

18 mm

22 mm

Materiaalin paksuuden ollessa 5,0 mm tai enemmaén saatetaan tarvita monipalkohitsausta tai
liitoksen viistamisté riippuen koneen ampeeriméaarista.
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Kaasun valinta — kaasun kayttotarkoitus MIG-prosessissa on suojata lankaa, valokaarta ja
sulatettua hitsimetallia ilmakehén vaikutuksilta. Useimmat sulatettuun tilaan kuumennetut
metallit reagoivat ilmakehdn ilman kanssa. I[lman suojakaasun suojaa tuotettu hitsi sisaltdisi
vikoja, kuten huokoisuutta, sulautuman puutetta ja kuonasulkeumia. Tamén liséksi osa kaa-

susta ionisoituu (sdhkdisesti varattu) ja auttaa sdhkovirtaa virtaamaan tasaisesti.

Oikea kaasun virtaus on erittdin tirkedd myos hitsausalueen suojaamisessa ilmakehdn vaiku-
tuksilta. Liian alhainen virtaus aiheuttaa riittdméttdmén peittoalueen ja johtaa hitsisaumojen
vikoihin ja epdvakaisiin valokaaren olosuhteisiin. Liian suuri virtaus vetdd ilman kaasupatsaa-
seen ja saastuttaa hitsausvyohykkeen.

Kiytd sopivaa suojakaasua. CO2 on hyvé terdkselle, se tarjoaa hyvét tunkeumaominaisuudet
ja hitsisauman profiili on kapeampi ja hieman korkeampi kuin argon/CO2-seoskaasulla saatu.
Argon/CO2-seoskaasu tarjoaa paremman ohuiden metallin hitsattavuuden ja laajemman
sdatotoleranssin koneessa. Argon 80 % / CO2 20 % on hyvé yleiskdyttdinen seos, joka sovel-

tuu useimpiin kayttdkohteisiin.

Argon CO2 CO2

\ \/

Terdksen tunkeumakuvio
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4.3.5 MIG-hitsauksen vianetsinti

Seuraavassa taulukossa késitelldén joitakin yleisid MIG-hitsauksen ongelmia. Kaikissa lait-

teen héiriotapauksissa on ehdottomasti noudatettava valmistajan suosituksia.

NRO | Ongelma Mahdollinen syy Korjaustoimenpide

Langansyottonopeus

asctottu liian korkeaksi Valitse alhaisempi langansydttonopeus.

Jénnite liian korkea Valitse pienempi jdnniteasetus.

Valitse kaytettdville langalle oikea

Viairé napaisuus asetettu . )
napaisuus — katso koneen asennusohjeesta.

Vapaa lankapituus liian Tuo poltin ldhemmaéksi tyokappaletta.

. ) pitkd
1 Ll?all(l Pal] on Saastunut perusaine Poista perusaineesta aineet, kuten maali,
roiskeita p rasva, Oljy, lika ja valssaushilse.
Kiytd puhdasta ruosteetonta lankaa.
Saastunut MIG-lanka Al voitele lankaa 6ljylld, rasvalla jne.
Tarkista, ettd kaasu on liitetty ja ettd letku-
jen, kaasuventtiilin ja polttimen toiminta ei
Riittdméton tai liian suuri | ole estetty. Aseta kaasun virtausnopeudeksi
kaasuvirtaus 6—12 I/min. Tarkasta letkut ja liittimet
reikien ja vuotojen varalta. Suojaa hitsaus-
vyOhyke tuulelta ja vedolta.
Vairé kaasu Tarkista, ettd kdytetddn oikeaa kaasua.
Tarkista, ettd kaasu on liitetty ja ettd letku-
jen, kaasuventtiilin ja polttimen toiminta ei
Riittdméton tai liian suuri | ole estetty. Aseta kaasun virtausnopeudeksi
kaasuvirtaus 10—15 1/min. Tarkasta letkut ja liittimet
reikien ja vuotojen varalta. Suojaa hitsaus-
vyOhyke tuulelta ja vedolta.
Huokoisuus — Kosteutta perusaineessa E.(;lsta lt<a1kk1 kosteus perusaineesta ennen
pienii onkaloita 1tsausta.
2 tai reikia, jotka Saastunut berusaine Poista perusaineesta aineet, kuten maali,
johtuvat kaasu- p rasva, 0ljy, lika ja valssaushilse
kuplista hitsi- Kivis oubdast teotonta Tank
metallissa Saastunut MIG-lanka dytd puhdasta ruosteetonta lankaa.

Al voitele lankaa 6ljylld, rasvalla jne.

Roiskeista tukkeutunut,
kulunut tai epdmuotoinen | Puhdista tai vaihda kaasusuutin.
kaasusuutin

Puuttuva tai vaurioitunut

kaasunhajotin Vaihda kaasunhajotin.

MIG-polttimen euroliitti-
men O-rengas puuttuu tai | Tarkasta ja vaihda O-rengas.
vaurioitunut
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Langan iskeyty-
minen hitsauk-
sen aikana

Polttimen pitdminen liian
kaukana

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

Hitsausjinnite asetettu
liian alhaiseksi

Lisdd jénnitettd.

Langan nopeus asetettu
liian korkeaksi

Vihenna langansydttonopeutta.

Sulautuman
puute — hitsiaine
ei sula tiaydelli-
sesti perusaineen
tai jatkuvan hit-
sipalon kanssa

Saastunut perusaine

Poista perusaineesta aineet, kuten maali,
rasva, Oljy, lika ja valssaushilse

Ei riittdvasti lammon-
tuontia

Valitse korkeampi jannitealue ja/tai
sadda langannopeus sopivaksi.

Vaira hitsaustekniikka

Pidi valokaari hitsisulan etureunassa.
Pistoolin kulman tydkappaleeseen néhden
tulee olla 5 ja 15 asteen vilill4. Suuntaa va-
lokaari hitsiliitokseen péin.

Sddda tyokulma tai laajenna hitsausrailoa
pohjaan padsemiseksi hitsauksen aikana.
Pida valokaari hetkellisesti sivuseindmissa,
jos kaytit sivuttaisliiketekniikkaa.

Liiallinen sula-
tunkeuma —
hitsiaine sulaa
perusaineen lipi

Liian paljon ldampda

Valitse alhaisempi jdnnitealue ja/tai
sadda langannopeus sopivaksi.

Tunkeuman
puute — matala
sulautuma hitsi-
aineen ja perus-
aineen vililla

Huono ja virheellinen
liitoksen valmistelu

Materiaali liian paksua Liitoksen valmiste-
lun ja rakenteen on sallittava pdésy railon
pohjaan ja samalla ylldpidettdvé asianmu-
kaiset hitsauslangan pidennys- ja kaariomi-
naisuudet. Pidé kaari hitsisulan etureunassa,
pistoolin kulma 5 ja 15 asteessa ja vapaa
lankapituus 5 ja 10 mm:n valilla.

Ei riittdvasti lammon-
tuontia

Valitse korkeampi jannitealue ja/tai sdada
langannopeus sopivaksi. Vdhenna liike-
nopeutta.

Saastunut perusaine

Poista perusaineesta aineet, kuten maali,
rasva, Oljy, lika ja valssaushilse
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4.3.6 MIG-langansyoton vianetsinti

Seuraavassa taulukossa kisitelldéin joitakin yleisid langansyottdongelmia MIG-hitsauksen ai-
kana. Kaikissa laitteen hdiridtapauksissa on ehdottomasti noudatettava valmistajan suosituksia.

NRO | Ongelma Mahdollinen syy Korjaustoimenpide
. o s Tarkista, ettd TIG/MMA/MIG-valintakytkin
Valittu vadrd tila on asetettu MIG-asentoon.
1 Ei langan- Tarkista, ettd langansydttolaitteen/kelapistoo-
syottoa I . . . lin valintakytkin on asetettu langansyotto-
Vdard polttimen valintakytkin asentoon MIG-hitsausta ja kelapistoolia
varten kelapistoolia kéytettdessa.
Séadé langansyotto- ja jannitevalitsimet
Viirin valitsimen sats MIG-hitsausta varten. Virranvoimakkuuden
valitsin on puikkohitsaus- ja TIG-hitsaustilaa
varten.
Valittu viiri napaisuus Valitse kéytettiville langa.lle oikea napaisuus
— katso koneen asennusohjeesta.
Viird langan nopeusasetus Séadé langansydttonopeus.
Viiré jinniteasetus Séada janniteasetus.
Pienen halkaisijan johdot ja pehmeit johdot,
MIG-polttimen johto liian pitka kutel} a?“m.l m, e.lvat“syota hyvin pitkien
polttimien johtojen lépi.
Vaihda poltin lyhyempéén polttimeen.
MIG-polttimen johto mutkalla tai Poista mutka, pienennd kulmaa tai
pidetdén liian terdvassd kulmassa taipumista.
Kosketinkérki kulunut, . P . . .
viiariinkokoinen, vairantyyppinen Vaihda kérki oikeankokoiseen ja -tyyppiseen.
Lankaputki kulunut tai tukkeutunut Viliaikaisena parannuskemong VOl.t y.rlttaa
Epiiyhteniinen/ | (yleisimmit h 5165 ¢ puhaltaa lankaputken puhtaaksi paineilmalla.
yleisimmét huonon sy6ton syyt) . . .
o) keskeytetty On suositeltavaa vaihtaa lankaputki.
langansyotto Vairinkokoinen lankaputki Asenna oikeankokoinen lankaputki.

Tukkeutunut tai kulunut sisddantulon
ohjausputki

Puhdista tai vaihda sisdéntulon ohjausputki.

Lanka kohdistettu véarin kaytto-
rullan uraan

Aseta lanka kayttorullan uraan.

Vaira kayttorullan koko

Asenna oikeankokoinen kéyttorulla; esim.
0,8 mm:n lanka vaatii 0,8 mm:n kéyttérullan.

Valittu védrantyyppinen kayttorulla

Asenna oikeantyyppinen rulla (esim. uritetut
rullat ydintdytelangoille).

Kuluneet kdyttorullat

Vaihda kéyttorullat.

Kaéyttorullan paine liian korkea

Voi litistd4 lankaelektrodin, miké aiheuttaa
sen tarttumisen kosketinkdrkeen;
alenna kéyttorullan painetta.

Liian paljon kiristystd lankakelan
navassa

Vihenni kelan napajarrun kiristysta.

Lanka ristikkéin kelalla
tai sotkeutunut

Poista kela, selvita tai vaihda lanka.

Saastunut MIG-lanka

Kéyté puhdasta ruosteetonta lankaa.
Al voitele lankaa 6ljylld, rasvalla jne.
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5. Puikkohitsauksen asennus ja kaytto

5.1 Puikkohitsauksen asetustyot

Ulostulokaapeleiden liitinta

Ulostulokaapeleiden liitdntd. Tassé hitsauskoneessa on kaksi liitintd. Puikkohitsausta varten
elektrodin pidike on liitetty positiiviseen ja maadoituskaapeli (tydkappale) negatiiviseen liit-
timeen, joka tunnetaan nimelld DCEP. Eri elektrodit vaativat kuitenkin eri napaisuuden opti-
maalisten tulosten saavuttamiseksi, minkd vuoksi napaisuuteen on kiinnitettdvi erityisté

huomiota. Katso oikea napaisuus elektrodin valmistajan tiedoista.

DCEP: Elektrodi liitetty ” +” antoliittimeen.

DCEN: Elektrodi liitetty ” -” antoliittimeen.
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5.2 Puikkohitsausmenetelman kaytto

1. Hitsausmenetelmiin valinta:
1) Paina MENU-ndppéintd pailiittymaissa siirtydksesi toiminnan valintaliittymédéan.
2) Kéénné L-nuppia toiminnan valintaliittyméssi ja valitse puikkohitsausmenetelma.

Vahvista valinta painamalla nuppia. Katso kuva 1.

2. Hitsausparametrien valinta ja asetus:
1) Paina MENU-ndppéinta pailiittymissa siirtydksesi hitsausparametrien asetusliittymé&én.

2) Kédidnnd L-nuppia hitsausparametrien asetusliittyméssd ja valitse tarvittava parametri
ja aseta parametrin arvo kdintdmailld R-nuppia. Vahvista tdimén jélkeen painamalla L- tai R-

nuppia seuraavasti:

Kaytettivissd olevat Kaytettévissd olevat i Bndy
hitsausparametrit hitsausparametrit
kadntdmallad L-nuppia | kéantdmailld R-nuppia [
Kuuma-aloitus 0-10 RO
Kaaripaine 0-10

3. Hitsausjinnitteen asetus:

1) Siirry alla ndkyvéén hitsausliittyméén painamalla ENTER-néppdinta.

42 STICK @ Recall
.

2) Kédanna L-nuppia hitsausliittymissé, aseta hitsausvirta ja vahvista painamalla nuppia.
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5.3 Puikkohitsaus (MMA-hitsaus)

Yksi yleisimmisté kaarihitsaustyypeistd on MMA-hitsaus eli puikkohitsaus. Valokaari sytyte-
tadn sdhkovirralla perusmateriaalin ja sulavan elektrodin sauvan tai puikon véliin. Elektro-
disauva on valmistettu hitsattavan perusmateriaalin kanssa yhteensopivasta materiaalista. Sitd
peittdd sulate, joka vapauttaa kaasumaisia hoyryjd, jotka toimivat suojakaasuna ja muodosta-
vat kuonakerroksen, jotka molemmat suojaavat hitsausaluetta ilmansaasteilta. Itse elektro-
disydén toimii tdytemateriaalina ja sulateainejdimat, jotka muodostavat kuonaa hitsaus-

metallin péille, on kaavittava pois hitsauksen jdlkeen.

|\ <«—— Core wire

."A,/l"\.

.~ \<«— Flux coating

+ ——Gas shield from flux melt
Power Source "', ".I / . .
- \ \ By Arc with core wire melt
. \ A2 .
. L/‘TJ 7 3 — Flux residue forms slag cover
O H\w27 _— Weld metal
J

\ |
\ }

e Valokaari sytytetdén niin, ettd elektrodi
Core wire koskettaa lyhyesti perusainetta.
e Kaaren kuumuus sulattaa perusaineen pinnan

ja muodostaa hitsisulan elektrodin padhén.

Flux coating o Sulanut elektrodimetalli siirtyy valokaaren
yli hitsisulaan ja muuttuu lisimetalliksi.
e Elektrodin pinnoitteesta muodostuva kuona
(\ “;_ Base metal peittéi ja suojaa téitd saostumaa.

e Valokaarta ja sen vilitontd aluetta ympéaroi

suojakaasuilmakeha.
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MMA -elektrodeissa (puikko) on kiinted
metallilankasydédn ja sulatepinnoite.

Protective gas Néma elektrodit tunnistetaan langan halkaisijan

,y,{ / \) ja kirjain- ja numerosarjojen perusteella.
\(' ) ] \\ - /,/} Arc Kirjaimet ja numerot maarittdvat metalliseoksen
{ ) [ ja elektrodin kayttotarkoituksen.
| \

Metallilankasydén toimii valokaarta ylldpitdvén virran johtimena. Tdytelanka sulaa ja

siirtyy hitsisulaan.

Suojatun metallikaarihitsauselektrodin paillystettéd
er kutsutaan sulatteeksi.
" Elektrodin pinnalla oleva sulate suorittaa monia
toimintoja, esimerkiksi:

e se tuottaa suojakaasua hitsausalueen ympdrille

A ~—Slag
SN U2 e se tuottaa sulatus- ja hapenpoistoainetta
‘\L\( ,f“ll. OI \\ /7 '

'Weld pool  * jédhtyessddn se muodostaa suojaavan kuona-

kerroksen hitsauskohdan péélle
= se madrittdd kaariominaisuudet

= se lisdd seosaineita.

Paillystettyjd hitsauspuikkoja kdytetddn moniin tarkoituksiin hitsauslisdaineen hitsisulaan

siirtdmisen lisdksi. Ndmai lisdtoiminnot saadaan pédasiassa pdéllystamélla elektrodi.

5.4 Puikkohitsauksen (MMA-hitsauksen) perusteet

Elektrodin valinta
Yleensd elektrodin valinta on helppoa, koska pitdé valita vain sellainen elektrodi, jolla on

sama koostumus kuin perusmetallilla. Joillekin metalleille voidaan kuitenkin valita useita
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elektrodeja, joiden erityisominaisuudet sopivat tietylle tydlle. On suositeltavaa kysyd neuvoa

jalleenmyyjéltéd oikeanlaisen elektrodin valinnasta.

Elektrodin koko

Elektrodin koko riippuu yleensa hitsatta-
Mater}aalln keski- Elektr(.)d1.n suos.lt‘eltu van alueen paksuudesta. Miti paksumpi

madrdinen paksuus maksimihalkaisija . . ‘ .
alue, sitd suurempi elektrodi vaaditaan.
1,0-2,0 mm 2,5 mm Taulukossa esitetddn elektrodien enim-
2,0-5,0 mm 3,2 mm mdiskoko, jota voidaan mahdollisesti
5,0-8,0 mm 4,0 mm kéyttdd alueen eri paksuuksille yleiskéyt-

> 8,0 mm 5,0 mm toiselld (tyyppi 6013) elektrodilla.

Hitsausvirta (virranvoimakkuus)

Elektrodin koko Virta-alue Oikean virran valinta tietylle tydlle on
g mm (ampeeria) tarked tekija kaarihitsauksessa. Jos virta
2,5 mm 60-95 on asetettu liian alhaiseksi, on vaikeaa
3,2 mm 100-130 sytyttdd ja yllapitdd vakaata valokaarta.
4,0 mm 130—165 Elektrodilla on taipumus tarttua tydkap-
5,0 mm 165-260 paleeseen, sulatunkeuma on huono ja hit-

sipalot selvisti pydristyneilld profiileilla
kerrostuvat. Liian korkeaa virtaa seuraa elektrodin ylikuumeneminen, joka johtaa reunahaa-
vaan ja perusaineen ldpipalamiseen ja liialliseen roiskeiden muodostumiseen. Normaalia vir-
taa tietylle tydlle voidaan pitdd suurimpana mahdollisena, kun sitd voidaan kdyttdd ilman
tyokappaleen ldpipalamista, elektrodin ylikuumenemista tai karkeita roiskeita. Taulukossa esi-

tetddn yleiskayttoiselle tyypin 6013 elektrodille yleensa suositellut virta-alueet.

Valokaaren pituus

Valokaari sytytetddn raapaisemalla elektrodilla tyokappaletta varovasti, kunnes valokaari
muodostuu. Kaaren oikealle pituudelle on olemassa yksinkertainen sidénto: sen tulisi olla lyhin
kaari, joka antaa hyvén pinnan hitsille. Liian pitké kaari vihentdd sulatunkeumaa, aiheuttaa
roiskeita ja tuottaa hitsille karkean pinnan. Liian lyhyt kaari aiheuttaa elektrodin tarttumisen
ja johtaa huonolaatuisiin hitsauksiin. Késikdyttdisen hitsauksen yleisend nyrkkisddnténa on,

ettd kaaren pituus ei saa olla suurempi kuin tiytelangan halkaisija.
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Elektrodin kulma

Elektrodin kulma tydkappaleeseen on tirked metallin tasaisen siirtymisen varmistamiseksi.
Kun suoritat jalkohitsausta, teet pienahitsié, vaakahitsii tai lakihitsausta, elektrodin kulma on
yleensd 5—15 astetta liikesuuntaa kohti. Kun teet pystyhitsausta, elektrodin kulman tulisi olla

80 ja 90 asteen vililld tyokappaleeseen ndhden.

Liikenopeus

Elektrodia tulisi litkuttaa hitsattavan liitoksen suunnassa nopeudella, joka antaa vaaditun hit-
sipalon koon. Elektrodia ohjataan samalla alaspiin, jotta valokaaren pituus pysyy oikeana
koko ajan. Liian suuret litkkenopeudet johtavat huonoon sulautumaan, sulatunkeuman puuttee-
seen jne., kun taas liian hidas liitkenopeus johtaa usein valokaaren epévakauteen, kuonasul-

keumiin ja huonoihin mekaanisiin ominaisuuksiin.

Materiaalin ja liitoksen valmistelu

Hitsattavan materiaalin tulee olla puhdas eiké siiné saa olla kosteutta, maalia, 6ljy4, rasvaa,
valssaushilsettd, ruostetta tai mitddn muuta materiaalia, joka estdé valokaarta ja saastuttaa hit-
sausmateriaalia. Liitoksen valmistelu riippuu kéytettivastd menetelmistd, sahauksesta, 14vis-
tyksestd, leikkaamisesta, tyostostd, polttoleikkauksesta yms. Reunojen on oltava puhtaita ja

eikd niissé saa olla epdpuhtauksia. Liitoksen tyyppi madrdytyy valitun kdyttokohteen mukaan.

5.5 Puikkohitsauksen vianetsinta

Seuraavassa taulukossa kasitellddn joitakin yleisid puikkohitsauksen ongelmia. Kaikissa lait-

teen héiriotapauksissa on ehdottomasti noudatettava valmistajan suosituksia.

NRO | Ongelma Mahdollinen syy Korjaustoimenpide

Epétéaydellinen hitsauspiiri

Tarkista, ettd maadoituskaapeli on lii-
tetty. Tarkasta kaikki kaapelikytkennit.

1 Ei valokaarta Valittu vaira tila kytkin on valittu,

Tarkista, ettd puikkohitsauksen valinta-

Ei virransyottod . .
Ja saa virtaa.

Tarkasta, ettd kone on kytketty paille

Valokaari liian pitka Lyhenna valokaaren pituutta.
Huokoisuus — pienid Poista perusaineesta kosteus ja aineet
2 onkaloita tai reikia, Tydkappale likainen, peru | KOSIEUS ] ’
. . . kuten maali, rasva, dljy, lika ja
jotka johtuvat kaasu- saastunut tai kostea .
h - . valssaushilse.
taskuista hitsimetallissa
Kosteat elektrodit Kayti vain kuivia elektrodeja.
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Liian paljon roiskeita

Virranvoimakkuus
litan suuri

Vihennd virranvoimakkuutta tai
valitse suurempi elektrodi.

Valokaari liian pitka

Lyhennd valokaaren pituutta.

Hitsi sijaitsee yliosassa,
ei sulautumaa

Riittdmaton [Ammonsyotto

Lisaa virranvoimakkuutta tai
valitse suurempi elektrodi.

Tydkappale likainen,
saastunut tai kostea

Poista perusaineesta kosteus ja aineet,
kuten maali, rasva, dljy, lika ja
valssaushilse.

Huono hitsaustekniikka

Kaéyti oikeaa hitsaustekniikkaa
tai pyydad apua oikean tekniikan
16ytamiseksi.

Sulatunkeuman puute

Riittdmaton [Ammonsyotto

Lisaa virranvoimakkuutta tai
valitse suurempi elektrodi.

Huono hitsaustekniikka

Kaéyti oikeaa hitsaustekniikkaa
tai pyydad apua oikean tekniikan
16ytamiseksi.

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
— ldpipalaminen

Liian suuri [ammonsyotto

Vihennd virranvoimakkuutta tai
kiytd pienempda elektrodia.

Vééra liikenopeus

Yrité lisdtd hitsausnopeutta.

Epitasainen hitsin
ulkoniko

Epévakaa kasi, tarisevd
kési

Kéytd mahdollisuuksien mukaan
kahta kétté, harjoittele tekniikkaasi.

Vetely — perusaineen
liike hitsauksen aikana

Liian suuri [ammonsyotto

Vihennd virranvoimakkuutta tai
kiytd pienempda elektrodia.

Huono hitsaustekniikka

Kaéyti oikeaa hitsaustekniikkaa
tai pyydad apua oikean tekniikan
16ytamiseksi.

Huono liitoksen valmis-
telu tai littoksen 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 epi-
tavallisilla valokaaren
ominaisuuksilla

Védrd napaisuus

Vaihda napaisuus, tarkista oikea
napaisuus elektrodin valmistajalta.
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6. TIG-hitsauksen asennus ja kaytto

6.1 TIG-hitsauksen asennus

(1) Tyonnd maadoituskaapelin pistoke koneen etupuolella olevaan positiiviseen pistorasiaan
ja kirista.

(2) Kytke hitsauspoltin etupaneelissa sijaitsevaan negatiiviseen pistorasiaan ja kirista.

(3) Kytke polttimen kytkimen ohjauskaapeli koneen etupuolella olevaan 9-nastaiseen pisto-
rasiaan.

(4) Liitd TIG-pistoolin kaasujohto koneen etupuolella olevaan ulostulon kaasuliittimeen.
Tarkista vuodot!

(5) Liitd kaasunsédéddin kaasupulloon ja kaasuletku kaasunsdédtimeen. Tarkista vuodot!

(6) Liita kaasuletku koneen takapaneelissa sijaitsevaan kaasun liityntdyhteen pikalukitus-

liittimell4. Tarkista vuodot!

IAITIIANIAANNANNY

TTTT—

Power cable
Connect with the output
switch in electric box on site

(7) Liita hitsauskoneen verkkokaapeli sahkoverkkoon. Tarkista, ettd sihkdverkon maadoitus

on kunnossa ja varustettu vikavirtasuojalla sekd 16 A:n hitaalla sulakkeella.
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6.2 TIG-Lift-hitsausmenetelman kaytto

1. Hitsausmenetelmén valinta:
1) Paina MENU-ndppéintd pailiittymissa siirtydksesi toiminnan valintaliittymédan.
2) Kéénné L-nuppia toiminnan valintaliittyméssa ja valitse TIG-Lift-hitsausmenetelma.

Vahvista valinta painamalla nuppia. Katso kuva sivulta 10.

2. Hitsausparametrien valinta ja asetus:
1) Paina MENU-ndppéinta pailiittymissa siirtydksesi hitsausparametrien asetusliittyméén.

2) Kédanni L-nuppia hitsausparametrien asetusliittyméssi, valitse vaadittu parametri ja kddnna

R-nuppia asettaaksesi arvon parametrille. Vahvista painamalla L- tai R-nuppia (ks. alla).

Kaytettdvissd olevat Kaytettdvissd olevat
hitsausparametrit hitsausparametrit
kddntdmalld L-nuppia | kdantdmailld R-nuppia

Parameter (LIFT TIG)

Kaksi-/nelitahti 2T/4T
Esivirtaus 0-2s | | Post-flow Down Slope

Virran lasku 0-10s

Jalkivirtaus 0-10s

3. Hitsausvirran asetus:
1) Siirry alla ndkyvéén hitsausliittyméén painamalla ENTER-néppdinté.

i W Save t LIFT TIG & Recall L
- > - 1 1 1 3
3 8

2) Kédanna L-nuppia hitsausliittymissé, aseta hitsausvirta ja vahvista painamalla nuppia.
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4. Kiristd TIG-polttimen elektrodi ja kaasukuppi kiinni ja varmista, ettd ne on asennettu
oikein. Kdytd tyohon oikeankokoista ja -tyyppisté volframielektrodia. Volframielektrodi vaatii

teroitetun kérjen DC-hitsaukseen.

5. Aseta kaasukupin ulkoreuna tydkappaleelle volframielektrodin ollessa 1-2 mm:n pééssi

tyokappaleesta. Aktivoi kaasun virtaus ja hitsausvirta painamalla pitk&én polttimen kytkinta.

6. Kierrd kaasukuppia eteenpdin pienelld liikkeelld niin, ettd volframielektrodi koskettaa tyo-

kappaletta.

7. Kierrd kaasukuppia nyt vastakkaiseen suuntaan, jotta voit nostaa volframielektrodin tyo-

kappaleesta valokaaren aikaansaamiseksi.

8. Lopeta hitsaus vapauttamalla liipaisin.

6.2.1 VALOKAAREN NOSTOSYTYTYS TIG-hitsauksessa
(volframi-suojakaasuhitsaus)

Nostosytytys on valokaaren sytytysmuoto, jossa koneissa on alhainen, vain muutaman voltin
elektrodijiannite, parin ampeerin virtarajalla (selvésti alle sen rajan, joka aiheuttaa metallin
siirtymisen ja hitsin tai elektrodin saastumisen). Kun kone havaitsee, ettd volframi on poistu-
nut pinnalta ja kipind on muodostunut, se lisdéd vilittomasti (muutamassa mikrosekunnissa)
tehoa ja muuntaa kipindn tdydeksi valokaareksi. Se on yksinkertainen, turvallinen ja edullinen
vaihtoehto HF-kipindsytytykselle (suurtaajuuksinen) ja ylivoimainen kaaren sytytysmene-

telmé raapaisusytytykseen verrattuna.

Kaasunvirtaus V(ilframi koskettaa . Muodostettu ',
T tyokappaleita A Valokaaren | ‘I,' e TIG- v
. SN 1’ / . ( '
Volframi pois ) sytytys )/ ,',,‘ valokaari \ |/ 1
"

/e
4 1
[

1/ { i/

tyokappaleesta P .

Aseta suutin tydkappa-  Heiluta poltinta sivuttain  Heiluta poltinta takai-  Nosta poltin va-
leen pdille ilman ettd  piin ettd volframi kosket- sin vastakkaiseen suun- lokaaren yllapiti-
volframi koskettaa kap- (a5 tyokappaletta, ja pidd taan, valokaari syttyy, miseksi.
paletta. hetken aikaa. kun volframi nousee

pois tydkappaleesta.
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6.3 DC-TIG-hitsaus

DC-virtaldhde kayttda nk. tasavirtaa, jossa elektroneina tunnetut padsahkokomponentit virtaa-
vat vain yhdesséd suunnassa miinusnavasta (liitin) plusnapaan (liitin). Tasavirtapiirissd on kéy-
- tossd sdhkoinen periaate, joka tulisi aina ottaa huomioon mita

30% tahansa tasavirtapiirid kaytettdessd. Tasavirtapiirin yhteydessa

70 % energiasta on aina positiivisella puolella. Tdmi on ym-

' marrettdva, koska se madrittdd, mihin liittimeen TIG-poltin lii-
;’ tetddn (tdmd sddntd pdatee myOs muihin tasavirtahitsauksen
+ | Y J muotoihin).

DC-TIG-hitsaus on prosessi, jossa valokaari sytytetddn
l '/ argongas  yolframielektrodin ja metallisen tydkappaleen viliin.

Inerttikaasun virtaus suojaa hitsialuetta ja estdd volframin,

hitsisulan ja hitsialueen saastumisen. Kun TIG-kaari sy-
— tytetdén, inertti kaasu ionisoituu ja tulistuu muuttaen mo-
power source nozzle lekyylisen rakenteensa, mikd muuntaa sen plasmavirraksi.

+ / fI Tédma volframin ja tydkappaleen vililld virtaava plasma-
T_’_, | virta on TIG-valokaari, joka voi olla jopa 19.000 °C

kuuma. Se on erittdin puhdas ja keskitetty kaari, mika

tuottaa useimpien metallien hallitun sulamisen hitsisulaan. TIG-hitsaus tarjoaa kayttéjélle

mahdollisimman paljon joustavuutta hitsata mitd erilaisimpia materiaaleja, paksuuksia ja

tyyppejd. DC-TIG-hitsaus on myds puhtain hitsaustapa ilman kipindita tai roiskeita.
Valokaaren voimakkuus on verrannolli-
nen volframista virtaavaan virtaan. Hit-
saaja sditelee hitsausvirtaa kaaren tehon
sadtdmiseksi. Ohuet materiaalit vaativat

low high tyypillisesti vahemmain tehokasta valo-
current current

| U | | {__ | kaarta, joka pienemmélld kuumuudella

sulattaa materiaalin, joten tarvitaan vé-
hemmén virtaa (ampeereita). Paksumpi materiaali vaatii tehokkaampaa ja kuumempaa valo-

kaarta, jolloin tarvitaan enemmaén virtaa (ampeereita) materiaalin sulattamiseen.
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6.4 TIG-hitsauksen sulatustekniikka

Manuaalista TIG-hitsausta pidetddn usein vaikeimpana kaikista hitsausprosesseista. Koska
hitsaajan on ylldpidettdva lyhyt kaaren pituus, vaaditaan suurta huolellisuutta ja taitoa estdé
elektrodin ja tyokappaleen vélinen kosketus. Samoin kuin happi-asetyleeni-poltinhitsauksessa
TIG-hitsaus yleensd vaatii kaksi kéttd ja useimmissa tapauksissa hitsaajan on syotettidva hit-

sauslanka késin hitsisulaan toisella kidelld ja kdytettdva hitsauspoltinta toisella kadelld.

Jotkin ohuita materiaaleja yhdistdvid hitsauksia voidaan kuitenkin tehdd ilman lisdmetallia,
kuten reunoja, kulmia ja puskusaumoja. Tdma tunnetaan nimelld sulahitsaus, jossa metalli-
kappaleiden reunat sulatetaan yhteen kayttdmalla vain TIG-valokaaren kehittdméad kuumuutta

ja kaarivoimaa.

Travel direction

~
_—

| g —

Form a weld pool Angle torch Move the torch slowly
and evenly forward

Kun valokaari on sytytetty, polttimen volframia pidetdan paikoillaan, kunnes hitsisula on muo-
dostunut. Volframin pydrivé liike auttaa luomaan halutun kokoisen hitsisulan. Kun hitsisula
on muodostunut, kallista poltinta noin 75 asteen kulmassa ja etene rauhallisesti ja tasaisesti

liitossaumaa pitkin samalla sulattamalla materiaalit yhteen.

6.4.1 TIG-hitsaus hitsauslankatekniikalla

TIG-hitsauksessa on monissa tilanteissa liitettdvd hitsauslanka hitsisulaan hitsin vahvista-
miseksi ja vahvan hitsin luomiseksi. Kun valokaari on sytytetty, polttimen volframia pidetddn
paikoillaan, kunnes hitsisula on muodostunut. Volframin pydriva liike auttaa luomaan halutun
kokoisen hitsisulan. Kun hitsisula on muodostunut, kallista poltinta
noin 75 asteen kulmassa ja etene rauhallisesti ja tasaisesti liitos-
saumaa pitkin. Hitsauslisdaine johdetaan hitsisulan etureunaan.
Hitsauslankaa pidetédn yleensd noin 15 asteen kulmassa ja syote-

tddn hitsisulan etureunaan. Valokaari sulattaa hitsauslangan hitsisu-

laan, kun poltinta liikutetaan eteenpdin. Myds taputtelutekniikkaa

voidaan kéyttdd lisdtyn hitsauslangan médrin siddtdmiseen. Lanka

52



WAMETA MULTIMIG 250 LCD kéyttoohje

syOtetddn hitsisulaan ja vedetdén takaisin toistuvasti, kun poltinta liikutetaan hitaasti ja tasai-
sesti eteenpdin. Hitsauksen aikana on tirkeédd pitdé hitsauslangan sulanut paa kaasusuojan si-

salld, silld se estdd langan paétd hapettumasta ja saastuttamasta hitsisulaa.

6.5 Volframielektrodit

Volframi on harvinainen metallinen elementti, jota kdytetddn TIG-hitsauselektrodien valmis-
tamiseen. TIG-prosessi luottaa volframin kovuuteen ja korkean lampétilan kestédvyyteen hit-
sausvirran 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 siité,
kiytetddnkod AC- tai DC-hitsausvirtaa. Volframielektrodit on virikoodattu, mikd mahdollistaa
niiden helpon tunnistamisen. Alla esitelldédn Uuden-Seelannin ja Australian markkinoilta 16y-

tyvét yleisimmin kdytetyt volframielektrodit.

Torioitu _

Torioidut volframielektrodit (AWS-luokitus EWTh-2) siséltidvit vahintddn 97,30 % volframia
ja 1,70-2,20 % toriumia ja niitd kutsutaan 2 %:n toriumseosteisiksi. Ne ovat yleisimmin kay-
tettyjd elektrodeja nykyéén, ja niitd suositaan niiden pitkdik&isyyden ja helppokéyttdisyyden
vuoksi. Toriuminiin liittyy pieni radioaktiivinen vaara, ja monet kdyttédjdt ovat siirtyneet mui-
hin vaihtoehtoihin. Radioaktiivisuuden osalta torium on alfaséteilijd, mutta kun se eristetddn
volframimatriisiin, riskit ovat hiavidvén pienid. Toriumseosteinen volframi ei saisi joutua kos-
ketukseen avohaavojen tai avoviiltojen kanssa. Huomattavampi vaara hitsaajalle on, jos to-
riumoksidia padsee keuhkoihin. Tdma voi tapahtua, jos hitsauksen aikana altistutaan hoyryille
tai nielldéin ainetta/p6lya volframin hiomisen aikana. Noudata valmistajan varoituksia, ohjeita

ja kayttoturvallisuustiedotetta sen kaytossa.

E3 (vérikoodi: purppuranpunainen) _
E3-volframielektrodit (AWS-luokitus EWG) siséltivit vahintdin 98 % volframia ja maks. 1,5 %
lantaania ja pienid prosenttimiérid zirkoniumia ja yttriumia; niitd kutsutaan E3-volframiksi.

E3-volframielektrodit tuottavat samanlaisen johtavuuden kuin toriumseosteiset elektrodit.

Yleensa tdma tarkoittaa sitd, ettd E3-volframielektrodit ovat vaihtokelpoisia toriumseosteisten
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elektrodien kanssa tarvitsematta merkittavésti muuttaa hitsausprosessia. E3 tarjoaa ensiluok-
kaisen valokaaren sytytyksen, elektrodin kidytt6iéin ja kokonaiskustannustehokkuuden. Kun
verrataan E3-volframielektrodeja 2 %:n toriumseosteiseen volframiin, E3 vaatii vihemmaén
uusintahiontaa ja takaa pidemmén kokonaiskdyttdidn. Testit ovat osoittaneet, ettd sytytysviive
E3-volframielektrodeilla todellakin paranee ajan my6té, kun taas 2 %:n toriumseosteinen vol-
frami alkaa huonontua jo 25 sytytyksen jilkeen. Vastaavalla antoteholla E3-volframielektrodit
toimivat viiledmpind kuin 2 %:n toriumseosteinen volframi, mikd pidenti kérjen kokonais-
kayttoikdd. E3-volframielektrodit toimivat hyvin vaihto- tai tasavirralla. Niitd voidaan kayttia
positiivisella tai negatiivisella tasavirtaelektrodilla, jonka kérki on terdva, tai ne voidaan pal-

louttaa vaihtovirtaldhteessd kayttod varten.

Ceriumseosteinen (virikoodi: oranssi) | |

Ceriumseosteiset volframielektrodit (AWS-luokitus EWCe-2) siséltivit vahintddn 97,30 %
volframia ja 1,80-2,20 % ceriumia ja niistd kdytetddn nimitystd 2 %:n ceriumseosteinen.
Ceriumseosteiset volframit toimivat parhaiten tasavirtahitsauksessa heikkovirta-asetuksilla.
Niilld on erinomaiset kaaren sytytysominaisuudet alhaisella virranvoimakkuudella, ja niistd
on tullut suosittuja sellaisilla kdyttoaloilla kuten kiertdvien putkien hitsauksessa ja ohutlevyn
tyOstdssd. Niitd voidaan parhaiten kéyttdd hiiliterdksen, ruostumattoman terdksen, nikkeli-
seosten ja titaanin hitsaamiseen ja joissakin tapauksissa ne voivat korvata 2 %:n toriumseos-
teiset elektrodit. Ceriumseosteinen volframi soveltuu parhaiten alemmille virranvoimak-
kuuksille ja se kestdd kauemmin kuin toriumseosteinen volframi. Korkeammat virranvoimak-

kuussovellukset on parasta jittdd lantaaniseosteiselle volframille.

Lantaaniseosteinen (vérikoodi: kulta) | |

Lantaaniseosteiset volframielektrodit (AW S-luokitus EWLa-1.5) sisdltavét vahintdén 97,80 %
volframia ja 1,30-1,70 % lantaania, ja ne tunnetaan nimell& 1,5 %:n lantaaniseosteinen. Néilla
elektrodeilla on erinomaiset valokaaren sytytysominaisuudet, alhainen sulatusnopeus, hyva
valokaaren vakaus ja erinomaiset uudelleensyttymisominaisuudet. Lantaaniseosteisilla volfra-
meilla on samat johtavuusominaisuudet kuin 2 %:n toriumseosteisella volframilla. Lantaani-
seosteiset volframielektrodit ovat ihanteellisia, jos halutaan optimoida hitsauksen
suorituskyky. Ne toimivat hyvin negatiivisella vaihtovirta- tai tasavirtaelektrodilla, jonka
kérki on terdvd, tai ne voidaan pallouttaa siniaaltoisessa vaihtovirtaldhteessd kayttod varten.
Lantaaniseosteinen volframi sdilyttdd kédrjen terdvédnd, mikd on etuna hitsattaessa terdstd ja

ruostumatonta terdstd kanttiaaltoisesta virtaldhteesti tulevalla tasavirralla tai vaihtovirralla.
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Zirkoniumseosteinen (virikoodi: valkoinen) l
Zirkoniumseosteiset elektrodit (AWS-luokitus EWZr-1) siséltivit vihintddn 99,10 % volfra-
mia ja 0,15-0,40 % zirkoniumia. Yleisimmin vaihtovirtahitsauksessa kiytettivad zirkonium-
seosteinen volframi tuottaa erittdin vakaan valokaaren ja kestdd volframin rdiskymisti. Se on
ihanteellinen vaihtovirtahitsauksessa, koska se sdilyttdd palloutuneen kérjen ja kestda erittdin
hyvin saastumista. Sen sdhkonjohtokyky on yhtd suuri tai suurempi kuin toriumseosteisen

volframin. Zirkoniumseosteista volframia ei suositella tasavirtahitsaukseen.

Volframielektrodien luokitus hitsausvirtojen perusteella

Volframin Tasavirta/ampeerit Vaihtovirta/ampeerit | Vaihtovirta/ampeerit
halkaisija Poltin negatiivinen Balansoimaton aalto Balansoitu aalto

valilla 2 % torioitu 0,8 %:n zirkonium- 0,8 %:n zirkonium-

seosteinen seosteinen

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

6.6 Volframin valmistelu

Kiytd 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, virheelli-
syyksiin tai huonoihin, silmélle ndkyméttomiin pinnan pinnoitteisiin, mitkd osaltaan vaikut-
tavat hitsauksen yhteensopimattomuuteen ja hitsausvirheisiin.

Hio volframia aina pituussuuntaisesti hiomalaikalla. Volframielektrodit valmistetaan siten,
ettd rakeen molekyylinen rakenne kulkee pituussuunnassa, joten hiominen poikittain tarkoit-
taa hiomista raetta vastaan. Jos elektrodit maadoitetaan poikittaissuunnassa, elektronien on

hypéttivi hiontajilkien yli ja valokaari voi syttyd ennen kérked ja alkaa vaeltaa. Kun hiotaan
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pituussuunnassa rakeen suuntaan, elektronit virtaavat tasaisesti ja helposti volframikérjen paa-

hin. Valokaari syttyy suoraan ja pysyy kapeana, keskitettynd ja vakaana.

don't grind across
grind longitudinal on the the grinding wheel

grinding wheel ) \ Z

k N —

Elektrodin karki/littei

Volframielektrodin muoto on térked prosessimuuttuja tarkkuuskaarihitsauksessa. Kérjen/lit-
tedn koon hyvilld valinnalla on useita etuja. Mité littedmpi kérki, sitd todennidkdisemmin ta-
pahtuu valokaaren vaeltamista ja sitd vaikeammin kaari syttyy. Littedn koon nostaminen
maksimitasolle, mikd yhé sallii valokaaren syttyd ja poistaa kaaren vaeltelun, parantaa kuiten-
kin hitsin tunkeumaa ja pidentéd elektrodin kéyttoikad. Jotkut hitsaajat hiovat elektrodit teré-
vikarkisiksi, mikd helpottaa valokaaren sytyttdmistd. Vaarana on kuitenkin huonontunut

hitsausteho sulaneen kérjen johdosta ja mahdollisuus, ettd kirki putoaa hitsisulaan.

Elektrodin railokulma/kartio — DC-hitsaus

2.5 times tungsten diameter

|

‘\_J<_ flat tip 2} ><— pointed tip

Qe
y/'f\

Tasavirtahitsaukseen tarkoitetut volframielektrodit tulee hioa pituussuuntaisesti ja saman-
keskisesti timanttilaikoilla mairéttyyn railokulmaan kirjen/littedin koon valmistelun yhtey-
dessd. Eri kulmat tuottavat erilaisia kaaren muotoja ja tarjoavat erilaisia hitsin tunkeuma-

kykyja. Yleensd tylpemmit elektrodit, joilla on suurempi railokulma, tarjoavat seuraavia etuja:

* Ne kestivit kauemmin.
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Parempi hitsin tunkeuma.

Kapeampi valokaaren muoto.

- '/'\’“»»,;,»»1» Al
8\ ( & flat spot diameter
/ — — i

Ne pystyvit kiyttiméin enemmin ampeereja -
Terdvimmat elektrodit, joilla on pienempt railokutma (& o
| N D

Ne tarjoavat vihemmaén kaarihitsia.
Niilld on levedmpi valokaari.

Niilld on yhdenmukaisempi valokaari.

Railokulma méadrittdé hitsipalon muodon ja koon. Yleensd kun railokulma kasvaa, tunkeuma

kasvaa ja hitsipalon leveys pienenee.

Volframin Kaérjen Pysyvi railo- Virta-alue Virta-alue
halkaisija | halkaisija (mm) kulma (aste) (ampeeri) Pulssitetut ampeerit

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

6.7 T1G-pistoolin kytkinohjaus

Pistoolin
kytkin

Sddda virran rullapyoraa.
Kun pyoritit sitd eteenpiin,
virta lisdéntyy ja alenee, kun
pyOritét sitd taaksepdin.
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, Trigger
Switch

Kaukosddtimen pistorasia

OWNU#TN—‘
Qa

Remote Amps

Pistopuikko

Toiminto

[u—

Ei kytketty

Liipaisinkytkimen tulo

Liipaisinkytkimen tulo

Ei kytketty

10k ohmia (maksimi), kytkentd 10 k ohmin kaukosddtimen potentiometriin

Nolla ohmia (minimi), kytkentd 10 k ohmin kaukoséddtimen potentiometriin

Ei kytketty

Potentiometrin liuku, kytkentd 10k ohmin kaukosédédtimen potentiometriin

O || N|n|b ||

Ei kytketty

6.8 DC-TIG-hitsauksen vianetsinta

NRO | Ongelma

Mahdollinen syy

Korjaustoimenpide

Volframi

Vaira kaasu tai ei kaasua

Kiytd puhdasta argonia. Tarkista, ettd
kaasupullossa on kaasua, ettd se on liitetty,
kytketty pddlle ja ettd polttimen venttiili
on auki.

Riittdméaton kaasuvirtaus

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

palaa Takakantta ei ole asennettu

nopeasti pois kunnolla

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

Poltin liitetty tasavirtaan +

Liitd poltin 1&htoliittimeen DC-.

Kiytetadn véadrinlaista
volframia

Tarkasta ja vaihda volframityyppi
tarvittaessa.

Volframi hapettunut
hitsauksen péatyttya

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

Pid4 volframi erossa hitsisulasta.
Nosta poltinta niin, ettd volframi on

hitsisulaan 2-5 mm tydkappaleen yldpuolella.
Saastunut
volframi
: Esté hitsauslankaa koskettamasta volframia
Hitsauslanka koskettaa . . e 1
. hitsauksen aikana, sy6td hitsauslankaa
volframia .. . N
hitsisulan etureunaan volframin edessa.
Kiytd puhdasta argonia. Kaasu on liitetty.
Tarkasta, ettd letkujen, kaasuventtiilin tai
Vaird kaasu / huono kaa- | polttimen toiminta ei ole estetty.
sunvirtaus / kaasuvuoto Aseta kaasun virtaus arvoon 6—12 1/min.
Tarkasta, ettd letkuissa ja venttiileissé ei ole
) reikid, vuotoa jne.
Huokoisuus -

huono hitsin
ulkoniké ja viri

Saastunut perusaine

Poista perusaineesta kosteus ja aineet,
kuten maali, rasva, 0ljy ja lika.

Saastunut hitsauslanka

Poista rasva, 0ljy tai kosteus lisdimetallista.

Vaira hitsauslanka

Tarkasta hitsauslanka ja vaihda tarvittaessa.

Kellertavia jaa-
maii/savua alu-
miinioksidilla
tiytetyssi suutti-
messa ja haalis-
tunut volframi

Vairi kaasu

Kiytd puhdasta argonkaasua.

Riittdméaton kaasuvirtaus

Aseta kaasun virtausnopeudeksi
10—15 I/min.

Alumiinioksidilla taytetty
kaasusuutin on liian pieni

Muuta alumiinioksidilla tdytetyn
kaasusuuttimen kokoa suuremmaksi.

Epavakaa
valokaari
DC-hitsauksen
aikana

Poltin liitetty tasavirtaan +

Liitd poltin 1&htoliittimeen DC-.

Saastunut perusaine

Poista perusaineesta aineet, kuten maali,
rasva, Oljy, lika ja valssaushilse.

Volframi on saastunut

Poista 10 mm saastunutta volframia ja hio
volframi uudelleen.

Valokaari liian pitkd

Laske poltinta niin, ettd volframi on
2-5 mm tydkappaleen yldpuolella.
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Valokaari
vaeltaa
DC-hitsauksen
aikana

Huono kaasunvirtaus

Tarkasta ja aseta kaasun virtausnopeudeksi
10-15 1/min.

Viird valokaaren pituus

Laske poltinta niin, ettd volframi on
2-5 mm tydkappaleen yldpuolella.

Viairanlainen volframi tai
huonossa kunnossa

Tarkasta, ettd kdytetddn oikeantyyppisti
volframia. Poista 10 mm volframin hitsauk-
sen pédstd ja hio volframia uudelleen.

Huonosti valmisteltu
volframi

Hiontajilkien tulisi kulkea pituussuunnassa
volframin kanssa, ei ympyrdnmuotoisesti
Kiytd oikeaa hiontamenetelmaa ja laikkaa.

Saastunut perusaine
tai hitsauslanka

Poista perusaineesta saastuttavat aineet,
kuten maali, rasva, 0ljy, lika ja valssaus-
hilse. Poista rasva, 0ljy tai kosteus
lisdaineesta.

Valokaari vaikea
sytyttii tai ei
kaynnisti
DC-hitsausta

Viaira koneen asetus

Tarkista, ettd koneen asetus on oikein.

Ei kaasua, vaara
kaasunvirtaus

Tarkasta, ettd kaasu on liitetty ja kaasu-
pullon venttiili on auki ja ettd letkujen,
kaasuventtiilin tai polttimen toiminta ei

ole estetty. Aseta kaasun virtausnopeudeksi
10-15 1/min.

Vaira volframin koko tai
tyyppi

Tarkasta ja vaihda koko tai volframi
tarvittaessa.

Loysa liitdnta

Tarkista kaikki liittimet ja kirista.

Maadoituspinne ei liitetty
tyokappaleeseen

Liitd maadoituspinne tydkappaleeseen
aina kun mahdollista.

60




WAMETA MULTIMIG 250 LCD kéyttoohje

7. Kayttoymparisto
7.1 Koneen kiyttoymparisto

e Merenpinnan tasolta 1000 metrin korkeuteen.

o Kaiyttoldmpdtila-alue: -10 °C~+40 °C.

e Suhteellinen ilmankosteus alle 90 % (20 C).

e Koneen kiyttopaikka mieluusti lattiatason yldpuolelle helpon kiytettivyyden ja
jadhdytysilman puhtauden vuoksi. Koneen asennus alle 15° kulmaan vaakatasosta.

¢ Suojaa kone sateelta ja paahtavalta auringonpaisteelta.

e Suojaa laitteisto polyltd, hapoilta, korrosoivilta kaasuilta.

e Huolehdi, ettid kone saa riittdvésti puhdasta jadhdytysilmaa kdyton aikana. Seinén ja

koneen vilissé tulee olla vihintdin 30 cm etdisyys.

7.2 Kayttoa koskevat huomautukset

Huomioitavaa

e Lue tdmi ohje huolellisesti ennen koneen kayttoa.

e Huolehdi ettd pistorasia, johon kone kytketddn, on maadoitettu. Huolehdi hitsaus-
virtapiirin maadoituksen toimivuudesta.

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

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

e Pyydi ylimédiardisid henkilditd poistumaan hitsauspaikalta. Varoita heité hitsaukseen
liittyvisté vaaroista (kirkas valokaari) ja riskeistd (janniteturvallisuus).
Huomioi erityisesti lapset.

e Huolehdi koneen ja ty6tilan ilmanvaihdosta.

e Sammuta kone ja irrota se sdhkdverkosta, kun kone ei ole kiytossa.

e Kytke kone irti sdhkdverkosta ukonilmalla

e Ongelmatapauksissa ota yhteys jélleenmyyjéési tai valtuutettuun Wameta-

huoltoliikkeeseen.
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7.3 Aggregaattikiytto

Wameta MULTIMIG 250 LCD hitsauskonetta voidaan kéyttdd aggregaattivirtaléhteelld tilan-
teessa, jossa sdhkoverkkoa ei ole saatavilla. Kayttoon liittyy riskejé, jotka saattavat vaurioittaa
sekd aggregaattia ettd hitsausinvertterid. Térkein tekijd on, ettd kiytettdvin aggregaatin tulee
olla riittdvian tehokas ja varustettu elektronisella jdnnitteensdddolld AVR. Suosittelemme trak-

torikdyttoistd 25 kVA:n tehoista aggregaattia, jossa 230 V:n 14hdon kuormitusteho on noin

10 kW, jotta hitsauskonetta voidaan kuormittaa turvallisesti tdydelld virralla.

Mikéli kdytossd on polttomoottorikdyttdinen pienitehoinen aggregaatti, tulee hitsausvirta
rajoittaa vastaamaan generaattorin tehoa. Aggregaattikdytdssd emme kuitenkaan suosittele yli
200 A:n hitsausvirtoja. Tama tarkoittaa MIG-hitsauksessa 1,0 mm:n lankavahvuutta ja puik-

kohitsauksessa korkeintaan 4,0 mm paksuja puikkoja.

Wameta MULTIMIG 250 LCD on suojattu +-15 %:n jdnnitteenvaihteluja vastaan. Mikaéli
kiyttdjannite ylittdd 265 V:n tai alittaa 180 V:n jannitetason, kone sulkee itsensd automaatti-
sesti. Tdlloin koneen verkkopistoke tulee irrottaa aggregaatista ja tehda kytkentéd tehokkaam-
paan generaattoriin tai jos mahdollisesta sdhkdverkkoon. Aggregaatin/generaattorin
vaihtovirran taajuuden rajut muutokset (generaattori ryntdd) tai erittdin raju jannitepiikki

saattavat vaurioittaa hitsauskonetta suojajdrjestelméastd huolimatta.
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8. Huolto ja vianetsinta

8.1 Huolto

Kayttohdirididen vélttdmiseksi pidd kone puhtaana ja kuivana. Huolehdi, ettd verkkoliitdnté-

kaapeli ja hitsauskaapelit ovat ehjid. Koneen sisdiset 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. Hen-
kildt, joita yrityksemme ei ole valtuuttanut, eivit saa tehdd mitdén muutoksia laitteeseen!
Huolto on suoritettava huolellisesti. Jos jokin johto alkaa joustaa tai katkeaa tai se on
sijoitettu vadrin, saattaa olla mahdollinen vaara kiyttdjalle!

Vain valtuuttamamme asiaa osaava huoltohenkilostd saa huoltaa konetta.

Jos ongelmia ilmenee eikd paikalla ole valtuutettua ammattitaitoista huoltohenkildd, ota

yhteyttéd paikalliseen edustajaan tai jalleenmyyjdén.

Hitsauskoneet on testattu ja kalibroitu tarkasti ennen tehtaalta toimittamista.
Henkilot, joita yrityksemme ei ole valtuuttanut, eivit saa tehdd mitiin muutoksia
laitteeseen!

Huolto on suoritettava huolellisesti. Jos jokin johto alkaa joustaa tai se on sijoitettu véarin,
se saattaa olla mahdollinen vaara kayttéjélle!

Vain valtuuttamamme osaava huoltohenkildsto saa huoltaa konetta.

Katkaise paisyottovirta ennen hitsauskoneelle tehtivii korjaustoita!

Jos ongelmia ilmenee eikd paikalla ole valtuutettua ammattitaitoista huoltohenkildd, ota

yhteyttéd paikalliseen edustajaan tai jalleenmyyjdén.
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8.2 Virhekoodiluettelo

Jos hitsauskoneessa on joitakin yksinkertaisia ongelmia, voit etsid neuvoja seuraavasta taulukosta:

Wameta MULTIMIG 250 LCD koneen vikatilanteista saadaan néyttoon virhekoodi.
Seuraavassa on esitetty virhekuvaus ja virhekoodin numero seké merkkilampun tila.

Vlrhe? Vlrhe.- Kuvaus Merkkilampun tila
tyyppi koodi
EO1 Ylikuumeneminen (1. ldmpdrele) K?ltal.r.l en merkkllarpp pu
(lampodsuoja) palaa jatkuvasti
E02 Ylikuumeneminen (2. ldmpdrele) K?ltal.r.l en merkkllarpp pu
(lampodsuoja) palaa jatkuvasti
Lampdrele | EO3 Ylikuumeneminen (3. ldmpdrele) K?ltal.r.l en merkkllarpp pu
(lampodsuoja) palaa jatkuvasti
E04 Ylikuumeneminen (4. limpdrele) K?ltal.r.l en merkkllarpp pu
(lampodsuoja) palaa jatkuvasti
Ylikuumeneminen (ohjelma Keltainen merkkilamppu
E09 o . . .
oletusarvossa) (lampodsuoja) palaa jatkuvasti
E10 Vaihehivio Keltainen merkkilamppu
(lampodsuoja) palaa jatkuvasti
. N Keltainen merkkilamppu
Ell Elvetd (veden puute) palaa jatkuvasti
E12 Fi kaasua Punamen' merkkilamppu palaa
jatkuvasti
Hitsaus- e Keltainen merkkilamppu
kone El3 Alijannite (lampodsuoja) palaa jatkuvasti
E14 Ylijannite Keltainen merkkilamppu
(lampodsuoja) palaa jatkuvasti
E15 Ylivirta Keltainen merkkilamppu
(lampodsuoja) palaa jatkuvasti
El6 Langansydéttolaite ylikuormittunut
E20 Painikevika kdyttopaneelissa Keltainen merkkilamppu
konetta péélle kytkettdessd (lampodsuoja) palaa jatkuvasti
Muita vikoja kéyttopaneelissa Keltainen merkkilamppu
Kytkin konetta péélle kytkettdessd (lampodsuoja) palaa jatkuvasti
Y E2) Poltinvika konetta paille Keltainen merkkilamppu
kytkettiessd (lampodsuoja) palaa jatkuvasti
Poltinvika normaalin typrosessin Keltainen merkkilamppu
E23 . o . . .
aikana (lampodsuoja) palaa jatkuvasti
. ) . . Punainen merkkilamppu
Lisii- E30 Leikkuupolttimen irtikytkeminen vilkkuu
varusteet - . e ) Keltainen merkkilamppu
E31 Vedenjadhdyttimen irtikytkeminen (veden puute) palaa jatkuvasti
Yhteysongelma langansyotto-
E40 : Lo A
Yhteys laitteen ja virtaldhteen valilla
E41 Yhteysvirhe
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9. Takuuehdot

Weldi Oy antaa maahantuomilleen ja edustamilleen tuotteille takuun, joka késittdd vahingot,
jotka aiheutuvat raaka-aine tai valmistusvirheesti itse tuotteelle. Takuu ei korvaa vilillisid va-

hinkoja.
Wameta MULTIMIG 250 LCD koneen takuu on 1 vuosi.

Takuun puitteissa annetaan vioittuneen osan tilalle uusi tai milloin se kiy pdinsd, vioittunut
osa korjataan veloituksetta. Takuuaika on ilmoitettu takuutodistuksen etusivulla. Takakuuaika
edellyttdd, ettd konetta kédytetdén yksivuorotydssd. Takuu ei korvaa vahinkoja, jotka aiheutu-
vat sopimattomasta tai varomattomasta kdytostd, ylikuormituksesta, huolimattomasta hoi-
dosta tai luonnollisesta kulumisesta. Takuukorjauksesta mahdollisesti aiheutuvat ylityo-,

matka- ja rahtikulut eivét kuulu takuun puitteissa korvattaviin.

Takuukorjaukset on suoritettava Weldi Oy:n toimesta. Takuukorjausta pyydettdessi on esitet-

tava koneen takuutodistus.
LAITTEEN KIERRATTAMINEN

Toimita kdytostd poistettu sahkolaite kierrdtykseen. EU-direktiivi 2012/19/EY ja kansallinen
lainsdddantd madradvat, ettd vanhentuneet ja kdytostd poistettu sdhko- ja /tai elektroniikka-

laitteet tulee toimittaa kerdyspisteeseen.

Valmistettu normin EN 60974-1 ja EN 50199 mukaisesti. Tuote on CE-merkitty ja koneen
ympéristoluokitus on IP23.

WWW.WELDLFI
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10. Sahkokaavio
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