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TARKEAA:

Lue tama kayttoohje huolellisesti |api ennen laitteen kadyttda. Sdilyta nama ohjeet
tulevaa tarvetta varten. Kiinnita erityistda huomiota turvallisuusohjeisiin, koska nama
ohjeet on tarkoitettu oman turvallisuutesi varmistamiseksi. Mikali sinulla on kysymyksia
tdman kdyttdohjeen ohjeita koskien, ota yhteys jalleenmyyjaasi tai www.weldi.fi.
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KIITOS, ETTA KAYTAT TUOTTEITAMME

1. Turvallisuus

Hitsaus- ja leikkauslaitteet voivat olla vaarallisia sekd kéyttdjille ettd tydalueen ldhelld oleville, jos
laitetta ei kdytetd oikein. Laitetta saa kdyttdd vain ehdottomasti ja tdydellisesti kaikkia asiaankuuluvia
turvallisuusohjeita noudattaen. On tdrkedd, ettd luet ja ymmarrét timéin kdyttdohjeen siséllon ennen

laitteen asentamista ja kdyttoa.

1.1 Symbolien selitys

[\ A W

¢ Y1l olevat symbolit merkitsevét varoitusta!

Huomautus: Liikkuvat osat, sdhkodiskun saaminen tai kosketus lampdosiin aiheuttaa vaurioita
kehollesi ja muille. Korostettu viesti on seuraava:

Hitsaus on melko turvallista useiden vilttiméttomien suojatoimenpiteiden suorittamisen

jilkeen!

1.2 Koneen kayttovaroitukset

¢ Seuraavat symbolit ja sanaselitykset viittaavat oman ja muiden kehon vammoihin, joita voi tapahtua
hitsauksen aikana. Kun niet niméa symbolit, muista olla varovainen ja muistuta muitakin vaaroista.
® Vain asianomaisen koulutuksen saaneet henkilot saavat asentaa, testata, kdyttdd, huoltaa ja korjata
tassd kdyttoohjeessa késiteltdvia hitsauslaitetta.

® Huolehdi siité, ettd hitsaustyon aikana tydalueella ei ole asiattomia henkil6ité, etenkédén lapsia!

® Koneen virran katkaisun jidlkeen huolla ja tutki laite luvun 4 ohjeiden mukaan, koska elektrolyytti-

kondensaattoreissa on tasavirtajannite virtaldhteen ulostulossa.
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e

‘ ; SAHKOISKU VOI TAPPAA.

Jénnitteisiin sdhkdosiin koskeminen voi johtaa hengenvaaralliseen sdhkdiskuun tai vakavaan

palovammaan. Elektrodi ja tydvirtapiiri ovat jannitteisid aina kun teho on pdilld. Syottovirtapiirisséd

ja koneen sisdisissd virtapiireissi on myos virtaa, kun virta on kytketty padlle. MIG/MAG-

hitsauksessa lanka, kdyttorullat, langansyottokotelo ja kaikki metalliset hitsauslankaa koskettavat

osat ovat jannitteisid. Vadrin asennettu tai huonosti maadoitettu laite on vaarallinen.

Al4 koske jinnitteisiin sihkdosiin.
Eristd kehosi kdyttdmélld kuivia késineitd ja vaatteita, joissa ei ole reikia.
Asenna laite asianmukaisesti ja maadoita hitsattava tyokappale tai metalli kunnolliseen sdhkdiseen
maadoitukseen kdyttoohjeen mukaan.
Elektrodi ja tydkappale (tai maadoitus-)piirit ovat sdhkdisesti kuumia”, kun kone on péilld. Varo,
ettei ihosi tai mérét vaatteet kosketa nditd “kuumia” osia. Eristd kitesi kdyttdmallad kisineitd, joissa
ei ole reikié.
Puoliautomaattisessa tai automaattisessa lankahitsauksessa elektrodi, elektrodikela, hitsauspddn
suutin tai puoliautomaattinen hitsauspistooli ovat myos sdhkdisesti “kuumia”.
Eristd itsesi tyOkappaleesta ja maadoituksesta kuivaa eristettd kdyttden. Varmista, ettd eriste on
riittdvan suuri peittdiméddn koko fyysisen kosketusmahdollisuuden alue tyokappaleen ja
maadoituksen osalta.
Ole varovainen kdyttéessési laitetta ahtaissa paikoissa, kaltevissa ja mirissd olosuhteissa.
Varmista, ettd tydkaapeli muodostaa hyvin sdhkoliitdinnén hitsattavaan metalliin. Liitdnnén tulisi
olla mahdollisimman ldhelld hitsattavaa aluetta.
Pidd elektrodin pidike, tyokiinnike, hitsauskaapeli ja hitsauskone hyvédssd ja turvallisessa
kayttokunnossa. Vaihda vaurioitunut eriste.
Ali upota elektrodia veteen jaiahdytysti varten.
Ali koske samanaikaisesti sidhkdisesti “kuumia” osia elektrodin pidikkeissé, jotka on liitetty
kahteen hitsauskoneeseen, koska ndiden kahden vélinen jinnite voi olla molempien
hitsauskoneiden avoimen piirin kokonaisjénnite.
Kun tydskentelet lattiatason ylépuolella, kiyta turvavyotd, joka suojaa sinua putoamasta, jos saat

sahkoiskun.
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SAVUT JA KAASUT VOIVAT OLLA VAARALLISIA

Hitsauksen tai leikkauksen aikana syntyvit savut ja kaasut voivat olla terveydelle vaarallisia. Hitsaus
kehittdad hoyryjd ja kaasuja. HOyryjen ja kaasujen hengittiminen voi olla vaarallista terveydelle.

e Ali hengiti hitsauksen tai leikkaamisen aikana syntyneiti savuja tai kaasuja ja pidé péisi etdilld
hitsaussavuista. Huolehdi riittdvdstd ilmanvaihdosta ja/tai kohdepoistosta valokaaren ldhelld
pitddksesi hoyryt ja kaasut pois hengitysalueelta. Kun hitsaat erikoistuuletusta vaativilla elektrodeilla,
kuten ruostumattomilla terdselektrodeilla, tai suoritat kovahitsausta tai hitsaat lyijy- tai
kadmiumpinnoitettua terdstd tai muita metalleja tai pinnoitteita, jotka aikaansaavat erittdin
myrkyllisid hoyryjé, pidé altistuminen mahdollisimman vdhéisend ja kynnysraja-arvojen alapuolella
kayttamalld kohdepoistoa tai koneellista ilmanvaihtoa. Suljetuissa tiloissa tai tietyissé olosuhteissa
saatetaan tarvita hengityssuojainta. Tarvitaan myds lisdvarotoimia, kun hitsataan sinkitty terdsta.

e Al4 hitsaa paikoissa, jotka ovat rasvanpoistosta, puhdistuksesta tai ruiskutustoimenpiteisti tulevan
klooratun hiilivedyn hoyryjen ldheisyydessd. Valokaaren séteet ja kuumuus voivat reagoida
livottimen hdyryjen kanssa ja muodostaa fosgeenia, erittdin myrkyllistd kaasua, ja muita drsyttaviad
tuotteita.

® Suojaavat kaasut, joita kdytetddn kaarihitsauksessa, voivat syrjiyttdd ilmaa ja aitheuttaa vammoja
tai kuoleman. Huolehdi aina riittdvasta tuuletuksesta, erityisesti suljetuissa tiloissa, jotta taataan
hengitysilman turvallisuus.

¢ Lue ja ymmarrd tdmén laitteen ja kiytettdvien kulutuslaitteiden valmistajien ohjeet sekd

kayttoturvallisuustiedotteet ja noudata tyonantajan tydturvallisuuskdytantoja.

A 1/4-9

Hitsausprosessissa kaarisdteet kehittdvit voimakkaita ndkyvid ja ndkyméttomid ultravioletti- ja

KAARISATEET: vahingollisia silmille ja iholle

infrapunasiteitd, jotka voivat polttaa silmii ja ihoa.

e Kiytd maskia, jossa on asianmukainen suodatin ja peitelevyt suojataksesi silmisi kipindiltd ja
valokaarisateiltd hitsauksen tai avokaarihitsauksen tarkastelun aikana.

e Kiytd asianmukaisia vaatteita, jotka on tehty kestdvistd ja liekinkestévistd materiaaleista ja jotka

suojaavat omaa ja tyotovereittesi ihoa valokaarisateilta.

3
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¢ Suojaa muut ldhelld oleskelevat henkildt sopivalla syttymattomailld suojuksella ja/tai varoita heité

katsomasta valokaareen tai altistumasta valokaarelle tai kuumille roiskeille tai metallille.

9
A of \25 ITSESUOJELU

¢ Pidi kaikki laitteet, suojalaitteet, suojukset ja apuvélineet paikoillaan ja hyvdssd kunnossa. Pidé
kéddet, hiukset, vaatteet ja tyokalut etddlld kiilahihnoista, hammaspyoristd, puhaltimista ja kaikista
litkkuvista osista, kun kdynnistat, kdytét tai korjaat konetta.

e Ali laita kiisifisi moottorin tuulettimen lihelle. Ald yriti ohittaa sdidinti tai tyhjikiynnin sdidinti

tyontdmalld kuristimen sadtosauvoja moottorin ollessa kdynnissa.

L
I e e
ALA liséa polttoainetta ldhelld hitsauskaarta, joka luokitellaan avotuleksi, tai

moottorin ollessa kdynnissd. Pysdytd moottori ja anna sen jddhtyéd ennen polttoaineen lisdédmista, jotta
roiskunut polttoaine ei hdyrysty ja syty joutuessaan kuuman moottorin osien pinnoille. Al ldikyti
polttoainetta sdiliotd tayttiessdsi. Jos polttoainetta on roiskunut, pyyhi se pois dldkd kdynnisté

moottoria ennen kuin hdyryt ovat poistuneet.

HITSAUSKIPINAT voivat aiheuttaa tulipalon tai rijihdyksen

Suljettujen séilididen, kuten tankkien, tynnyreiden tai putkien, hitsaaminen voi saada ne rdjahtdmaén.
Hitsauskaaresta lentdvidt kipinét, kuuma tydkappale ja kuuma laite voivat aiheuttaa tulipalon ja
palovammoja. Elektrodin vahingossa tapahtuva kosketus metalliesineisiin voi aiheuttaa kipinditi,
rdjahdyksen, ylikuumenemisen tai tulipalon. Tarkasta ja varmista ennen hitsaustyon aloittamista, etté
alue on turvallinen.

® Poista hitsausalueelta palovaaralliset materiaalit. Mikili tdmé ei ole mahdollista, peitd ne, jotta
estetddn hitsauskipindiden aiheuttama tulipalo. Muista, ettd hitsauskipindt ja hitsauksen aikana
muodostuvat kuumat materiaalit voivat helposti tyontyd pienistd halkeamista ja aukoista viereisille
alueille. Viltd hitsaamasta hydraulijohtojen ldheisyydessé. Pidd palonsammutin helposti saatavilla.

® Jos tyOpaikalla kéytetddn painekaasuja, on huolehdittava erityisistd varotoimista vaarallisten
tilanteiden vélttdmiseksi.

e Kun et hitsaa, varmista, ettei mikddn elektrodin piiri kosketa tydkappaletta tai maadoitusta.

Vahingossa tapahtuva koskettaminen voi aiheuttaa ylikuumenemisen ja palovaaran.
4
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o Ali limmiti, leikkaa tai hitsaa tankkeja, tynnyreiti tai sdiliditd ennen kuin olet tehnyt tarvittavat
toimet sen varmistamiseksi, etteivit kyseiset toimenpiteet aiheuta herkésti syttyvien tai myrkyllisten
hdyryjen vaaraa niiden sisélld olevien aineiden vuoksi. Ne voivat aiheuttaa rdjahdyksen, vaikka ne
on “puhdistettu”.

® Tuuleta ontot valukappaleet tai sdili6t ennen ldmmitystd, leikkausta tai hitsausta. Ne voivat
rdjahtaa.

e Hitsauskaaresta lentdd kipinditd ja roiskeita. Kéytd oOljyttomid suojavaatteita, kuten
nahkahansikkaita, tukevaa paitaa, housuja, joiden lahkeissa ei ole kddnnettd, korkeavartisia kenkii ja
hiuksia peittdvdd hattua. Kéytd korvatulppia, kun hitsaat tyOpisteen ulkopuolella tai suljetuissa
tiloissa. Kéyti aina sivusuojallisia suojalaseja, kun olet hitsausalueella.

e Liitd tyOkaapeli tyOkappaleeseen niin ldhelle hitsattavaa aluetta kuin kaytidnnéllisesti on
mahdollista. Rakennuksen runkoon tai muihin hitsausalueen ulkopuolisiin paikkoihin liitetyt
tyokaapelit lisddviat mahdollisuutta, ettd hitsausvirta kulkee nostoketjujen, nosturin vaijerien tai
muiden vaihtoehtoisten piirien kautta. Tdmé voi aiheuttaa palovaaroja tai ylikuumentaa nostoketjuja

tai vaijereita, kunnes ne pettivat.

[\ W
¥ Pyorivit osat voivat olla vaarallisia

e Kéytd vain sellaisia painekaasupulloja, joissa on asianmukainen suojakaasu prosessia varten ja
kunnolla toimivat sddtimet kdytettyd kaasua ja painetta varten. Kaikkien letkujen, liittimien jne. on
oltava sopivia kyseistd kdyttokohdetta varten ja hyvéssé kunnossa.
¢ Siilytd pulloja aina pystysuorassa asennossa ja ketjuilla kiinnitettyiné alustaan tai kiintedén tukeen.
® Pullojen suositeltu sdilytyspaikka:

- Kaukana alueista, joissa ne voivat iskeytyé tai altistua fyysisille vaurioille.

- Turvallisella etdisyydelld kaarihitsaus- tai leikkaustoiminnoista ja muista limmon, kipindiden

tai avotulen ldhteisté.

¢ Elektrodi, elektrodin pidike tai muu séhkoisesti "kuuma’ osa ei saa koskaan koskettaa kaasupulloa.
¢ Pidi paid ja kasvot kaukana pulloventtiilin ulostulosta, kun avaat kaasupullon venttiilin.
® Venttiilin suojatulpat on pidettdvé aina paikallaan ja késikireydelld paitsi silloin, kun kaasupulloa

kéytetdin tai liitetddn kayttod varten.
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. Kaasupullot

Suojakaasupullot sisdltiavit korkeapaineista kaasua. Vaurioitunut kaasupullo
voi rdjahtdd. Koska kaasupullot ovat normaalisti osa hitsausprosessia, késittele niitd varovasti.
KAASUPULLOT voivat rdjéhtid, jos ne ovat vaurioituneet.
® Suojaa kaasupulloja liialliselta [Ammoltd, mekaanisilta iskuilta, fyysisiltd vaurioilta, kuonalta,
avoliekeiltd, kipindiltd ja valokaarilta.
® Varmista, ettd kaasupullo on tukevasti kiinnitetty ja pystyasennossa, jotta se ei pdédse kaatumaan tai
keikahtamaan kumoon.
® Ali anna hitsauselektrodin tai maadoituspinteen koskettaa kaasupulloa #likd ripusta
hitsauskaapeleita pullon yldpuolelle.

e Ali koskaan hitsaa paineistettua kaasupulloa; se rijihtii ja voi aiheuttaa kuoleman.

® Avaa pulloventtiili hitaasti ja kd&nnd kasvosi pois pdin pullon poistoventtiilistd ja kaasunséatimesta.

& 66 Kaasun keraantyma

Kaasun kerdantyminen voi aiheuttaa myrkyllisen ympéristdn ja vdhentdd ilman happipitoisuutta,
minkd seurauksena voi olla kuolema tai tapaturma. Monet hitsauksessa kdytettdvit kaasut ovat
nidkymittomii ja hajuttomia.
¢ Sulje suojakaasun syottd, kun sitd ei kéyteta.

¢ Tuuleta suljetut tilat tai kdytd hyvéksyttyd ilmansy6tolld varustettua hengityssuojainta.

S

Johtimen ldpi kulkeva séhkovirta aiheuttaa paikallisia sahko- ja magneettikenttia (EMF). Keskus-

Sahko- ja magneettikentiit

telu sdhkomagneettisten kenttien vaikutuksista on kdynnissd ympiri maailmaa. Téhidn mennessé ei
ole konkreettista ndyttoa siitd, ettd sehkomagneettisilla kentilld voisi olla vaikutuksia terveyteen.
Sdhkomagneettisten kenttien vaikutuksia koskeva tutkimus on kuitenkin yha kdynnissd. Ennen paa-

telmien tekemistd on vdhennettidva altistumista séhkomagneettisille kentille mahdollisimman paljon.
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Sdhkomagneettisille kentille altistumisen vahentdmiseksi tulee toimia seuraavasti:

e Reititd elektrodi ja tydkaapelit yhteen — kiinnité ne teipilld, jos mahdollista.

¢ Kaikki kaapelit on laitettava syrjdén ja kauaksi kéyttdjésta.

e Ald koskaan kierri virtajohtoa kehosi ympirille.

¢ Hitsauskoneen ja virtajohdon on oltava mahdollisimman kaukana kéyttdjésti todellisista
olosuhteista riippuen.

e Liitd tyokaapeli tyokappaleeseen niin ldhelle hitsattavaa aluetta kuin mahdollista.

¢ Syddamentahdistimen kiyttdjien tulisi pysyd kaukana hitsausalueelta.

Melu voi vahingoittaa kuuloa

Joidenkin prosessien tai laitteiden aiheuttama mehu voi vaurioittaa kuuloa.

Suojaa korvasi kovadiniseltd melulta estiédksesi pysyvin kuulon menetyksen.

® Suojaa kuulosi kovalta melulta kayttdmailla suojaavia korvatulppia ja/tai korvatyynyja.
Suojaa muut tydpaikalla olevat.

® Melutasot tulisi mitata sen varmistamiseksi, ettd desibelit (4éni) eivit ylitd turvallisia tasoja.

o

dbbebbedd Kuumat osat

Hitsattavat kohteet kehittivit ja ylldpitavit korkeaa lamp64é ja voivat aiheuttaa vakavia palovammoja.
Ali koske kuumiin osiin paljain kiisin. Anna osien jiihty4 ennen hitsauspistoolilla tydskentelyi.

Kaiytd eristettyjd hitsauskdsineiti ja -vaatteita, kun késittelet kuumia osia; néin estit palovammat.

1.3 EMC-laiteluokitus

Sateilyluokan A laite

(((R)) ® Voidaan kiyttda ainoastaan teollisuusalueella.

® Jos sitd kdytetddn muulla alueella, se voi aiheuttaa virtapiirin liitdntéi-
ja sdteilyongelmia.
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Sateilyluokan B laite

e Laite voi tiyttdd asuinalueen ja teollisuusalueen séteilyvaatimukset. Sitd voidaan kdyttdd myos
asuinalueella, jonka sdhkonjakelu tapahtuu julkisella pienjénnitepiirilla.

EMC-laite voidaan luokitella sahkodarvokilven tai teknisten tietojen perusteella.

Suurtehoalueen hitsauskoneet kuuluvat luokkaan A.

1.4 EMC-mittaus

Erityistilanteessa tietyt alueet voivat altistua EMC-hdiridille, sdteilyn raja-arvon

(((R)) vaatimusta on noudatettu (esim. laitetta, joihin sihkdmagnetismi vaikuttaa helposti,

kiytetddn asennuspaikalla tai asennuspaikan ldhelld on radio tai televisio). Néissd

olosuhteissa kéyttdjan on ryhdyttdva asianmukaisiin toimenpiteisiin héirién poistamiseksi.
Kansallisten ja kansainvilisten standardien mukaan ympériston laitteiden sdhkdmagneettinen tilanne
ja héiridonestokyky on tarkastettava:
® Turvalaite
¢ Sdhkojohto, signaalin siirtojohto ja tiedonsiirtojohto
¢ Tietojenkadsittelylaitteet ja tietoliikennelaitteet
¢ Tarkastus- ja kalibrointilaite
Tehokkaat toimenpiteet EMC-ongelman vélttdmiseksi:
a) Virtaldhde
Vaikka virtaldhteen liitdntd on sdéntdjen mukainen, sahkdmagneettisen hdirion poistamiseksi on
tehtévi lisdtoimenpiteitd (esim. kayttdmalld oikeaa virtasuodatinta).
b) Hitsauskaapeli
® Yritd lyhentdé kaapelin pituutta.
® Laita kaapelit yhteen.
¢ Pysyttele kaukana muista kaapeleista.
c) Tasapotentiaalinen liitdnta
d) Tyokappaleen maadoitusliitinta
e Kayté tarvittaessa sopivaa kapasitanssia maahan kytkemiseen.
e) Suojaus tarvittaessa
® Suojaa ympdrilld oleva laitteet.

® Suojaa koko hitsauskone.
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2. Yleiskatsaus

2.1 Ominaisuudet

® PFC-teknologia: tehokerroin yli 0.99
Monia etuja, kuten esimerkiksi energiansiésto,
laajempi tulojdnnite, toimii 110/220 V:lla.

® Hitsauksen aloitustavat nostosytytys (Lift TIG)
ja korkeataajuussytytys takaavat
monipuolisuuden hitsauskohteissa, joissa on
herkkid elektroniikkalaitteita.

® Automaattinen kaarivoima (Arc Force),

kuumakéynnistys (Hot Start) ja tarttumisenesto

(Anti-Stick) takaavat suuremman sdddon ja

puikkohitsauksen helppokéyttdisyyden.

® Elektroninen valokaaren

korkeataajuussytytysjérjestelméd (HF TIG)

saasteettomaan ja helppoon kaaren

sytyttdmiseen
® Korkea suorituskyky darimmaéisen ohuilla
pinnoilla ilman muodonmuutosta

® 2T/4T-toiminnon liipaisukytkin

Digitaalinen ndyttdmittari hitsaustuoton tarkkaan asettamiseen ja

palautteeseen

Varustettuna ldmp6étila-, jdnnite- ja virta-antureilla tarjoaa korkean suojan.

Suunniteltu toimimaan dieselgeneraattoreilla ja vélttdméédn hiiridita jannitepiikkien johdosta.
Yl16s-/alas-painikkeen kaukosédddin

Rullapydridn ampeerien sdito polttimella

Langaton kaukoséédin (lisdvaruste)

Langallinen/langaton jalkapoljin (lisdvaruste)
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2.2 Tekniset tiedot

Mallit

Parametrit

GTAW 200P AC/DC PFC

Syottoteho

1~110/120/130 +£10 %, 50/60 Hz

1~220/230/240 +10 %,

50/60 Hz

Nimellinen tulovirta

A)

36/40 (AC/DC
puikkohitsaus)

31/32 (AC/DC
TIG)

28/32 (AC/DC
puikkohitsaus )

19/21 (AC/DC
TIG)

Nimellinen ottoteho
(kW)

3.9/4.3 (AC/DC
puikkohitsaus)

3.4/3.5 (AC/DC
TIG)

6.4/7.2 (AC/DC
puikkohitsaus )

4.3/4.8 (AC/DC
TIG)

Kaariaikasuhde
(40° C,
10 minuuttia)

Puikkohitsaus

TIG

Puikkohitsaus

TIG

30% 130 A

35% 200 A

60 % 110 A

60 % 160 A 60 % 140 A 60 % 200 A

100 % 80 A

100 % 125 A 100 % 110 A 100 % 155 A

Hitsausvirran sddtéalue

A)

5~130

5~160 5~200

Tehokerroin

0,99

Tyhjakayntijannite (V)

67

Virran alenemisajan

sddtoalue (s)

0~10

Etukaasuaika (s)

0,1~2

Jélkikaasuajan

sddtoalue (s)

0~10

Pulssitaajuus (Hz)

0,5~999

AC-taajuus (Hz)

50~250

Puhdistusvaikutus (%)

5~+5

Pulssin leveysalue (%)

5~95

Tehokkuus (%)

= 80 %

Eristysluokka

P23

Suojausluokka

H

Jidhdytys

AF

Koneen mitat

(PxLxK) (mm)

550 x 190 x 370

Nettopaino (kg)

15

Huomautus: Y14 esitetyt parametrit voivat muuttua koneen tulevan kehityksen mydta.

2.3 Lyhyt johdanto

Hitsauskoneiden TIG-sarja kiyttdd uusinta pulssinleveysmodulaatiota (PWM-tekniikkaa) ja eristetty-

hilainen bipolaaritransistori -tehomoduuleja (IGBT). Se kiyttdd kytkentitaajuuksia 20-50 kHz ja

korvaa perinteiset verkkotaajuusmuuntajatyyppiset hitsauskoneet. Siksi koneille on ominaista siir-

reltdvyys, pieni koko, kevyt paino, alhainen energiankulutus, melu jne.

Koneen parametreja voidaan sddtdd jatkuvasti ja portaattomasti etupaneelissa. Sdddettdvid
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parametreja ovat mm. kiynnistysvirta, kraatterin valokaarivirta, hitsausvirta, kantavirta, kdyttosuhde,
virran nousuaika, virran alenemisaika, etukaasu, jédlkikaasu, pulssitaajuus, AC-taajuus, tasapaino,
kuumakéynnistys, kaarivoima ja kaaren pituus jne. Hitsattaessa kaarisytytykseen tarvitaan

korkeataajuus ja korkeajinnite, jotta voidaan varmistaa sytytyskaaren suhteen onnistuminen.

Hitsauskoneen GTAW 200P AC/DC PFC ominaisuudet:

» MCU-ohjausjirjestelmé, reagoi vilittomisti kaikkiin muutoksiin.

» Korkeataajuus ja korkeajinnite valokaaren sytytykseen sytytyskaaren suhteen
onnistumisen varmistamiseksi. Sytytys vastakkaisella napaisuudella takaa hyvin
sytytyskiyttiytymisen TIG-AC-hitsauksessa.

» Esti vaihtovirtavalokaaren katkeaminen erityiskeinoin. Vaikka valokaari katkeaisikin,
suurtaajuus pitia kaaren vakaana.

Poljin ohjaa hitsausvirtaa.
TIG/DC-toiminto. Jos volframielektrodi koskettaa tyokappaletta hitsauksen aikana,
virta putoaa oikosulkuvirtaan volframin suojaamiseksi.

> Alykis suojaus: ylijéinnite, ylivirta, ylikuumeneminen. Jos ylli lueteltuja ongelmia
esiintyy, etupaneelin hilytyslamppu syttyy ja lihtovirta katkeaa. Se voi suojata itseiin ja
pidentia kiyttoikaa.

» Kaksi kiyttotarkoitusta: AC-invertteri TIG/puikkohitsaus ja DC-invertteri
TIG/puikkohitsaus. Erinomainen suorituskyky alumiiniseoksella, hiiliterikselli,
ruostumattomalla terikselli ja titaanilla.

Etupaneelitoimintojen valinnan mukaan voidaan toteuttaa seuraavat kuusi hitsaustapaa.
® DC-puikkohitsaus

® DC-TIG

® DC pulssi-TIG

® AC-puikkohitsaus

® AC-TIG

® AC pulssi-TIG
1. DC-puikkohitsauksessa napaisuusliitdntd voidaan valita eri elektrodien mukaan, katso luku 3.3.1.

11
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2. AC-puikkohitsauksessa voidaan valttdd muuttumattoman DC-napaisuuden aiheuttama

magneettinen virtaus.

3. DC-TIG-hitsauksessa kdytetddn normaalisti DCEP-hitsausvirtaa (tyokappale kiinnitetty
positiiviseen ja poltin negatiiviseen napaan). Téll4 kytkennélld on monia ominaisuuksia, kuten
esimerkiksi vakaa hitsauskaari, alhainen volframipylvddn hdvio, enemméin hitsausvirtaa,

kapea ja syva hitsi.

4. AC-TIG-hitsauksessa (kanttiaalto) valokaari on siniaalto AC-TIG-hitsausta vakaampi. Voit
samalla saavuttaa paitsi maksimitunkeuman ja volframipylvddn vdhimmaishdvion myds

paremman puhdistusvaikutuksen.

5. Tasavirralla pulssitetulla TIG-hitsauksella on seuraavat ominaisuudet: 1) Pulssilimmitys.
Hitsisulassa oleva metalli on lyhyen aikaa korkeassa ldmp6tilassa ja jihmettyy nopeasti, mikd
voi véhentdd mahdollisuutta aiheuttaa kuumahalkemia lampoherkkiin materiaaleihin. 2)
Tyokappale kuumenee vain vdhén. Kaarienergia on keskitetty. Mahdollistaa ohuen levyn ja
erikoisohuen levyn hitsaamisen. 3) Lammonsy6ton ja hitsisulan koon tarkka séato.
Tunkeumasyvyys on tasainen. Soveltuu putken hitsaukseen yhdelti puolelta ja muovaukseen
kahdelta puolelta sekd asentohitsaukseen. 4) Korkeataajuuskaari voi tuottaa microlite-
valmisteessa tarvittavaa metallia, poistaa kaasurakkuloita ja parantaa liitoksen mekaanista
suorituskykyd. 5) Korkeataajuuskaari soveltuu suurelle hitsausnopeudelle tuottavuuden
parantamiseksi.

Hitsauskoneiden TIG-sarja soveltuu kaikkiin ruostumattomasta terdksestd, hiiliterdksesta,
seostetusta terdksestd, titaanista, magnesiumista, kuparista jne. valmistettujen levyjen asento-
hitsaukseen. Sitd kdytetddn my0s putkien asennuksessa, muottien korjauksessa, petrokemiallisessa
teollisuudessa, arkkitehtonisessa sisustuksessa, auton ja polkupyorin korjauksissa, kasiteollisuudessa
ja yleisesséd valmistuksessa.

MMA — puikkohitsaus
PWM - pulssinleveysmodulaatio
IGBT — eristettyhilainen bipolaaritransistori

TIG — volframi-suojakaasu-hitsaus

12
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2.4 Kaariaikasuhde ja ylikuumeneminen

Kirjain X tarkoittaa kaariaikasuhdetta, joka mééritelldéin ajanjaksoksi, jonka ajan hitsauskone voi
hitsata jatkuvasti nimelliselld l&htdvirrallaan tietyn syklin (10 minuuttia) siséll4.
Kaariaikasuhteen X ja hitsauksen lédhtdvirran I vélinen suhde on esitetty oikeassa kuvassa.
Jos hitsauskone ylikuumenee, IGBT-ylikuumenemissuojan anturi 1dhettdd signaalin hitsauskoneen
ohjausyksikoélle hitsauksen lahtovirran x4
GTAW 2000 AC DC PFC MYV -koneen

katkaisemiseksi ja sytyttdd ylikuumenemis- o _ o
hitsausvirran ja

merkkivalon etupaneelissa. kaariaikasuhteen vélinen suhde
Siind tapauksessa koneella ei saisi hitsata 10-15
minuuttiin, jotta se jadhtyy puhaltimen kdydessa.
Kun konetta kdytetdin taas, hitsauksen ldhtovirtaa

I
I
I
I
1
!
B0%fF-— —-—rm——— Toomememe
I
I
1
I
I
I
I

tai kaariaikasuhdetta on vihennettiva.

2.5 Toimintaperiaate

Hitsauskoneiden TIG-sarjan toimintaperiaate ndytetdén seuraavassa kuvassa. Yksivaiheinen
110/220 V:n tyotaajuus AC tasasuunnataan tasavirraksi, sitten invertteri (IGBT-moduuli) muuttaa sen
keskitaajuudeksi AC sen jilkeen, kun keskikokoinen muuntaja (pddmuuntaja) on pienentényt
jannitettd. Sitten se tasasuunnataan keskitaajuuden tasasuuntaajalla (nopeat siéstodiodit) ja tuotetaan
tasavirta tai vaihtovirta valitsemalla IGBT-moduuli. Virtapiirissdé sovelletaan  virran
takaisinkytkenndn sédatotekniikkaa tasaisen virran ulostulon varmistamiseksi. Samaan aikaan
hitsausvirran parametreja voidaan sddtdd jatkuvasti ja portaattomasti hitsausvaatimusten

tayttdmiseksi.

Single-phase, AC Rectif | PC_ | nvert | AC Trans | Ac Rectif | DC_ | Invert AC or DC Hall AC or DC

ior > - forme ier or - devic
220V, 50Hz r e

A ?

Control signal

v
\ J

Current feedback
control

-
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2.6 Voltti-ampeeri-ominaisuudet
Hitsauskoneiden TIG-sarjalla on erinomaiset voltti-ampeeri-ominaisuudet. Katso seuraavaa
kaaviota. TIG-hitsauksessa nimellisen kuormitusjénnityksen Uy ja hitsausvirran I vdlinen suhde on

S€uraava:

Kun <600 A, U,=10+0,041, (V); kun b>600A, U,=34 (V) .

U, (V) A

Volt-ampere characteristic i
The relation between the

67 Working conventional loading
point voltage and welding current

34 '/ \ /
10 / /

>
0 600 L (A)
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3. Asennus ja kaytto

3.1 Etu- ja takapaneelin asettelu

(1) 7-7-1dhtoliitin

(2) TIG-polttimen

etiliitdntdpistorasia*

(3) TIG-polttimen kaasuliitin

(4) 7+7-1dhtdliitin

(5) Syéttovirtakaapeli

(6) Virtakytkin

(7) Imukaasun liitin

Ohjauspaneeli

(8) Prosenttiméaran digitaalinen nayttd
(9) Virran digitaalinen nayttd

(10) Vasen monitoimindytto*

1917 14 12 43

lack water

Parameter ®® i
storage 20
Lelow o L
24 A
\ lEI —o i —16
fan cooling

water cooling
27 23 22
—spot-weld
—Pulse welding
Pulse welding off

(11) Ajan digitaalinen ndytto

15
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(12) Taajuuden digitaalinen ndytto
(13) Virran merkkivalo: syttyy, kun syottovirta
ja kone kytketdén paille
(14) Oikeanpuoleinen monitoimindytt6
(15) Halytysilmaisin
(16) Parametrivalinnan sdatonuppix
(17) Puikkohitsauksen Hot-Start-kuumakaynnistyksen asetusmerkkivalo*
(18) Puikkohitsauksen hitsausvirran asetusmerkkivalo
(19) Puikkohitsauksen kaarivoiman (Arc Force) asetusmerkkivalo*
(20) TIG-parametriasetuksen merkkivalo*
(21) 2T-liipaisintilan merkkivalo*
(22) Liipaisimen toistotilan merkkivalo
(23) 4T-liipaisintilan merkkivalo*
(24) DC-aaltoulostulon merkkivalo
(25) Kolmioaallon muotoisen AC-ulostulon merkkivalo*
(26) Laajennetun AC-kanttiaaltoulostulon merkkivalo
(27) DC-siniaaltoulostulon merkkivalo
(28) Puikkohitsaustilan merkkivalo
(29) HF TIG -tilan merkkivalo*
(30) Lift TIG -tilan merkkivalo *
(31) AcC-aaltoulostulon merkkivalo*
(32) AC-puolisuunnikasaallonulostulon merkkivalo*

*QOsoittaa noudatettavan toiminnon yksityiskohtaisempaa selitysti.
Muut hallintalaitteet

Vasen digitaalinen monitoiminaytto (10)

Ennen hitsausta ndyttd ndyttdd valitut/sdddettdvit asetukset, kun painat sédtonuppia (16).
Hitsauksen aikana se ndyttdd hitsausvirran. Nayton alapuolella olevat LED-valot ilmaisevat
ndytolld ndytetyt parametriasetukset: prosenttiluku (%), virta (A), aika (s) ja taajuus (Hz). Jos

ndytolld ei ole tehty mitddn moneen sekuntiin, se palaa takaisin hitsausvirran padasetuksiin.
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Oikeanpuoleinen digitaalinen monitoiminaytto (14)

Ennen hitsausta ndyttd ndyttia toissijaiset toiminnot ja vikakoodit. Hitsauksen aikana se ndyttda

hitsausjénnitteen.

Halytysilmaisin (15)

Syttyy, kun ylijinnite, ylivirta tai sdhkdinen ylikuumentuminen (liian suuren kaariaikasuhteen
johdosta) havaitaan ja suojaus aktivoidaan. Kun suojaus on aktivoitu, hitsaustuotto otetaan pois

kiytostd niin kauan kunnes turvajérjestelmé tunnistaa, ettd ylikuormitus on alentunut

huomattavasti. Merkkivalo sammuu. Voi laueta myos, jos koneessa on sisdisen virtapiirin vika.
Monitoiminen dlykas saatonuppi (16)

Navigoi ohjauspaneelissa liikuttamalla nuppia vasemmalle/oikealle ja  ylos/alas.
Ohjauspaneelissa sijaitseva LED néyttdd valitut parametrit/asetukset ja arvo ndytetdén

vasemmassa ndytossd (10). Sdadd parametrit nuppia kiertdmdlld. Péédset toimintoihin

tyon/ohjelman tallennus/nouto painamalla nuppia.
Puikkohitsauksen parametriasetukset

Kuumakaynnistys (17)

Kuumakéynnistys antaa lisétehoa, kun hitsi alkaa vastustaa elektrodin ja ty6kappaleen suurta vastusta
valokaaren sytyttimisen jélkeen. Asetusalue 0—10.

Kaarivoima (19)

Puikkohitsauksen virtaldhde on suunniteltu tuottamaan pysyvidvoimaista ldhtovirtaa (CC). Tadma
tarkoittaa erityyppisilld elektrodeilla ja valokaaren pituudella. Hitsausjénnite vaihtelee virran
pitdmiseksi vakiona. Tdmid voi aiheuttaa epédvakautta joissakin hitsausolosuhteissa, koska
puikkohitsauselektrodien jénnite on pienin mahdollinen, jolla ne voivat toimia, ja niiden valokaari on
yhi vakaa.

Kaarivoiman ohjaus lisdd hitsausvirtaa, jos se tunnistaa, ettd hitsausjinnite alenee litkaa. Mitd
suurempi kaarivoiman séétd, sitd suurempi on minimijinnite, jonka virtaldhde sallii. Tdma lisdd my0s
hitsausvirtaa. 0 = kaarivoima on pois pééltd, 10 = maksimikaarivoima. Tdmd on kéytdnndssi
hyo6dyllinen elektrodityypeille, joilla on suuremmat kayttojédnnitevaatimukset, tai liitostyypeille, jotka

vaativat lyhyen kaaripituuden, kuten esimerkiksi pakkoasentohitsaus.
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TIG-hitsauksen parametriasetukset

9
13
BT _'lw@ /{ 6
s

( @ oF o -
@ 2 @/ @

Etukaasun virtausasetuksen merkkivalo (1)

Esivirtaus sditdd aikaa, jonka ajan suojakaasu virtaa, kun poltinta liipaistaan ennen valokaaren
syttymistd. Tdmé puhdistaa tydalueen ilmakehdn kaasusta, joka saattaisi saastuttaa hitsin ennen
hitsauksen aloittamista. Yksikko (s) ja asetusalue (0,1-2 s).

Kiynnistysvirran asetuksen merkkivalo (2)

Kiytettavissd 4T-liipaisintilassa, asettaa hitsausvirran 5-100 %:ksi pédlle kytketystd pédhitsaus-
virrasta, kun liipaisinta pidetéédn lukittuna ennen kuin paédhitsausvirta kytketdén pédlle. Kun liipaisin
vapautetaan, virta kdy ldpi nousuajan (3), jos se on asetettu pddhitsausvirtaan (4).

Virran nousun asetuksen merkkivalo (3)

Kun liipaisinta painetaan, hitsausvirta kasvaa véhitellen valitun ajan kuluessa asetettuun
padhitsausvirtaan(4). Yksikko (s) ja asetusalue (0-10,0 s).

Puikkohitsauksen hitsausvirran asetuksen merkkivalo (4)

Asettaa piddhitsausvirran. Yksikko (A) ja asetusalue (5-200 A).

Kantavirran asetuksen merkkivalo (5)

Kaytettivissd vain, kun pulssitila (12) on valittu. Asettaa alhaisen/peruspulssin virran.

Yksikko (A) ja asetusalue (5-200 A).
18
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Virran laskun asetuksen merkkivalo (6)

Kun liipaisin vapautetaan, hitsausvirta laskee véhitellen valitussa ajassa arvoon 0. Tdmin ansiosta
kayttdjd voi suorittaa hitsauksen loppuun jittimattd kraatteria hitsisulan loppuun. Yksikko (s) ja
asetusalue (0-10,0 s).

Loppuvirran asetuksen merkkivalo (7)

Kéytettdvissd vain 4T-liipaisintilassa, asettaa hitsausvirran 5-100 %:ksi péélle kytketysté
padhitsausvirrasta, kun liipaisinta pidetddn lukittuna ennen kuin péadhitsausvirta kytketddan pédlle. Jos
virran lasku (6) on asetettu, virta kdy lapi virran laskuajan ennen kuin se menee asetettuun
loppuvirtaan. Valokaari keskeytyy, kun liipaisin vapautetaan.

Jilkikaasun virtausasetuksen merkkivalo (8)

Séétad ajanjaksoa, jona aikana suojakaasu virtaa edelleen, kun valokaari on sammunut. Tima suojaa
hitsialuetta ja polttimen volframia saastumiselta, kun se on yhid riittivdn kuuma reagoimaan
ilmakehidn kaasujen kanssa hitsauksen pdityttyd. Yksikko (s) ja asetusalue (0-10,0 s).

Pulssin leveyden asetuksen merkkivalo (9)

Kiytettavissd vain, kun pulssitila (12) on valittu. Asettaa ajan suhteellisen osuuden prosentteina
huippuvirran ja kantavirran vililld pulssitilaa kédytettdessd. Neutraali asetus on 50 %. Huippuvirran ja
kantavirran pulssin aikavidli on yhtd suuri. Suurempi pulssin kestoasetus antaa suuremman
lammontuoton, kun taas alemmalla pulssin kestolla on péinvastainen vaikutus. Yksikko (%) ja
asetusalue (5-95 %).

Pulssitaajuuden asetuksen merkkivalo (10)

Kiytettdvissd vain, kun pulssitila (12) on valittu. Asettaa nopeuden, jolla hitsausldhtd vaihtelee
huippu- ja kantavirran asetusten valilld. Yksikko (Hz) ja asetusalue (0,5-999 Hz).

Pulssitila pois pailta -merkkivalo (11)

Pulssitila paalla -merkkivalo (12)

Puhtaan leveyden alue / AC-tasapainon siito (13)

Kiytettavissd vain AC-hitsaustilassa. Sditdd tasapainon prosentteina pédéstd- ja takavirtajaksojen
vililld hitsattaessa AC-ldhtotilassa. Vaihtovirtajakson takavirran osuus saa aikaan hitsaus-
materiaalin ”puhdistusvaikutelman”, kun taas padstovirran jakso sulattaa hitsiaineen. Neutraali asetus
on 0. Suurempi takavirran osuus saa aikaan suuremman puhdistusvaikutuksen, vihemmain hitsin

tunkeumaa ja enemmén 1&mpod polttimen volframissa. Haittapuolena on se, ettd 1dhtovirta, jota
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voidaan kéyttid volframin koolle sen ylikuumenemisen estdmiseksi, pienenee. Suurempi padstovirran
osuus saa aikaan pdinvastaisen vaikutuksen, vihemmén puhdistusvaikutusta, suuremman hitsin
tunkeuman ja vihemmén 1dmpda volframissa. Asetusalue -5...+5.

AC-taajuuden siito (14)

Kiytettavissd vain AC-hitsaustilassa. AC-taajuuden lisddminen keskittdd valokaaren muodon, jolloin
valokaaresta tulee pysyvadmpi ja hallitumpi. Tama lisdd tunkeumaa ja vihentéd kuumentunutta aluetta
samalla virta-asetuksella. Hitaampi taajuus saa aikaan levedmmén ja pehmedmmén valokaaren
muodon. Yksikko (Hz) ja asetusalue (50-250 Hz).

TIG 2T/4T liipaisukytkin

2T-tila (21)

Liipaisinta vedetdén ja pidetddn painettuna hitsauspiirin kytkemiseksi péélle. Kun liipaisin
vapautetaan, hitsauspiiri kytkeytyy pois péaélta.

Toistotila (22)

Vaihtaa asetetun huippuhitsausvirran (4) ja kantahitsausvirran (5) vélilld aina, kun liipaisinta
kéaytetddn. Tila kdyttdd my0s virran nousua (3) ja laskua (6) vaihdettaessa huippu- ja kantavirran
asetusten vililld. Ennen valokaaren sammuttamista toistettujen jaksojen miédrd asetetaan
vasemmassa ndytossd, kun toistotilan merkkivalo palaa. Sammuta hitsauspiiri vetdmélld
liipaisinta ja pitdmalla sitd painettuna (noin 3 s).

4T-tila (23)

Tdmd tunnetaan lukitustilana. Liipaisinta vedetddn kerran ja vapautetaan hitsauspiirin
kytkemiseksi pédlle ja kytketddn pois padltd vetamélla ja vapauttamalla uudelleen. Tamé toiminto

on kayttokelpoinen pitempiaikaisissa hitsauksissa, koska liipaisinta ei tarvitse painaa koko ajan.
Hitsauskoneiden TIG-sarjoissa on enemmén virran sddtovaihtoehtoja, joita voidaan kayttaa 4T-

tilassa.
AC/DC-lahtotilat

DC (tasavirta) / AC-hitsauslihto (24, 31)

Soveltuu rautametallien (rautapohjaisten), kuten niukkahiilisen ja ruostumattoman terdksen,
kuparin ja titaanin, TIG-hitsaukseen. Reaktiivisten metallien, kuten alumiinin, magnesiumin ja
sinkin, TIG-hitsaaminen vaatiiAC-lahdon (vaihtovirta). Kun reaktiivisia metalleja altistetaan

ilmalle, ne muodostavat oksidikerroksen, joka eristdd perusaineen ja estdd hitsausvirtaa
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virtaamasta ja saastuttaa hitsisulan. Tdmén oksidikerroksen ldpi tunkeutumiseen/puhdis-
tamiseen tarvitaan takavirtaa, jotta hitsausta voidaan suorittaa, kun taas virran kulku positiivisen
syklin aikana ldmmittdd suurimmaksi osaksi hitsisulan alueen.

AC kolmioaallon muotoinen hitsauslihto (25)

Vihennetty ldmmonsyottd samalle virran asetukselle. Erityisen hyddyllinen ohuen metallin
hitsaamiseen.

AC-kanttiaalto (26)

Keskitetty valokaari varmistaa maksimitunkeuman, nopean liikenopeuden ja parhaan
suuntaohjauksen.

AC siniaallon muotoinen hitsauslihto (27)

Perinteinen AC TIG-hitsauksen aaltomuoto. Hiljaisemmat, "pehmedmmét” kaariominaisuudet.
AC puolisuunnikasaallon muotoinen hitsauslihto (32)

Vihennetty [ammonsyottd samalle virran asetukselle. AC-kanttiaaltoa hiljaisemmat,

“pehmedmmait” kaariominaisuudet.
TIG-valokaaren kiynnistystilat

TIG HF/Lift -sytytystilat (29, 30)

TIG-hitsausprosessissa polttimen volframin kosketus tyOkappaleeseen aiheuttaa volframin ja
tyokappaleen saastumisen, mikd vaikuttaa haitallisesti hitsin laatuun, etenkin jos volframi on
jannitteinen.

HF-sytytys (korkeataajuus) ldhettdd poltinjérjestelmén ldpi suurenergisen sdhkopulssin, joka kyke-
nee hyppimédidn volframin ja tydkappaleen vililld ja varmistaa siten, ettd valokaari kdynnistyy
koskettamatta volframia ja tydkappaletta. HF-sytytyksen haittapuolena on se, ettd suurienerginen
sahkopulssi atheuttaa merkittdvid sahko- ja radiosignaalihdirioitd, miké rajoittaa sen kiyttod herkkien
elektroniikkalaitteiden, kuten tietokoneiden, ldahella.

Lift TIG -sytytys on kompromissi, joka vihentdd volframin saastumisen minimiin ja poistaa HF-
kaynnistysjarjestelmien sahkohiiriot. Kaynnistd Lift-valokaari asettamalla volframi kevyesti ty6-
kappaleen pédlle ja aktivoimalla polttimen liipaisusignaali. Nosta sen jilkeen volframi pois.
Ohjauspiiri tunnistaa, kun volframi poistetaan tydkappaleesta, ja lahettdd pienitehoisen sdhkdpulssin
volframin ldpi, jolloin TIG-valokaari syttyy. Koska volframi ei ole jdnnitteinen ollessaan

kosketuksissa tydkappaleen kanssa, kontaminaatio on minimoitu.
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Ohjelma-/tyomuisti

Hitsauskoneiden TIG-sarjassa on 9 muisti-/tyopaikkaa, jonne parametreja voidaan tallentaa ja noutaa

helposti. Tallennettuun ohjelmaan pédédsee painamalla sddtonuppia (16). Ohjelman numero 1-9

ilmestyy ndyttoon. Sddda vaadittava ohjelman numero kdidntdmélld sddtonuppia. Kun ohjelma on

avattu, se lataa automaattisesti. Kun haluat palata takaisin normaaleihin parametriasetuksiin, liikuta

sdatonuppia ylos, alas, oikealle tai vasemmalle. Voit tallentaa parametriasetukset ohjelmana

painamalla sdadtonuppia muutaman sekunnin ajan. Naytto alkaa vilkkua. Asetukset on nyt tallennettu

viimeksi valittuun ohjelmapaikkaan. Jos asetat parametreja tallennettaviksi ohjelmana, kiynnista silld

ohjelman numerolla, jonka tiedot voidaan ylikirjoittaa, silld kyseiseen muistipaikkaan tallennetut

aiemmat asetukset hdvidvat.

Pulssihitsaus

Pulssihitsaustila vaihtaa hitsauslihdon jaksoittain suuren ja alhaisen virran ulostulon vélilla.

Toiminnolla on oikein kidytettynd huomattavia etuja TIG-hitsausprosessissa, mm. suurempi hitsin

tunkeuma vihemmaélld lammonsyo6tollé ja parempi hitsisulan hallinta.

Perusteoria kantavirran asettamiseksi pulssitilaa kdyttdmalld on se, ettd kantavirran tulee olla riittdva

pitdiméddn ylld olemassa olevaa sulanutta hitsisulaa, kun taas huippuvirta riittdd sulattamaan uutta

metallia sulaneenhitsisulan siirtimiseksi/laajentamiseksi. Suuremmalla pulssitaajuudella saadaan

valokaari keskitetymmaéksi, mikd on eduksi hienoissa ruostumattomissa tyokappaleissa ja vastaavissa.

Pulssitoimintoa voidaan kdyttdd myds apuna hitsisulan siirtimiseen. Tdmai tekniikka on hyddyllinen

pakkoasentohitsauksessa tai materiaaleilla, joilla on suuremman viskositeetin hitsisula. Suurempi

pulssin kestoasetus antaa suuremman limmontuoton, kun taas alemmalla pulssin kestolla on

pdinvastainen vaikutus.

3.2 Virransyoton liitanta

Hitsauskoneiden TIG-sarja on suunniteltu toimimaan 110/220 V:n AC-virtaldhteella.

Jos kayttdjannite on yli turvallisen tyojénnitteen, hitsauskoneen sisdlldi on ylijénnite- ja

alijjannitesuojaus. Hélytysvalo syttyy ja virran ulostulo katkaistaan samanaikaisesti.

Jos kidyttojannite menee jatkuvasti turvallisen ty6jénnitealueen ulkopuolelle, se lyhentdd hitsaus-

koneen kayttoikdd. Seuraavat toimenpiteet ovat mahdollisia:

® Vaihda virtaldhteen tuloverkko. Liitd esimerkiksi hitsauskone vakaaseen jakelijan
syottojénnitteeseen.

® Indusoi koneita, jotka kédyttavat virtaldhdettd samaan aikaan.

® Aseta jannitestabilisaattori virtakaapelin tulon eteen.
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3.3 Puikkohitsauksen asennus ja kiytto

3.3.1 TIG-hitsauksen asennus

Ulostulokaapeleiden liitdntd. Tdssd hitsauskoneessa on kaksi liitintd. Puikkohitsausta varten
elektrodin pidike on liitetty positiiviseen ja maadoituskaapeli (tyokappale) negatiiviseen liittimeen,
joka tunnetaan nimelld DCEP. Eri elektrodit vaativat kuitenkin eri napaisuuden optimaalisten tulosten
saavuttamiseksi, minkd vuoksi napaisuuteen on kiinnitettdvd erityistd huomiota. Katso oikea
napaisuus elektrodin valmistajan tiedoista.

DCEP: Elektrodi liitetty ” +” antoliittimeen.

DCEN: Elektrodi liitetty ” -” antoliittimeen.

Puikkohitsaus (DC): DCEN- tai DCEP-liitdnnén valinta erilaisten elektrodien mukaan.

Katso lisdtietoja elektrodin kdyttoohjeesta.

Puikkohitsaus (AC): Ei napaisuusliitintéa koskevia vaatimuksia.

DCEP DCEN

1) Liitd maadoituskaapeli ” -” -liittimeen, kiristi myOtapdivaan.
p yotap
(2) Kiinnitd maadoituspinne tyokappaleeseen. Tydkappaleella on oltava luja kosketus puhtaaseen,
paljaaseen metalliin, jonka kosketuskohdassa ei ole korroosiota, maalia tai hehkuhilsett.
3) Liitd maadoituskaapeli ” +” -liittimeen, kiristdi myotapdivadan.
p yotap
(4) Kukin kone on varustettu virtakaapelilla, joka liitetddn tulojénnitepuolen hitsausvirtakaapeliin

asianmukaiseen asentoon, jotta ei valita vairaa jannitetta.
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)

(6)
(7)

Varmista, ettd vastaavalla virransyottoliittimelld tai pistokkeella on hyvid kontakti, ja estd
hapettuminen.
Mittaa yleismittarilla, ettd tulojdnnite on vaihtelurajoissa.

Suojamaadoitus on hyvin maadoitettu.

3.3.2 Puikkohitsausmenetelma

(1)

(2)

3)

4)

()

(6)

(7)

(8)

Kun asennus on tehty oikein ylld mainittujen ohjeiden mukaisesti, kdénnd virtakytkin ON-
asentoon, minké jalkeen virran merkkivalo syttyy, puhallin kdynnistyy ja laite alkaa toimia.
Aseta puikkohitsaustilaan.

Aseta hitsausparametrit parametriensddtonupilla (noudata edellisen luvun ohjeita).

Laita elektrodi elektrodin pidikkeeseen ja kiinnité tiukasti.

Kohdista elektrodi tydkappaletta vasten valokaaren luomiseksi ja pidd elektrodi vakaana kaaren
ylldpitamiseksi.

Aloita hitsaus. Sdddd tarvittaessa hitsausparametrien sddtonuppia uudelleen tarvittavien
hitsausolosuhteiden saavuttamiseksi.

Hitsauksen péityttyéd kddnna virtaldhteen kytkin ON-asentoon 2—3 minuutiksi.

Tédmai saa puhaltimen pydriméén ja jidhdyttiméan sisdpuoliset osat.

Kytke ON/OFF-kytkin (sijaitsee takapaneelissa) OFF-asentoon.

HUOMAUTUS:

Ota huomioon johdotuksen napaisuus, yleinen DC-hitsauslanka kahdella tapaa. Asianomainen
liitdntd valitaan hitsauksen teknisten vaatimusten mukaan. Jos valitset vddrin, seurauksena on
valokaaren epdvakaus ja roiskeiden kiinnittyminen ja muut ilmiét.

Jos tyOkappaleen etdisyys hitsauskoneesta toiseen johtoon (elektrodin pidike ja maajohto) on

pitempi, valitse suurempi johtimen poikkileikkausala kaapelin jdnnitehdvion vahentdmiseksi.
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3.3.3 Puikkohitsaus

Yksi yleisimmistd kaarihitsaustyypeistd on MMA-hitsaus eli puikkohitsaus. Valokaari sytytetdin

sdahkovirralla perusmateriaalin ja sulavan elektrodin sauvan tai puikon viliin. Elektrodisauva on

jélkeen.

valmistettu hitsattavan perusmateriaalin kanssa yhteensopivasta materiaalista. Sitd peittdd sulate, joka
molemmat suojaavat hitsausaluetta ilmansaasteilta. Itse elektrodisydin toimii tdytemateriaalina ja

vapauttaa kaasumaisia hoyryjé, jotka toimivat suojakaasuna ja muodostavat kuonakerroksen, jotka

sulateainejddmadt, jotka muodostavat kuonaa hitsausmetallin pédlle, on kaavittava pois hitsauksen

\ \<«—— Flux coating
+ \
Power Source

/

,——Gas shield from flux melt
5

It

Arc with core wire melt
) RN 7,(\

T\ \\,'/\'5]}

-

_— Flux residue forms slag cover
_—— Weld metal

e Valokaari sytytetddn niin, ettd elektrodi koskettaa lyhyesti perusainetta.
<«—— Core wire

e Kaaren kuumuus sulattaa perusaineen pinnan ja muodostaa
hitsisulan elektrodin padhén.
Flux coating

e Sulanut elektrodimetalli siirtyy valokaaren yli hitsisulaan ja
muuttuu lisdmetalliksi.
~— Base metal

e Elektrodin pinnoitteesta muodostuva kuona peittié ja suojaa
titd saostumaa.

e Valokaarta ja sen vilitontd aluetta ympardi suojakaasuilmakeha.
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MMA -elektrodeissa (puikko) on kiinted metallilankasydéan ja
sulatepinnoite. Nama elektrodit tunnistetaan langan halkaisijan
ja kirjain- ja numerosarjojen perusteella. Kirjaimet ja numerot

Protective gas  masrittavit metalliseoksen ja elektrodin kéyttotarkoituksen.

Arc Metallilankasydén toimii valokaarta ylldpitdvén virran
johtimena. Tédytelanka sulaa ja siirtyy hitsisulaan.
Suojatun metallikaarihitsauselektrodin
paéllystettd kutsutaan sulatteeksi.
O_\ Elektrodin pinnalla oleva sulate suorittaa monia toimintoja,
.| esimerkiksi:
"‘:‘ ® se tuottaa suojakaasua hitsausalueen ympérille
~ e se¢ tuottaa sulatus- ja hapenpoistoainetta
VAL Slag . .
C e f 3 e jidhtyessddn se muodostaa suojaavan kuonakerroksen
T NN
A \ s . e
‘ 2 , hitsauskohdan péaille
\ rWeld pool
I S ® se madrittdd kaariominaisuudet

® se lisdd seosaineita.
Paillystettyjd hitsauspuikkoja kdytetddn moniin tarkoituksiin
hitsauslisdaineen hitsisulaan siirtdmisen lisdksi. Nama lisdtoiminnot

saadaan péddasiassa paéllystamaélla elektrodi.

3.3.4 Puikkohitsauksen perusteet

B Elektrodin valinta

Yleensd elektrodin valinta on helppoa, koska pitdd valita vain sellainen elektrodi, jolla on sama
koostumus kuin perusmetallilla. Joillekin metalleille voidaan kuitenkin valita useita elektrodeja,
joiden erityisominaisuudet sopivat tietylle tydlle. On suositeltavaa kysyd neuvoa jdlleenmyyjéltéd

oikeanlaisen elektrodin valinnasta.
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B FKElektrodin koko

Materiaalin Elektrodin suositeltu Elektrodin koko riippuu yleensd hitsattavan
Keskimazirdinen maksimihalkaisija alueen paksuudesta. Mitd paksumpi alue, sité
suurempi  elektrodi  vaaditaan. Taulukossa
paksuus
1.0-2,0 mm 2.5 mm esitetddn elektrodien enimmdiiskoko, jota
voidaan mahdollisesti kéyttdd alueen eri
2,0-5,0 mm 3,2 mm ] ] ) )
paksuuksille yleiskdyttoiselld tyypin 6013
5,0-8,0 mm 4,0 mm elektrodilla.
> 8,0 mm 5,0 mm
B Hitsausvirta (virranvoimakkuus)
Elektrodin koko Virta-alue Oikean virran valinta tietylle tyolle on tirked
. tekijd kaarihitsauksessa. Jos virta on asetettu
g mm (ampeeria)
2.5 mm 60-95 liian alhaiseksi, on vaikeaa sytyttdd ja yllapitaa
vakaata valokaarta. Elektrodilla on taipumus
3,2 mm 100-130
tarttua tyokappaleeseen, sulatunkeuma on
4,0 mm 130-165 huono ja hitsipalot selvdsti pyoristyneilld
5,0 mm 165-260 profiileilla kerrostuvat. Liian korkeaa virtaa

seuraa elektrodin ylikuumeneminen, joka
johtaa reunahaavaan ja perusaineen ldpipalamiseen ja liialliseen roiskeiden muodostumiseen.
Normaalia virtaa tietylle tyolle voidaan pitdd suurimpana mahdollisena, kun sitd voidaan kéyttda
ilman ty6kappaleen ldpipalamista, elektrodin ylikuumenemista tai karkeita roiskeita. Taulukossa

esitetddn yleiskdyttoiselle tyypin 6013 elektrodille yleensd suositellut virta-alueet.
B Valokaaren pituus

Valokaari sytytetddn raapaisemalla elektrodilla tydkappaletta varovasti, kunnes valokaari muodostuu.
Kaaren oikealle pituudelle on olemassa yksinkertainen sdénto: sen tulisi olla lyhin kaari, joka antaa
hyvén pinnan hitsille. Liian pitké kaari vihentéa sulatunkeumaa, aiheuttaa roiskeita ja tuottaa hitsille
karkean pinnan. Liian lyhyt kaari aiheuttaa elektrodin tarttumisen ja johtaa huonolaatuisiin
hitsauksiin. Késikéyttoisen hitsauksen yleisend nyrkkisddntond on, ettd kaaren pituus ei saa olla

suurempi kuin tdytelangan halkaisija.
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B FKElektrodin kulma

Elektrodin kulma tydkappaleeseen on tirked metallin tasaisen siirtymisen varmistamiseksi. Kun
suoritat jalkohitsausta, teet pienahitsid, vaakahitsii tai lakihitsausta, elektrodin kulma on yleensd 5—
15 astetta litkesuuntaa kohti. Kun teet pystyhitsausta, elektrodin kulman tulisi olla 80 ja 90 asteen

vililla tydkappaleeseen ndhden.
B Liikenopeus

Elektrodia tulisi litkuttaa hitsattavan liitoksen suunnassa nopeudella, joka antaa vaaditun hitsipalon
koon. Elektrodia ohjataan samalla alaspdin, jotta valokaaren pituus pysyy oikeana koko ajan. Liian
suuret litkkenopeudet johtavat huonoon sulautumaan, sulatunkeuman puutteeseen jne., kun taas liian
hidas liitkenopeus johtaa usein valokaaren epédvakauteen, kuonasulkeumiin ja huonoihin mekaanisiin

ominaisuuksiin.
B Materiaalin ja liitoksen valmistelu

Hitsattavan materiaalin tulee olla puhdas eikd siind saa olla kosteutta, maalia, 6ljyd, rasvaa,
valssaushilsettd, ruostetta tai mitddn muuta materiaalia, joka estdd valokaarta ja saastuttaa
hitsausmateriaalia. Liitoksen valmistelu riippuu kéytettdvdstd menetelmistd, sahauksesta,
lavistyksestd, leikkaamisesta, tyOstostd, polttoleikkauksesta yms. Reunojen on oltava puhtaita ja eika

niissd saa olla epidpuhtauksia. Liitoksen tyyppi médrdytyy valitun kdyttokohteen mukaan.
3.3.5 Puikkohitsauksen vianetsinta

Seuraavassa taulukossa késitelldén joitakin yleisid puikkohitsauksen ongelmia. Kaikissa laitteen

héiriotapauksissa on ehdottomasti noudatettava valmistajan suosituksia.

NRO | Ongelma Mahdollinen syy Korjaustoimenpide
. Tarkista, ettd maadoituskaapeli on
Epatdydell .. ’ o
patayceminen liitetty. Tarkasta kaikki
hitsauspiiri . -
kaapelikytkennit.
. e Tarkasta, ettd kone on kytketty
El virransyottod ddlle ja saa virtaa
1 Ei valokaarta P ] '

Tarkista, ettd puikkohitsauksen
Valittu véara tila valintakytkin on valittu.
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Valokaari liian pitkd Lyhenni valokaaren pituutta.

Huokoisuus — pienié onkaloita ) . Poista perusaineesta kosteus ja

e e . Tyokappale likainen, . . e 1
tai reikia, jotka johtuvat ) aineet, kuten maali, rasva, 0ljy, lika
. e . . saastunut tai kostea . .

kaasutaskuista hitsimetallissa ja valssaushilse.
Kosteat elektrodit Kiytd vain kuivia elektrodeja.
Virranvoimakkuus Vihenni virranvoimakkuutta tai
Valokaari liian pitkd Lyhenni valokaaren pituutta.
Riittiméaton Lisaa virranvoimakkuutta tai valitse
lammonsyottd suurempi elektrodi.

Poista perusaineesta kosteus ja

Tyokappale likainen, et kut I Sl Tik
Hitsi sijaitsee yldosassa, ei saastunut tai kostea ?11neel > Kt e}:lr}lmaa 1, Tasva, oy, lika
sulautumaa ja valssaushilse.
Kiytd oikeaa hitsaustekniikkaa tai
Huono da apua oikean tekniikan
hitsaustekniikka byyca apus |
16ytamiseksi.
Riittdiméaton Lisda virranvoimakkuutta tai valitse
1ammonsyottd suurempi elektrodi.
Kiytd oikeaa hitsaustekniikkaa tai
Huono da apua oikean tekniikan
hitsaustekniikka pyyca ap

16ytdmiseksi.

Sulatunkeuman puute : . .
P Tarkista liitoksen rakenne ja

asennus. Varmista, ettd materiaali ei

Huono liitoksen ole liian paksu. Pyydd apua

valmistelu C . .
saadaksesi tietoja oikeasta liitoksen
rakenteesta ja asennuksesta.

I Liian suuri Vihenna virranvoimakkuutta tai
Liiallinen sulatunkeuma — i T .
.. . 1ammonsyottd kiytd pienempai elektrodia.
lapipalaminen e 1ee o 1 1
Vaird litkenopeus Yritd lisdtd hitsausnopeutta.
Epévakaa kési Kiytd mahdollisuuksien mukaan
Epitasainen hitsin ulkoniko .t . . . .
P tariseva kési kahta kattd, harjoittele tekniikkaasi.

Liian suuri Vihenna virranvoimakkuutta tai

1ammonsyottd kiytd pienempai elektrodia.
Kiytd oikeaa hitsaustekniikkaa tai

Huono N . .

. . pyydé apua oikean tekniikan

. . hitsaustekniikka o )

Vetely — perusaineen liike 16ytdmiseksi.
hitsauksen aikana Tarkista liitoksen rakenne ja

Huono liitoksen asennus. Varmista, ettd materiaali ei

valmistelu tai liitoksen | ole liian paksu. Pyyd4 apua

rakenne saadaksesi tietoja oikeasta liitoksen
rakenteesta ja asennuksesta.
Elektrodi hitsaa erilaisilla tai . . . .
. . S ) Vaihda napaisuus, tarkista oikea
epatavallisilla valokaaren Viéira napaisuus

- . napaisuus elektrodin valmistajalta.
ominaisuuksilla
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3.4 TIG-hitsauksen asennus ja kaytto

3.4.1 TIG-hitsauksen asennus

(1)
(2)
3)

4)
()

Welding Gun

Workpiece

Kytke ON/OFF-kytkin (sijaitsee takapaneelissa) OFF-asentoon.

Liitd maadoituskaapeli ” +” -liittimeen, kiristi myOtapaivadn.

Kiinnitd maadoituspinne tyokappaleeseen. Tyokappaleella on oltava luja kosketus puhtaaseen,
paljaaseen metalliin, jonka kosketuskohdassa ei ole korroosiota, maalia tai hehkuhilsett.

»

Kiinnitd TIG-polttimen kaapeli ” -” napaan, Kiristd myotapaivaan.
Liitd TIG-polttimen kaasuliitédntd TIG-kaasun ulostuloon ja TIG-polttimen etépistoke

etdpistorasiaan ja varmista, ettd kaikki liitinnét ovat tiukasti kiinni.
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(6)
(7)

(8)

)

Liitd kaasunsdddin kaasupulloon ja kaasujohto kaasunsédétimeen.

Liitd kaasujohto koneen imukaasun liittimeen takapaneelissa sijaitsevalla pikalukitusliittimella.
Tarkista vuodot!

Avaa kaasupullon venttiili ja sddda sdddin; virtauksen tulee olla 5-10 1/min kéyttokohteesta
riippuen. Tarkasta sdédtimen virtauspaine uudelleen polttimen venttiilin ollessa auki, koska
staattisen kaasun virtausasetus saattaa pudota kaasun virratessa.

Kukin kone on varustettu virtakaapelilla, joka liitetdén tulojédnnitepuolen hitsausvirtakaapeliin

asianmukaiseen asentoon, jotta ei valita vadraa jannitetta.

(10) Varmista, ettd vastaavalla virransyottoliittimelld tai pistokkeella on hyvid kontakti, ja estd

hapettuminen.

(11) Mittaa yleismittarilla, ettd tulojdnnite on vaihtelurajoissa.

(12) Suojamaadoitus on hyvin maadoitettu.

HUOMAUTUS:

Kiinnitd kaasupullo pystyasennossa ketjulla kiinni kiintedéin tukeen, jotta se ei putoa tai keikahda

kumoon.

3.4.2 TIG-hitsauksen kaytto

(1)

(2)

3)

4)

(5

(6)
(7)

(8)

)

Kun asennus on tehty oikein yll4 mainittujen ohjeiden mukaisesti, kddanna virtakytkin
ON-asentoon, minka jédlkeen LED-virtavalo syttyy, puhallin kdynnistyy ja laite alkaa toimia.
Aseta hitsaustilaksi nostosytytys (Lift TIG) tai HF TIG.

Aseta hitsausparametrit parametrien séédtonupilla (noudata edellisen luvun ohjeita).
Volframi on maadoitettava tylppddn kohtaan optimaalisten hitsaustulosten saamiseksi.

On tarkedd maadoittaa volframielektrodi hiomalaikan pydrimissuunnassa.

Asenna volframi niin, ettd se tyontyy noin 3—7 mm ulos kaasukupista, ja varmista, ettd holkki
on oikeankokoinen.

Kiristd takakansi kiinni.

Aloita hitsaus. Sd4da tarvittaessa parametrien sddtonuppia uudelleen tarvittavien
hitsausolosuhteiden saavuttamiseksi.

Hitsauksen péityttyd kddnna virtaldhteen kytkin ON-asentoon 2—3 minuutiksi.

Tédmai saa puhaltimen pydriméén ja jidhdyttiméan sisdpuoliset osat.

Kytke ON/OFF-kytkin (sijaitsee takapaneelissa) OFF-asentoon.
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3.4.3 Virran etiohjaus

Hitsauskoneiden TIG-sarjat voivat kdyttdd virran etdohjausta potentiometrin/analogiasignaalin tai
digitaalisen ylds/alas-painikesignaalin avulla. Potentiometrin kaukosdddin muuttaa virran 5 A:n
minimiarvosta maksimiasetukseen koneen virtaohjauksen avulla. Virtaa voidaan lisété tai vihentda

1 A:n askelin tai “vierittdd” 30 A:n asti kerralla ylos-/alas-painikkeen etdsignaalilla, jos painiketta

pidetddn alhaalla. Tima on erittdin hyddyllistd tarkkuustyossa.

’ Potentiometri Ylos/alas

Pistoolin kytkin

Pistoolin kytkin

Saada wvirran rullapyordd. Kun

Séadd virtapainiketta. Kun
pyoritdt sitd ylospiin, virta alenee tydnndt sen  ylds, virta
ja lisddntyy, kun pyoritdt sitd lisddntyy ja alenee, kun

alaspdin. ty6nnit painikkeen alas.

12 Tapin etiapistokeliitinta

P —— 1] 1)
~ max [~ ]|
/ / /1> C2> \ \ i Remote i
:"Jl/ ;’/ / 3/'\ 4 _ /’5\ \ \ \‘:\ % Amps %
[ v O o — [ —
O NI B T B 6]
oo o O 7 7]
\ \ \ 10 12 g . 8 S d
\ \ 11 I / | Trigger
\\C g O ol s gl L foon o
— E: Short 10
~ - 11 Circuit ﬂ
Potentiometri Ylos/alas
Pisto- Toiminto
puikko Potentiometri Ylos/alas
1 Ei kytketty Ei kytketty
2 Ei kytketty Ei kytketty
3 10k Ohl}lﬂil’.l (maksimi) .kytkergéi 10k ohmin Ei kytketty
kaukosddtimen potentiometriin
4 Pyyhki{n"e.n varren kyt.kentéi .I‘Ok ohmin Ei kytketty
kaukosddtimen potentiometriin
5 Nolla ohmin (minimi) kytkenti 10k ohmin Ei kytketty

kaukosddtimen potentiometriin
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6 Ei kytketty YLOS-tulon painike

7 Ei kytketty ALAS-tulon painike

8 Liipaisinkytkimen tulo Liipaisinkytkimen tulo

9 Liipaisinkytkimen tulo Liipaisinkytkimen tulo

10 Oikosuljetaan 11:114 Ei kytketty

11 Oikosuljetaan 10:114 YLOS- ja ALAS-tulon painike
12 Ei kytketty Ei kytketty

3.4.4 TIG-hitsaustekniikat

TIG-hitsauksen sulatustekniikka

Manuaalista TIG-hitsausta pidetddn usein vaikeimpina kaikista

hitsausprosesseista. Koska hitsaajan on ylldpidettdvd lyhyt kaaren
pituus, vaaditaan suurta huolellisuutta ja taitoa estdd elektrodin ja

tyokappaleen vilinen kosketus. Samoin kuin happi-asetyleeni-

poltinhitsauksessa TIG-hitsaus yleensi vaatii kaksi kéttd ja useimmissa

tapauksissa hitsaajan on sydtettdvd hitsauslanka késin hitsisulaan

toisella kadelld ja kdytettavéd hitsauspoltinta toisella kddelld. Jotkin ohuita materiaaleja yhdistavié
hitsauksia voidaan kuitenkin tehdé ilman lisimetallia, kuten reunoja, kulmia ja puskusaumoja. Taméa
tunnetaan nimelld sulahitsaus, jossa metallikappaleiden reunat sulatetaan yhteen kdyttdmélld vain
TIG-valokaaren kehittimdd kuumuutta ja kaarivoimaa. Kun valokaari on sytytetty, polttimen
volframia pidetddn paikoillaan, kunnes hitsisula on muodostunut. Volframin pyorivé 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.

! "
< T »/ 157

Travel direction )
— < /\ A <
l _ —= I | g —
Form a weld pool Angle torch Move the torch slowly

and evenly forward
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TIG hitsaus hitsauslankatekniikalla
TIG-hitsauksessa on monissa tilanteissa liitettdvd hitsauslanka
hitsisulaan hitsin vahvistamiseksi ja vahvan hitsin luomiseksi.
Kun valokaari on sytytetty, polttimen volframia pidetdin
paikoillaan, kunnes hitsisula on muodostunut. Volframin pyoriva

litke auttaa luomaan halutun kokoisen hitsisulan. Kun hitsisula on

muodostunut, kallista poltinta noin 75 asteen kulmassa ja etene

rauhallisesti ja tasaisesti liitossaumaa pitkin. Hitsauslisdaine
johdetaan hitsisulan etureunaan. Hitsauslankaa pidetddn yleensé noin 15 asteen kulmassa ja syotetddn
hitsisulan etureunaan. Valokaari sulattaa hitsauslangan hitsisulaan, kun poltinta liitkutetaan eteenpdin.
Myos taputtelutekniikkaa voidaan kayttad lisdtyn hitsauslangan méarén sddtimiseen. Lanka sydtetdin
hitsisulaan ja vedetéédn takaisin toistuvasti, kun poltinta liikutetaan hitaasti ja tasaisesti eteenpdin.
Hitsauksen aikana on tirkeéé pitad hitsauslangan sulanut pai kaasusuojan sisdlld, silld se estdd langan

péétd hapettumasta ja saastuttamasta hitsisulaa.

Travel direction

Form a weld pool Angle torch Add Tig filler wire
- -
- —
\ shield T
/[7 \ |
| — ~ ] | = ]
Retract the filler wire Move the torch forward to Repeat the processgas

the front of the weld pool

3.4.5 Elektrodit

Volframielektrodit

Volframi on harvinainen metallinen elementti, jota kiytetddn TIG-hitsauselektrodien valmistamiseen.
TIG-prosessi luottaa volframin kovuuteen ja korkean lampdtilan kestdvyyteen 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 siitd, kdytetdéinko AC- tai DC-
hitsausvirtaa. Volframielektrodit on virikoodattu, mikd mahdollistaa niiden helpon tunnistamisen.
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Torioics |

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 kéytettyja
elektrodeja nykyain, ja niitd suositaan niiden pitkdikdisyyden ja helppokéyttdisyyden vuoksi.
Torium lisdé elektrodin elektroniemission ominaisuuksia, mikd parantaa valokaaren syttymistd ja
mahdollistaa suuremman sdhkonjohtokyvyn. Tédmi elektrodi toimii huomattavasti sulamis-
lampdtilansa alapuolella, miké johtaa merkittévasti alempaan kulutustasoon ja eliminoi valokaaren
vaeltamisen. Muihin elektrodeihin verrattuna toriumseosteiset elektrodit siirtdvdt vdhemmain
volframia hitsisulaan, joten ne aiheuttavat véhemmaén hitsin saastumista. Toriuminiin liittyy pieni
radioaktiivinen vaara, ja monet kiyttdjat ovat siirtyneet muihin vaihtoehtoihin. Torium on alfaséteilijé,
mutta kun se eristetdéin volframimatriisiin, riskit ovat hdvidvén pienid. Siten toriumseosteisen
volframipuikon pitdminen kédessd ei aiheuta suurta vaaraa, ellei hitsaajan ihossa ole avohaavoja.
Toriumseosteinen volframi ei saisi joutua kosketukseen avohaavojen tai avoviiltojen kanssa.
Huomattavampi vaara hitsaajalle on, jos toriumoksidia padsee keuhkoihin. Tdmai voi tapahtua, jos
hitsauksen aikana altistutaan hoyryille tai nielldén ainetta/polyd volframin hiomisen aikana. Noudata
valmistajan varoituksia, ohjeita ja kdyttoturvallisuustiedotetta sen kéytossa.

E3 (vérikoodi: purppuranpunainen) _

E3-volframielektrodit (AWS-luokitus EWGQG) siséltdvit vdhintddn 98 % volframia ja maks, 1,5 %
lantaania ja pienid prosenttimidérid zirkoniumia ja yttriumia; niitd kutsutaan E3-volframiksi. E3-
volframielektrodit tuottavat samanlaisen johtavuuden kuin toriumseosteiset elektrodit. Yleensé taméa
tarkoittaa sitd, ettd E3-volframielektrodit ovat vaihtokelpoisia toriumseosteisten elektrodien kanssa
tarvitsematta merkittdvdsti muuttaa hitsausprosessia. E3 tarjoaa ensiluokkaisen valokaaren
sytytyksen, elektrodin kiyttdidn ja kokonaiskustannustehokkuuden. Kun verrataan E3-volframi-
elektrodeja 2 %:n toriumseosteiseen volframiin, E3 vaatii vihemmin uusintahiontaa ja takaa
pidemmin kokonaiskdyttdidn. Testit ovat osoittaneet, ettd sytytysviive E3-volframielektrodeilla
todellakin paranee ajan mydtd, kun taas 2 %:n toriumseosteinen volframi alkaa huonontua jo 25
sytytyksen jélkeen. Vastaavalla antoteholla E3-volframielektrodit toimivat viileimpiné kuin 2 %:n
toriumseosteinen volframi, mika pidentdi kédrjen kokonaiskdyttoikda. E3-volframielektrodit toimivat
hyvin vaihto- tai tasavirralla. Niitd voidaan kéyttid positiivisella tai negatiivisella tasavirtaelektrodilla,

jonka kérki on terdvé, tai ne voidaan pallouttaa vaihtovirtaldhteessa kéyttda varten.
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Ceriumseosteinen (virikoodi: oranssi) | |

Ceriumseosteiset volframielektrodit (AWS-luokitus EWCe-2) sisédltivdn vihintddn 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 kayttdaloilla kuten kiertdvien putkien hitsauksessa ja ohutlevyn tyostossd. Niitd voidaan
parhaiten kdyttda hiiliterdksen, ruostumattoman terdksen, nikkeliseosten ja titaanin hitsaamiseen ja
joissakin tapauksissa ne voivat korvata 2 %:n toriumseosteiset elektrodit. Ceriumseosteinen volframi
soveltuu parhaiten alemmille virranvoimakkuuksille ja se kestdd kauemmin kuin toriumseosteinen

volframi. Korkeammat virranvoimakkuussovellukset on parasta jattdd lantaaniseosteiselle volframille.

Lantaaniseosteinen (virikoodi: kulta) | |

Lantaaniseosteiset volframielektrodit (AWS-luokitus EWLa-1.5) sisdltdvét vahintddn 97,80 %
volframia ja 1,30-1,70 % lantaania, ja ne tunnetaan nimelld 1,5 %:n lantaaniseosteinen. Nailld
elektrodeilla on erinomaiset valokaaren sytytysominaisuudet, alhainen sulatusnopeus, hyvéa
valokaaren 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 kirki on terévi, tai ne voidaan
pallouttaa siniaaltoisessa vaihtovirtalédhteessd kayttdd varten. Lantaaniseosteinen volframi sdilyttié
kirjen terdvdnd, mikd on etuna hitsattaessa terdstd ja ruostumatonta terdstd kanttiaaltoisesta

virtaldhteesti tulevalla tasavirralla tai vaihtovirralla.

Zirkoniumseosteinen (virikoodi: valkoinen) |

Zirkoniumseosteiset elektrodit (AWS-luokitus EWZr-1) sisdltdvit vdhintdén 99,10 % volframia ja
0,15-0,40 % zirkoniumia. Yleisimmin vaihtovirtahitsauksessa kaytettivd zirkoniumseosteinen
volframi tuottaa erittdin vakaan valokaaren ja kestdd volframin rdiskymistd. Se on ihanteellinen
vaihtovirtahitsauksessa, koska se sdilyttdd palloutuneen kirjen ja kestdd erittdin hyvin saastumista.
Sen sdhkonjohtokyky on yhtd suuri tai suurempi kuin toriumseosteisen volframin.

Zirkoniumseosteista volframia ei suositella tasavirtahitsaukseen.
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Volframielektrodien luokitus hitsausvirtojen perusteella

Volframin Tasavirta/ampeerit Vaihtovirta/ampeerit Vaihtovirta/ampeerit
halkaisija Poltin negatiivinen Balansoimaton aalto Balansoitu aalto
mm 2 % torioitu 0,8 %:n zirkoniumseosteinen | 0,8 %:n 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

Volframin valmistelu

Kaytd 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, silmélle ndkymittomiin pinnan pinnoitteisiin, mitkd osaltaan vaikuttavat hitsauksen

yhteensopimattomuuteen ja hitsausvirheisiin. Hio volframia aina pituussuuntaisesti hiomalaikalla.

Volframielektrodit valmistetaan siten, ettd rakeen molekyylinen rakenne kulkee pituussuunnassa,

joten hiominen poikittain tarkoittaa hiomista raetta vastaan. Jos elektrodit maadoitetaan

poikittaissuunnassa, elektronien on hypattdva hiontajélkien yli ja valokaari voi syttyd ennen kéirkeé

ja alkaa vaeltaa. Kun hiotaan pituussuunnassa rakeen suuntaan, elektronit virtaavat tasaisesti ja

helposti volframikdrjen piddhan. Valokaari syttyy suoraan ja pysyy kapeana, keskitettyné ja vakaana.

grind longitudinal on the

grinding wheel

5;::?“\

Elektrodin karki/littei

don’t grind across
the grinding wheel

Volframielektrodin muoto on tarked prosessimuuttuja tarkkuuskaarihitsauksessa. Kérjen/littean koon

2.5 times tungsten diameter

o —_D<— flat tip

)

><— pointed tip
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hyvélld valinnalla on useita etuja. Mitéd litteampi kérki, sitd todenndkdisemmin tapahtuu valokaaren
vaeltamista ja sitd vaikeammin kaari syttyy. Littedn koon nostaminen maksimitasolle, miké yha sallii
valokaaren syttyd ja poistaa kaaren vaeltelun, parantaa kuitenkin hitsin tunkeumaa ja pidentda
elektrodin kayttoikda. Jotkut hitsaajat hiovat elektrodit terdvikarkisiksi, mikd helpottaa valokaaren
sytyttdmistd. Vaarana on kuitenkin huonontunut hitsausteho sulaneen kirjen johdosta ja mahdollisuus,
ettd kirki putoaa hitsisulaan.

Elektrodin railokulma/kartio

Tasavirtahitsaukseen tarkoitetut volframielektrodit tulee hioa pituussuuntaisesti ja samankeskisesti
timanttilaikoilla madréttyyn railokulmaan kirjen/littedn koon valmistelun yhteydessd. Eri kulmat
tuottavat erilaisia kaaren muotoja ja tarjoavat erilaisia hitsin tunkeumakykyji. Yleensd tylpemmiit
elektrodit, joilla on suurempi railokulma, tarjoavat seuraavia etuja:

* Ne kestivit kauemmin.

* Parempi hitsin tunkeuma.

. (- T TT— |
» Kapeampi valokaaren muoto. & [ 0 : flat spot diameter

* Ne pystyvit kdyttimdan enemméan ampeereja syOpymatta.

Terdviammiit elektrodit, joilla on pienempi railokulma:

( [
. . . R A ( T included angle
* Ne tarjoavat vahemmaén kaarihitsia. ) \ - OiD g

* Niilld on suurempi valokaari.
* Niilld on yhdenmukaisempi valokaari.
Railokulma maadrittdé hitsipalon muodon ja koon. Yleensd kun railokulma kasvaa, tunkeuma kasvaa

ja hitsipalon leveys pienenee.

Volframielektrodin valmistelu

Volframin Kaérjen Pysyva Virta-alue Virta-alue
halkaisija halkaisija railokulma (aste) (ampeeri) Pulssitetut ampeerit
(mm)

1,0 mm 250 20 05-30 05 - 60

1,6 mm .500 25 08 - 50 05 -100

1,6 mm .800 30 10-70 10 - 140

2,4 mm .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
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3.4.6 TIG-hitsauksen vianetsinta

Seuraavassa taulukossa kisitelldéin joitakin yleisid TIG-hitsauksen ongelmia. Kaikissa laitteen

héiriotapauksissa on ehdottomasti noudatettava valmistajan suosituksia.

NRO | Ongelma Mahdollinen syy Korjaustoimenpide
Kiytd puhdasta argonia. Tarkista, etté
o . kaasupullossa on kaasua, etté se on liitetty,
Viird kaasu tai ei kaasua contr N . cr
kytketty paille ja ettd polttimen venttiili on
auki.
N ) Tarkista, ettd kaasu on liitetty ja etté letkut,
Riittdméaton kaasuvirtaus e ]
kaasuventtiili eikd poltin ole tukkeutunut.
) Varmista, ettd polttimen takakansi on
Takakantta ei ole asennettu . . )
asennettu niin, ettd O-rengas on polttimen
kunnolla e
rungon sisalla.
{ Volframi palaa
. Poltin liitetty tasavirtaan + Liitd poltin 1&htoliittimeen DC-.
nopeasti pois
e ) Tarkasta ja vaihda volframityyppi
Kiytetddn védrinlaista volframia )
tarvittaessa.
) ) Anna suojakaasun virrata 10-15 sekuntia
Volframi hapettunut hitsauksen ) )
. valokaaren sammumisen jédlkeen. 1 sekunti
paatyttya . I . .
kutakin 10 ampeerin hitsausvirtaa kohti.
. . Tarkasta, ettd kaytetddn oikeantyyppisti
Volframi sulaa  takaisin . . N . N
) volframia. Tarkista, ettd tasapainonsdétoad ei
suuttimeen .. . .
. ) . ole asetettu liian korkeaksi tasapainon
vaihtovirtahitsauksessa )
alentimessa.
Pid4 volframi erossa hitsisulasta. Nosta
Volframi koskettaa hitsisulaan poltinta niin, etti volframi on 2-5 mm
tyokappaleen yldpuolella.
Estd hitsauslankaa koskettamasta
_ ) volframia hitsauksen aikana, syotd
2 Hitsauslanka koskettaa volframia g

Saastunut volframi

hitsauslankaa hitsisulan etureunaan

volframin edessa.

Volframi sulaa hitsisulaan

Tarkasta, ettd kdytetddn oikeantyyppisté
volframia. Liian paljon virtaa volframin
koolle. Vdhenni virranvoimakkuutta tai

vaihda suurempaan volframiin.
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Huokoisuus -
huono hitsin
ulkonéké ja viri

Vaira kaasu / huono
kaasunvirtaus / kaasuvuoto

Kiytd puhdasta argonia. Kaasu on liitetty.
Tarkasta, etta letkut, kaasuventtiili tai
poltin ei ole tukkeutunut. Aseta kaasun
virtaus arvoon 6—12 1/min. Tarkasta, etti
letkuissa ja venttiileissé ei ole reikid,
vuotoa jne.

Saastunut perusaine

Poista perusaineesta kosteus ja aineet,
kuten maali, rasva, 6ljy, lika ja lika.

Saastunut hitsauslanka

Poista rasva, 0ljy tai kosteus lisdimetallista.

Vaira hitsauslanka

Tarkasta hitsauslanka ja vaihda

tarvittaessa.
Kellertivia Vaara kaasu Kéyti puhdasta argonkaasua.
jiamaii/savua Riittimiton k " Aseta kaasun virtausnopeudeksi
e e v e qs littdméaton kaasuvirtaus i
alumiinioksidilla uvirat 10—15 I/min.
taytetyssa Riittdmdton kaasun jélkivirtaus Lisdé kaasun jélkivirtausaikaa.
suuttimessa ja g e
haalistunut Alumiinioksidilla tiytetty Muuta alumiinioksidilla tdytetyn
. kaasusuutin on liian pieni kaasusuuttimen kokoa suuremmaksi.
volframi
Poltin liitetty tasavirtaan + Liitd poltin 1&htoliittimeen DC-.
. Poista perusaineesta aineet, kuten maali,

. Saastunut perusaine e e .
Epivakaa rasva, 0ljy, lika ja valssaushilse.
valokaari Poista 10 mm saastunutta volframia ja hio

hitsauksen aikana

Volframi on saastunut

volframi uudelleen.

Valokaari liian pitka

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

Korkeataajuus
kaytettivissi mutta
ei hitsausvirtaa

Epatdydellinen hitsauspiiri

Tarkista, ettd maadoituskaapeli on liitetty.
Tarkasta kaikki kaapelikytkennét. Jos
kéytetddn vesijadhdytteistd poltinta,
tarkasta, ettd virtakaapeli on irrotettu.

Korkeataajuus
kaytettivissia mutta
ei hitsausvirtaa

Ei kaasua

Tarkasta, ettd kaasu on liitetty ja
kaasupullon venttiili on auki ja ettd letkut,
kaasuventtiili tai poltin ei ole tukkeutunut.
Aseta kaasun virtausnopeudeksi

10—15 1/min.

Volframi sulaa hitsisulaan

Tarkasta, ettd kdytetddn oikeantyyppisté
volframia. Liian paljon virtaa volframin
koolle. Vdhenni virranvoimakkuutta tai
vaihda suurempaan volframiin.

Valokaari vaeltaa
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.
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Viairanlainen volframi tai
huonossa kunnossa

Tarkasta, ettd kdytetddn oikeantyyppisté
volframia. Poista 10 mm volframin
hitsauksen pédsté 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
valssaushilse. Poista rasva, 6ljy tai kosteus
lisdaineesta.

Vaira hitsauslanka

Tarkasta hitsauslanka ja vaihda
tarvittaessa.

Valokaari vaikea
sytyttii tai ei
kaynnisti hitsausta

Vaira koneen asetus

Tarkista, ettd koneen asetus on oikein.

Ei kaasua, vaara kaasunvirtaus

Tarkista, ettd kaasu on liitetty ja
kaasupullon venttiili on auki ja ettd letkut,
kaasuventtiili tai poltin ei ole tukkeutunut.
Aseta kaasun virtausnopeudeksi

10—15 1/min.

Vairé volframin koko tai tyyppi

Tarkasta ja vaihda koko tai volframi
tarvittaessa.

Volframi on saastunut

Poista 10 mm saastunutta volframia ja hio
volframi uudelleen.

Loysa liitdnta

Tarkista kaikki liittimet ja kirista.

Maadoituspinne ei liitetty
tyokappaleeseen

Liitd maadoituspinne tydkappaleeseen aina
kun mahdollista.

Korkeataajuuden hivio

Tarkasta suutin ja kaapelit haljenneen
eristyksen tai huonojen liitdntojen varalta.

3.5 Kaukosaitimen mairitys

3.5.1 Langattoman kaukosaatimen mairitys

Hitsauskoneiden TIG-sarjat voidaan madrittdd kommunikoimaan yksinomaan langattoman

jalkapolkimen tai kauko-ohjauspanelin kanssa. Tidmd tehddén yksinkertaisesti synkronoimalla

langaton kaukosdadin ja koneen taajuudet. Jokainen liittymén miéritetty taajuus on ainutkertainen,

joten on mahdollista kéyttdd useita langattomia ohjausjarjestelmid/koneita samalla alueella ilman

ongelmia. Langattoman ohjausjirjestelmén suora kantama on noin 100 m; tdhén vaikuttavat koneen

ja kaukoséétimen fyysinen sijainti.
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Synkronoi kaukosiidin koneeseen ndiden ohjeiden avulla: ON/OFF-kytkin

1) Varmista, ettd hitsausvirtaldhde on kytketty pois padlta.

2) Paina pitkddn virtaldhteen etupaneelin parametrien valinta-/sddtonuppia (2—4 sekuntia) ja kytke
samalla kone pdille ON/OFF-kytkimelld, joka sijaitsee hitsausvirtaldhteen takana.

3) Kun virtaldhteen etupaneelin ndyttd on tyhjd, vapauta sddtonuppi. Kytke kaukosdddin tai
jalkapoljin péélle ja paina samalla jotakin kauko-ohjauspaneelin tai jalkapolkimen painiketta.
Hitsausvirtaldhteen etupaneelin digitaalimittari vilkkuu kahdesti ilmoittaen, ettd synkronointi on
onnistunut ja valmis (synkronointi on suoritettava 10 sekunnin sisélld siitd, kun ndyttd on ollut
tyhja).

4) Kytke kone pois pédltd ja takaisin péddlle kdynnistdédksesi hitsauksen.

5) Jos synkronointi epdonnistui, toista kohdat 1-4.

6) Virtaldhteen etupaneelin ohjaus on edelleen toiminnassa kéyton aikana, mutta kauko-
ohjauspaneelilla on korkeampi prioriteettitaso.

7) Jos kauko-ohjauspaneelia tai jalkapoljinta ei kdytetd 10 sekuntiin, se siirtyy automaattisesti
lepotilaan.

8) Vain etupaneelinohjaus on aktiivinen, kun langaton kaukosaddin tai jalkapoljin on lepotilassa.
Langattoman kauko-ohjauspaneelin tai jalkapolkimen toiminnot herdévit ja jatkavat koneen

ohjausta.
Hitsauskoneen kaukosiitimen ohjaustoiminnon poistaminen

1) Varmista, ettd hitsausvirtaldhde on kytketty pois padlta.
2) Paina virtaldhteen etuohjauspaneelin kooderia ja kytke kone péille.
3) Paina kooderia noin 10 sekuntia, kunnes ohjauspaneelin nidytolla nikyy rSt, miki tarkoittaa, ettd

poisto on onnistunut.
3.5.2 Langallisen jalkapolkimen mairitys

e Kun kytket jalkapolkimen 12-johtimisen ilmapistokkeen, poljin kytkeytyy péélle. Hitsauskone

tunnistaa jalkakytkimen, ja etupaneelin hitsausvirran nuppia ei voi kayttda. Véin 2T voidaan valita.

e Voit asettaa haluamasi maksimivirran polkimen vieressd olevalla maksimihitsausvirran sddtonupilla.
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g
? max
4 {) gopee
i min
6
/]
i *, Trigger
9 ' Switch
10
11|
12]
Kaukosédétimen
Pistopuikko Toiminto
1 Oikosuljetaan 2:1la
2 Oikosuljetaan 1:114
3 20k ohmin (maksimi) kytkentd 20 k ohmin kaukosditimen potentiometriin
4 Pyyhkimen varren kytkentd 20k ohmin kaukosddtimen potentiometriin
5 Nolla ohmin (minimi) kytkentd 20 k ohmin kaukosditimen potentiometriin
6 Ei kytketty
7 Ei kytketty
8 Liipaisinkytkimen tulo
9 Liipaisinkytkimen tulo
10 Ei kytketty
11 Ei kytketty
12 Ei kytketty
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3.6 Kayttoymparisto

A Korkeus merenpinnasta < 1000 m

A Kayttdlampdatila-alue -10...+40 °C

A Ilman suhteellinen kosteus alle 90 % (20 °C)

A Koneen suositeltu sijoituspaikka kulmassa lattiatason ylapuolella, maksimikulma ei ylitd 15 °C.

A Suojaa kone rankkasateelta ja suoralta auringonpaisteelta.

A Polyn, hapon tai syovyttdvian kaasun pitoisuus ympardivéssd ilmassa tai aineessa ei saa ylittdd
normaalia standardia.

A Varmista, ettd hitsauksen aikana on riittdvd ilmanvaihto. Koneen ja seindn vililld on oltava

viahintddn 30 cm vapaata tilaa.

3.7 Kayttoa koskevat huomautukset

A Lue luku 1 huolellisesti 1dpi ennen laitteen kdyttoonottoa.

A Liitd maadoitusjohto suoraan koneeseen.

A Varmista, ettd tulo on yksivaiheinen: 50/60 Hz, 110 V /220 V +10 %

A Varmista ennen kiyttod, ettd tydalueella ei ole asiattomia henkil6itd eikd etenkdén lapsia.
Al4 katso valokaareen ilman silmiensuojainta.

A Varmista koneen hyvé ilmanvaihto kaariaikasuhteen parantamiseksi.

A Sammuta moottori energiatehokkuuden saavuttamiseksi, kun tyovaihe on paittynyt.

A Jos virtakytkin kytkeytyy pois pééltd toimintahdirion vuoksi, dld kdynnistd uudelleen ennen kuin
ongelma on korjattu. Muussa tapauksessa ongelma-alue voi laajeta.

A Ongelmatilanteissa ota yhteys paikalliseen jdlleenmyyjddn, jos valtuutettua huoltohenkilokuntaa

ei ole kdytettdvissa.
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4.1 Huolto

4. Huolto ja vianetsinta

Hitsauskoneiden turvallisen ja moitteettoman toiminnan takaamiseksi niitd on huollettava
sadnnollisesti. Varmista, ettd asiakkaat ymmaértavat hitsauskoneiden huoltotoimenpiteiden merki-
tyksen. Anna asiakkaiden suorittaa yksinkertaisia tutkimus- ja tarkastustditd. Tee parhaasi vdhen-
tadksesi hitsauskoneiden vikaantumistaajuutta ja korjausaikoja kaarihitsauskoneiden kayttdidn
pidentdmiseksi. Huoltotoimet esitetddn yksityiskohtaisesti seuraavassa taulukossa.

e Varoitus: Turvallisuussyisti katkaise padisyottovirta koneen huollon ajaksi ja odota
S minuuttia, kunnes kondensaattorien jinnite on laskenut turvalliselle 36 V:n jinnitetasolle!

Piaivimaira

Huoltotoimet

Paivittdinen

tarkastus

Tarkista, ettd nupit ja kytkimet kaarihitsauskoneen edessi ja takana ovat
joustavia ja asetettu oikein paikoilleen. Jos jokin nuppi ei ole oikein
paikallaan, korjaa. Jos et voi korjata tai asettaa nuppia, vaihda se vélittomasti.

Jos jokin kytkin ei ole joustava tai sitd ei voi asettaa oikein paikoilleen,
vaihda se viipymaittd. Ota yhteyttd huoltopalveluosastoon, jos joitakin
tarvikkeita ei ole kdytettavissa.

Virran kytkemisen jélkeen tarkkaile/kuuntele, onko kaarihitsauskoneessa
tirind4, suhinaa tai outoa hajua. Jos koneessa ilmenee jokin ylld mainituista
ongelmista, selvitd ja poista syy. Jos et 10ydd syytid, ota yhteyttd paikalliseen
huoltokorjausliikkeeseen tai jdlleenmyyjain/edustajaan.

Tarkista, ettd LEDin ndyton arvo on kunnossa. Jos ndyton numero ei ole
kunnossa, vaihda vaurioitunut LED. Jos se ei vieldkddn toimi, huolla tai
vaihda néyton piirilevy.

Tarkista, ettd LEDin minimi-/maksimiarvot tismaavit asetusarvon kanssa.
Jos niissd on eroja ja erot vaikuttavat normaaleihin hitsaustuloksiin, sdada.

Tarkasta, onko puhallin vaurioitunut ja pyoriiko se normaalisti tai voiko sité
ohjata. Jos puhallin on vaurioitunut, vaihda se vélittomasti. Jos puhallin ei
pyori, kun kone on ylikuumentunut, tarkista, estdéko jokin siiped litkkumasta.
Jos se on jumissa, korjaa ongelma. Jos puhallin ei pydri ylld mainittujen
ongelmien korjaamisen jilkeen, voit tyontdi siiped puhaltimen
pyOrimissuuntaan. Jos puhallin py0Orii normaalisti, kdynnistyskapasiteettia
tulisi vaihtaa. Jos puhallin ei pyori, vaihda se.

Tarkista, onko pikaliitin 16ystynyt tai ylikuumentunut. Jos kaarihitsaus-
koneessa on edelld mainittuja ongelmia, se on lukittava tai vaihdettava.

Tarkista, onko virran ulostulokaapeli vahingoittunut. Jos se on

vahingoittunut, se on eristettéva tai vaihdettava.
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Puhdista kaarihitsauskoneen sisdpuoli kuivalla paineilmalla. Puhdista
etenkin polyt jadhdyttimestd, pddjannitemuuntajasta, induktiokeloista, IGBT-
Kuukausittainen | moduuleista, nopeasti elpyvistd diodeista, piirilevyisti jne.
tarkastus Tarkasta koneen ruuvit ja pultit. Jos ne ovat 18ystyneet, kiristd ne. Jos ne
ovat hankautuneet, vaihda. Jos ne ovat ruosteisia, poista ruoste kaikista
pulteista, jotta ne toimivat hyvin.
Neljannes- . - . . N . -
osittainen/ Tarkista, vastaako tdménhetkinen virta ndytettyjd arvoja. Jos ne eivét vastaa,
ol sadda. Hitsausvirran arvo voidaan mitata ja sdatdd pihtityyppiselld
vuosittainen o
ampeerimittarilla.
tarkastus
o Mittaa eristysimpedanssi padvirtapiirin, piirilevyn ja suojakotelon vélill4.
Vuosittainen . . . . . .
tarkast Jos se on alle 1 MQ, eristys on luultavasti vaurioitunut ja se on vaihdettava tai
arkastus . . .
eristystd on vahvistettava.

4.2 Vianetsinta

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

joita yrityksemme ei ole valtuuttanut, eivit saa tehdi mitiin muutoksia laitteeseen!

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

saattaa olla mahdollinen vaara kayttéjélle!

® Vain valtuuttamamme osaava huoltohenkildstd saa huoltaa konetta.

® Katkaise padsyottovirta ennen hitsauskoneelle tehtiivia korjaustoita.

® Jos ongelmia ilmenee eiké paikalla ole valtuutettua ammattitaitoista huoltohenkildd, ota yhteytté

paikalliseen edustajaan tai jédlleenmyyjain.

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

NRO Ongelmat Syyt Ratkaisu
Puhaltimessa on jotakin Puhdista.
Kun kytket virtaldhteen péélle ja Puhaltimen kéynnistyskondensaattori ) )
1 ) S o Vaihda kondensaattori.
virtavalo palaa, puhallin ei toimi vaurioitunut
Puhallinmoottori vaurioitunut Vaihda puhallin.
2 Nayton numerot eivét ole ehjid Nayton LED-valo on rikki Vaihda LED.
N levh Séada ohjaustaulussa oleva
) Maksimi . e
3 Naytetyt maksimi- ja minimiarvot aksimiarvo et oie yhtapitava potentiometri Imax.

eivit vastaa asetusarvoa

Minimiarvo ei ole yhtépitiva

Séada virtamittarin potentiometri Imin.
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NRO Ongelmat Syyt Ratkaisu
4 Ei kuormittamatonta janniteldhtod Kone on vaurioitunut Tarkasta padvirtapiiri ja Pr4.
Hitsauskaapelia ei ole liitetty Liitd hitsauskaapeli hitsauskoneen
hitsauskoneen kahteen 1dht66n 1aht6on.
Hitsauskaapeli vaurioitunut Korjaa tai vaihda se.
o Maadoituskaapeli liitetty epdvakaasti | Tarkasta maadoituskaapeli.
Kipind HF- - - — - - - -
. Hitsauskaapeli on liian pitkd Kéyté sopivaa hitsauskaapelia.
sytytyslevyssa
Tyo6kappaleen pinnalla on Oljyd tai ) )
Valokaarta ei L Tarkasta ja poista se.
) polyd
5 voi sytyttda X —
Volframielektrodin ja tyokappaleen )
(TIG) ) ) B } Vihenna etiisyyttd (n. 3 mm).
vélinen etdisyys on liian suuri
HF-sytytyslevy ei toimi Korjaa tai vaihda Pr8.
HF-sytytyslevyssi ei — - - - - -
L Kipindvilin etdisyys on liian lyhyt Séada etdisyys (noin 0,7 mm).
ole kipindd
Hitsauspistoolin kytkin toimii Tarkasta hitsauspistoolin kytkin,
huonosti ohjauskaapeli ja ilmapistoke.
Kaasupullo on kiinni tai kaasunpaine o
) Avaa tai vaihda kaasupullo.
on alhainen
6 Ei kaasuvirtausta (TIG) — — -
Venttiilissé on jotain Poista se.
Sédhkomagneetti on vahingoittunut Vaihda se.
Kaasutesti etupaneelissa on pailld Kaasutesti etupaneelissa on pois pailtd
Venttiilissé on jotain Poista se.
Kaasua virtaa jatkuvasti — X . -
7 Sédhkomagneetti on vahingoittunut Vaihda se.
Etukaasuajan sdétonuppi ) o
; o Korjaa tai vaihda se.
etupaneelissa on vaurioitunut
Hitsausvirran potentiometri
8 Hitsausvirtaa ei voi sditad etupaneelin liitdnnéssé ei ole tarkka Korjaa tai vaihda potentiometri.
tai vaurioitunut
Niytetty minimiarvo ei vastaa . . o
) ) ) ) ) Sadda piirilevyn potentiometri Imin.
9 Naytetty hitsausvirta ei vastaa todellista | todellista arvoa
arvoa Niytetty maksimiarvo ei vastaa . . .
. Séada piirilevyn potentiometri Imax.
todellista arvoa
10 Hitsisulan tunkeuma ei ole riittivd Hitsausvirta séddetty liian alhaiseksi Liséa hitsausvirtaa.
Liian paljon ) .
) . . Vihenni hitsausvirran ulostuloa.
) Ylikuumene hitsausvirtaa
11 Hilytysvalo palaa etupaneelissa . . — —
missuoja Kéyttoaika liian Vihennd kaariaikasuhdetta
pitkéd (tyoskentele jaksoittain).
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4.3 Virhekoodiluettelo

Virhetyyppi | Virhekoodi Kuvaus Lampun tila
EO1 Ylikuumeneminen (1. ldmpdrele) K?ltal_r,len l.amp pu . .
(Iamposuoja) palaa jatkuvasti
E02 Ylikuumeneminen (2. ldmpdrele) K?ltal_r,len l.amp pu . .
(lamposuoja) palaa jatkuvasti
Lamporele | E03 Ylikuumeneminen (3. 1dmporele) K?ltal_r,l et l.amppu . .
(Iamposuoja) palaa jatkuvasti
E04 Ylikuumeneminen (4. 1amporele) K?ltal_r,l °n l.amppu . .
(Iamposuoja) palaa jatkuvasti
E09 Ylikuumeneminen (ohjelma oletusarvossa) Kftlteu'r.len l.amp pu .
(Iamposuoja) palaa jatkuvasti
E10 Vaihehivio Keltainen lamppu ,
(lamposuoja) palaa jatkuvasti
Ell Ei vettd Keltainen largppu (Vec‘len
puute) palaa jatkuvasti
E12 Ei kaasua ?unamen' lamppu palaa
jatkuvasti
i Keltainen |
Hitsauskone E13 Alijinnite f: alflen lamppu .
(Iamposuoja) palaa jatkuvasti
Keltainen |
El4 Ylijannite cramen ‘amppy .
(Iamposuoja) palaa jatkuvasti
Keltainen 1
E15 Ylivirta ? alflen amppd .
(Iamposuoja) palaa jatkuvasti
El6 Langansyottolaite ylikuormittunut
£20 Painikevika kdyttopaneelissa konetta pédlle | Keltainen lamppu
kytkettidessi (Iamposuoja) palaa jatkuvasti
1 Muita vikoja kdyttopaneelissa konetta Keltainen lamppu
Kviki paélle kytkettdessa (Iamposuoja) palaa jatkuvasti
yikin :
Kelt 1
E22 Poltinvika konetta piille kytkettidessi ? a1f1 °n .amppu ) .
(lamposuoja) palaa jatkuvasti
Keltainen |
E23 Poltinvika normaalin tydprosessin aikana ? a1f1 . -amppu ) .
(Iamposuoja) palaa jatkuvasti
E30 Leikkuupolttimen irtikytkeminen Punainen lamppu vilkkuu
Lisé teet Keltainen |
1SAVATUSIEEH | B3y Vedenjaihdyttimen irtikytkeminen cltainen lamppu (veden
puute) palaa jatkuvasti
Yhteysongelma langansyoéttolaitteen ja
E40 ol .
Yhteys virtaldhteen vililla
E41 Yhteysvirhe
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4.4 Sahkokaavio

Main PCB

Secondary Rectifier PCB

i}

" 1
a Ic i
Py Ll i [T s
- st g weT g " = — . .
CT &lmn
L le c " anomr_t-2 a a oot
- 026, 1 o6 agaac) &R 4
o o] .um, ﬂm_ HALL
B froerer ] j -ouT-
Flllh
\% r 1. Eun_\ Pl
a1
I N Assit Power Supply
High Frequency Circuit | Control Power Supply ] Drive Circuit ] bHHQ. UH,“_rANm OHHOCHAH
mﬁ | _ﬁ I}’ _
2 o »
o
o =
— ] - ﬁ
» ” no m
on on AL “
=i - -
Control PCB oo
e
=),
5 ﬁH Front Panel
WIRELESS MODULE INTERFACE 1 ”
o "

49



Maahantuonti




