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INVERTTERIPOHJAISET hitsauskoneet

TARKEAA: Lue tdma Kayttdohje huolellisesti Iapi ennen laitteen kayttda. Sailytd nama
ohjeet tulevaa tarvetta varten. Kiinnita erityistd huomiota turvallisuusohjeisiin, koska
nama ohjeet on tarkoitettu oman turvallisuutesi varmistamiseksi. Mikali sinulla on

kysymyksia taman kdyttoohjeen ohjeita koskien, pyyda lisatietoja jalleenmyyjaltasi.
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TURVALLISUUS

1. Turvallisuus

Hitsaus- ja leikkauslaitteet voivat olla vaarallisia seké kayttéjélle ettd tydalueen 1dhelld
oleville, jos laitetta ei kdytetd oikein. Laitetta saa kéyttdd vain ehdottomasti ja
taydellisesti kaikkia asiaankuuluvia turvallisuusohjeita noudattaen. On tirkedd, etté luet

ja ymmarrat timédn kdyttdohjeen sisidllon 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 vilttimittomien suojatoimenpiteiden

suorittamisen jilkeen!

1.2 Koneen kayttovaroitukset

® Seuraavat symbolit ja sanaselitykset viittaavat oman ja muiden kehon vammoihin,
joita voi tapahtua hitsauksen aikana. Kun nédet nimé symbolit, muista olla varovainen
ja muistuta muitakin vaaroista.

® Vain asianomaisen koulutuksen saaneet henkilot saavat asentaa, testata, kayttda,
huoltaa ja korjata tissd kdyttoohjeessa kisiteltdvaa hitsauslaitetta.

® Huolehdi siitd, ettd hitsaustyon aikana tydalueella ei ole asiattomia henkildit,
etenkédn lapsia!

¢ Koneen virran katkaisun jélkeen huolla ja tutki laite luvun 7 ohjeiden mukaan, koska

elektrolyyttikondensaattorissa on tasavirtajannite virtaldhteen ulostulossa.



TURVALLISUUS

e

‘ ; SAHKOISKU VOI TAPPAA.

Jénnitteisiin sdhkdosiin koskeminen voi johtaa hengenvaaralliseen sdahkoiskuun tai
vakavaan palovammaan. Elektrodi ja tyOvirtapiiri ovat jénnitteisid aina kun teho on
paéllad. Syottovirtapiirissd ja koneen sisdisessd virtapiirissd on myds virtaa, kun virta on
kytketty padlle. MIG/MAG-hitsauksessa lanka, kéyttorullat, langansyottokotelo ja
kaikki metalliset hitsauslankaa koskettavat osat ovat jénnitteisid. Vairin asennettu tai
huonosti maadoitettu laite on vaarallinen.
e Ali koske jinnitteisiin sihkdosiin.
¢ Eristd kehosi kdyttdmélld kuivia késineitd ja vaatteita, joissa ei ole reikia.
e Asenna laite asianmukaisesti ja maadoita hitsattava tyOkappale tai metalli
kunnolliseen sdhkdiseen maadoitukseen kiyttdohjeen mukaan.
¢ Elektrodi ja tyokappale (tai maadoitus-)piirit ovat sdhkoisesti “kuumia”, kun kone
on padlld. Varo, ettei ihosi tai médrét vaatteet kosketa néitd “kuumia” osia. Eristé kétesi
kayttamalla kasineitd, joissa ei ole reikid.
¢ Puoliautomaattisessa tai automaattisessa lankahitsauksessa elektrodi, elektrodikela,
suutin tai puoliautomaattinen hitsauspistooli ovat myos sdhkdisesti “kuumia”.
® Eristd itsesi tyokappaleesta ja maadoituksesta kuivaa eristettd kdyttden. Varmista, ettd
eriste on riittdvin suuri peittimidn koko fyysisen kosketusmahdollisuuden alue
tyokappaleen ja maadoituksen osalta.
® Ole varovainen kayttdessdsi laitetta ahtaissa paikoissa, kaltevissa ja mairissd
olosuhteissa.
® Varmista, ettd tyOkaapeli muodostaa hyvdn séhkoliitdnnén hitsattavaan metalliin.
Liitdnnén tulisi olla mahdollisimman léhell4 hitsattavaa aluetta.
e Pidd elektrodin pidike, tyokiinnike, hitsauskaapeli ja hitsauskone hyvéssd ja
turvallisessa kdyttokunnossa. Vaihda vaurioitunut eriste.

e Ali upota elektrodia veteen jaidhdytysti varten.
e Ali koske samanaikaisesti sihkoisesti “kuumia” osia elektrodin pidikkeissi, jotka on

liitetty kahteen hitsauskoneeseen, koska ndiden kahden vilinen jdnnite voi olla
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TURVALLISUUS

molempien hitsauskoneiden avoimen piirin kokonaisjdnnite.
e Kun tydskentelet lattiatason yldpuolella, kédytd turvavyotd, joka suojaa sinua

putoamasta, jos saat sdhkdiskun.

SAVUT JA KAASUT VOIVAT OLLA
VAARALLISIA

Hitsauksen tai leikkauksen aikana syntyvit savut ja kaasut voivat olla terveydelle
vaarallisia. Hitsaus kehittdd hoyryjé ja kaasuja. Hoyryjen ja kaasujen hengittiminen voi
olla vaarallista terveydelle.

e Ald hengiti hitsauksen tai leikkaamisen aikana syntyneiti savuja tai kaasuja ja pidi
paisi etddlld hitsaussavuista. Huolehdi riittdvastd 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 hoyryjd, pida
altistuminen mahdollisimman véhéisend ja kynnysraja-arvojen alapuolella kayttdmalla
kohdepoistoa tai koneellista ilmanvaihtoa. Suljetuissa tiloissa tai tietyissd olosuhteissa
saatetaan tarvita hengityssuojainta. Tarvitaan myds lisdvarotoimia, kun hitsataan
sinkittyd terédsta.

e Ali hitsaa paikoissa, jotka ovat rasvanpoistosta, puhdistuksesta tai
ruiskutustoimenpiteistd tulevan klooratun hiilivedyn hdyryjen ldheisyydessa.
Valokaaren siteet ja kuumuus voivat reagoida liuottimen hdyryjen kanssa ja muodostaa
fosgeenia, erittdin myrkyllistd kaasua, ja muita drsyttivid tuotteita.

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

¢ Lue ja ymmarrd tdmén laitteen ja kdytettdvien kulutuslaitteiden valmistajien ohjeet
sekd kayttoturvallisuustiedotteet ja noudata tydnantajan tyoturvallisuuskayténtdja.
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TURVALLISUUS
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i KAARISATEET: vahingollisia silmille ja iholle

Hitsausprosessissa kaarisdteet kehittdvdt voimakkaita ndkyvid ja ndkymittomid
ultravioletti- ja infrapunasiteiti, jotka voivat polttaa silmii ja ihoa.

e Kéytd maskia, jossa on asianmukainen suodatin ja peitelevyt suojataksesi silmési
kipindiltd ja valokaarisdteiltd hitsauksen tai avokaarihitsauksen tarkastelun aikana.

e Kdytd asianmukaisia vaatteita, jotka on tehty kestdvistd ja liekinkestévistd
materiaaleista ja jotka suojaavat omaa ja tyotovereittesi ihoa valokaarisateilta.

¢ Suojaa muut ldhelld oleskelevat henkil6t sopivalla syttyméttomélld suojuksella ja/tai
varoita heitd katsomasta valokaareen tai altistumasta valokaarelle tai kuumille

roiskeille tai metallille.

9
A of \2““ ITSESUOJELU

e Pidd kaikki laitteet, suojalaitteet, suojukset ja apuvilineet paikoillaan ja hyvissa
kunnossa. Pidd kiddet, hiukset, vaatteet ja tyokalut etddlld kiilahihnoista,
hammaspy®dristd, puhaltimista ja kaikista liikkkuvista osista, kun kdynnistét, kaytét tai
korjaat konetta.

e Ali laita kisidisi moottorin tuulettimen lihelle. Ald yriti ohittaa siddintd tai

tyhjakéynnin sdédintd tyontdmalld kuristimen sddtdsauvoja moottorin ollessa kdynnissa.

L
l .o oo
ALA lisdd polttoainetta ldhelld hitsauskaarta, joka luokitellaan

avotuleksi, tai moottorin ollessa kdynnissi. Pysdytd moottori ja anna sen jédhtyd ennen
polttoaineen lisddmistd, jotta roiskunut polttoaine ei hdyrysty ja syty joutuessaan
kuuman moottorin osien pinnoille. Al ldikytd polttoainetta siiliotd tiyttiessési. Jos
polttoainetta on roiskunut, pyyhi se pois dldka kdynnistd moottoria ennen kuin hdyryt

ovat poistuneet.
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TURVALLISUUS

f IFE
HITSAUSKIPINAT voivat aiheuttaa tulipalon tai

rajihdyksen

Suljettujen sdilididen, kuten tankkien, tynnyreiden tai putkien, hitsaaminen voi saada
ne rdjdhtimadn. Hitsauskaaresta lentdviét kipinét, kuuma tyokappale ja kuuma laite
voivat aiheuttaa tulipalon ja palovammoja. Elektrodin vahingossa tapahtuva kosketus
metalliesineisiin voi aiheuttaa kipinditd, rdjahdyksen, ylikuumenemisen tai tulipalon.
Tarkasta ja varmista ennen hitsaustyon aloittamista, ettd alue on turvallinen.

¢ Poista hitsausalueelta palovaaralliset materiaalit. Mikali tdmé ei ole mahdollista, peitd
ne, jotta estetdén hitsauskipindiden aiheuttama tulipalo. Muista, ettd hitsauskipinét ja
hitsauksen aikana muodostuvat kuumat materiaalit voivat helposti tyontyd pienistd
halkeamista ja aukoista viereisille alueille. Vailtd hitsaamasta hydraulijohtojen
laheisyydessd. Pidd palonsammutin helposti saatavilla.

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

e Kun et hitsaa, varmista, ettei mikdin elektrodin piiri kosketa tyokappaletta tai
maadoitusta. Vahingossa tapahtuva koskettaminen voi aiheuttaa ylikuumenemisen ja
palovaaran.

e Al limmiti, leikkaa tai hitsaa tankkeja, tynnyreiti tai siiliditd ennen kuin olet tehnyt
tarvittavat toimet sen varmistamiseksi, etteivét kyseiset toimenpiteet aiheuta herkésti
syttyvien tai myrkyllisten hdyryjen vaaraa niiden sisélld olevien aineiden vuoksi. Ne
voivat aiheuttaa rdjihdyksen, vaikka ne on “puhdistettu”.

¢ Tuuleta ontot valukappaleet tai sdiliot ennen ldmmitysti, leikkausta tai hitsausta. Ne
voivat rijahtaa.

¢ Hitsauskaaresta lentdd kipindité ja roiskeita. Kdytd 6ljyttomid suojavaatteita, kuten
nahkahansikkaita, tukevaa paitaa, housuja, joiden lahkeissa ei ole kéddnnetta,
korkeavartisia kenkid ja hiuksia peittdvdd hattua. Kéytd korvatulppia, kun hitsaat
tyopisteen ulkopuolella tai suljetuissa tiloissa. Kdytd aina sivusuojallisia suojalaseja,
kun olet hitsausalueella.
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TURVALLISUUS

e Liitd tyokaapeli tyokappaleeseen niin ldhelle hitsattavaa aluetta kuin kiytannollisesti
on mahdollista. Rakennuksen runkoon tai muihin hitsausalueen ulkopuolisiin
paikkoihin liitetyt tyokaapelit lisddvdt mahdollisuutta, ettd hitsausvirta kulkee
nostoketjujen, nosturin vaijerien tai muiden vaihtoehtoisten piirien kautta. Tdmi voi

aiheuttaa palovaaroja tai ylikuumentaa nostoketjuja tai vaijereita, kunnes ne pettavit.

[\ W
¥ Pyorivit osat voivat olla vaarallisia

e Kéytd vain sellaisia painekaasupulloja, joissa on asianmukainen suojakaasu prosessia
varten ja kunnolla toimivat sditimet kéytettyd kaasua ja painetta varten. Kaikkien
letkujen, liittimien jne. on oltava sopivia kyseistd kdyttokohdetta varten ja hyvéssi
kunnossa.
e Siilytd pulloja aina pystysuorassa asennossa ja ketjuilla kiinnitettyind alustaan tai
kiintedin tukeen.
® Pullojen suositeltu sdilytyspaikka:

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

- Turvallisella etdisyydelld kaarihitsaus- tai leikkaustoiminnoista ja muista

lammon, kipindiden tai avotulen léhteista.

¢ Elektrodi, elektrodin pidike tai muu sdhkdisesti "kuuma” osa ei saa koskaan koskettaa
kaasupulloa.
® Pidd pdd ja kasvot kaukana pulloventtiilin ulostulosta, kun avaat kaasupullon
venttiilin.
® Venttiilin suojatulpat on pidettévi aina paikallaan ja kidsikireydelld paitsi silloin, kun

kaasupulloa kéytetdén tai liitetddn kdyttod varten.

Kaasupullot

Suojakaasupullot sisdltdvdt korkeapaineista kaasua. Vaurioitunut kaasupullo voi

rdjahtad. Koska kaasupullot ovat normaalisti osa hitsausprosessia, késittele niitd
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TURVALLISUUS

varovasti. KAASUPULLOT voivat rdjahtéa, jos ne ovat vaurioituneet.

® Suojaa kaasupulloja liialliselta 1immoltd, mekaanisilta iskuilta, fyysisiltd vaurioilta,
kuonalta, avoliekeiltd, kipin6ilté ja valokaarilta.

® Varmista, ettd kaasupullo on tukevasti kiinnitetty ja pystyasennossa, jotta se ei padse
kaatumaan tai keikahtamaan kumoon.

e Ali anna hitsauselektrodin tai maadoituspinteen koskettaa kaasupulloa 4l4ki ripusta
hitsauskaapeleita pullon yldpuolelle.

e Al koskaan hitsaa paineistettua kaasupulloa; se rijihtii ja voi aiheuttaa kuoleman.
® Avaa pulloventtiili hitaasti ja kd&nnd kasvosi pois pédin pullon poistoventtiilistd ja

kaasunséditimesta.

A [56 Kaasun keraantyma

Kaasun kerddntyminen voi aiheuttaa myrkyllisen ympériston ja vdhentdd ilman
happipitoisuutta, mink& seurauksena voi olla kuolema tai tapaturma. Monet
hitsauksessa kéytettivit kaasut ovat ndkyméttomia ja hajuttomia.
¢ Sulje suojakaasun syo6ttd, kun sitd ei kéyteta.

¢ Tuuleta suljetut tilat tai kaytd hyviksyttyd ilmansy6tolld varustettua hengityssuojainta.

A

Johtimen ldpi kulkeva sdhkdvirta aiheuttaa paikallisia sdhko- ja magneettikenttid

Sahko- ja magneettikentiit

(EMF). Keskustelu sdhkomagneettisten kenttien vaikutuksista on kdynnissd ympari
maailmaa. Tahén mennessi ei ole konkreettista ndyttod siitd, ettd sdhkomagneettisilla
kentilld voisi olla vaikutuksia terveyteen. Sdhkomagneettisten kenttien vaikutuksia
koskeva tutkimus on kuitenkin yhd kdynnissd. Ennen paitelmien tekemistd on
vihennettiva altistumista sihkomagneettisille kentille mahdollisimman paljon.
Sdhkomagneettisille kentille altistumisen vahentdmiseksi tulee toimia seuraavasti:

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

¢ Kaikki kaapelit on laitettava syrjdén ja kauaksi kéyttdjésta.

e Ali koskaan kierri virtajohtoa kehosi ympiirille.

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

e Liitd tyokaapeli tyokappaleeseen niin ldhelle hitsattavaa aluetta kuin mahdollista.

¢ Syddamentahdistimen kiyttdjien tulisi pysyd kaukana hitsausalueelta.

A\

Joidenkin prosessien tai laitteiden aiheuttama mehu voi vaurioittaa kuuloa. Suojaa

Melu voi vahingoittaa kuuloa

korvasi kovaddniseltd melulta estiddksesi pysyvan kuulon menetyksen.

® Suojaa kuulosi kovalta melulta kiyttdmélld suojaavia korvatulppia ja/tai
korvatyynyjd. Suojaa muut tyopaikalla olevat.

® Melutasot tulisi mitata sen varmistamiseksi, ettd desibelit (4dni) eivét ylitd turvallisia

tasoja.

AX dbbbbedd Kuumat osat

Hitsattavat kohteet kehittévit ja yllapitidvit korkeaa 1dmpd4 ja voivat aiheuttaa vakavia
palovammoja. Ali koske kuumiin osiin paljain kiisin. Anna osien jdihtyd ennen
hitsauspistoolilla tydskentelyd. Kéytd eristettyjd hitsauskisineitd ja -vaatteita, kun

kisittelet kuumia osia: néin estdt palovammat.

1.3 EMC-laiteluokitus

Sateilyluokan A laite

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

® Jos sitd kdytetdin muulla alueella, se voi aiheuttaa
virtapiirin liitinti- ja siteilyongelmia.
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TURVALLISUUS

Sateilyluokan B laite

e Laite voi tiyttdd asuinalueen ja teollisuusalueen séteilyvaatimukset. Sitd voidaan
kayttad my0s asuinalueella, jonka sdhkonjakelu tapahtuu julkisella pienjannitepiirilla.
EMC-laite voidaan luokitella sdhkodarvokilven tai teknisten tietojen perusteella.

Hanker-hitsauskoneet kuuluvat luokkaan A.

1.4 EMC-mittaus

Erityistilanteessa tietyt alueet voivat altistua EMC-héirioille, séteilyn

((‘A’)) raja-arvon vaatimusta on noudatettu (esim. laitetta, joihin

sahkomagnetismi vaikuttaa helposti, kédytetdédn asennuspaikalla tai

asennuspaikan ldhelli on radio tai televisio). Niissd olosuhteissa kayttdjin on
ryhdyttdva asianmukaisiin toimenpiteisiin héirion poistamiseksi.
Kansallisten ja kansainvilisten standardien mukaan ympdriston laitteiden
sahkdmagneettinen tilanne ja hdirionestokyky 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 sddntdjen mukainen, sdhkdmagneettisen héirion
poistamiseksi on tehtévi lisditoimenpiteitd (esim. kdyttdmalld 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.
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e) Suojaus tarvittaessa
® Suojaa ympdrilld oleva laitteet.

® Suojaa koko hitsauskone.

1.5 Varoitustarra
Laitteessa on varoitustarra. Al poista, tuhoa tai peiti titi tarraa. Niiden varoitusten
tarkoitus on estdd laitteiden virheelliset toiminnot, jotka voisivat johtaa vakaviin

henkild- tai omaisuusvahinkoihin.

WARNING!
For protecting you and others, please

read the label and instruction.

Use aerator to avoid the resting-place or

. Welding dust and gas is hazardous to health.
4% Head should be disengaged the welding dust.
working-place polluted.

ARC radial can stab the eyes and damage
/;ﬂ your skin. Wear protective clothing for your
1’/ eye, your ear, and your body.

— ELECTRIC SHOCK CAN KILL
+Do not touch the position with electric,
include electric.
.Turn off the power breaker out of the

machine before maintenance.

= Sparks can cause explosion. A safe
M distancee from welding area and any
other source of sparks or flame.

ADDITIONAL SAFE NOTICE

e Reading and well note the operation manual.

e Do not operate when the cover and panel opened.

e Only qualified person can install, use and maintenance

the machine.
e Clear away the dust on the machine twice a month.
(by the air compressor)

DO NOT MOVE THIS LABEL.
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YLEISKATSAUS

2. Yleiskatsaus
2.1 Lyhyt johdanto

Hitsauskoneiden MIG-sarja kdyttdd uusinta pulssinleveysmodulaatiota (PWM-tekniikkaa) ja
eristettyhilainen bipolaaritransistori -tehomoduuleja (IGBT). Se kéyttdd kytkentdtaajuuksia 20-50
kHz ja korvaa perinteiset verkkotaajuusmuuntajatyyppiset hitsauskoneet. Siksi koneille on ominaista
erinomainen dynaaminen reagointi, siirreltdvyys, pieni koko, kevyt paino, alhainen energiankulutus
jne.

Hitsauskoneiden = MIG-sarja  kdyttdd  seoskaasua  suojakaasuna  kaasukaarihitsauksen
aikaansaamiseksi, aktiivista suojakaasua (Ar+O,, Ar+CO, )  suojakaasuna MAG-hitsauksen
aikaansaamiseksi ja inerttid kaasua (Ar) suojakaasuna MIG-hitsauksen aikaansaamiseksi.

Hitsauskoneiden MIG-sarjassa on sisdénrakennetut automaattiset suojatoiminnot, jotka suojaavat
koneita ylijannitteeltd, ylivirralta ja ylikuumenemiselta. Jos jokin ylld mainituista ongelmista
tapahtuu, etupaneelissa oleva hélytyslamppu syttyy ja ldhtovirta sammuu automaattisesti koneen
suojaamiseksi ja sen kdyttdidn pidentamiseksi.

MIG-sarjan ominaisuudet:

1. Digitaalinen ohjausjérjestelma, hitsausparametrien reaaliaikainen ndyttd
Tehokas monitoimivirtalihde (MIG/MAG)

Aaltomuoto-ohjaus, vakaa hitsauskaari

el

IGBT-teknologia, alhainen virrankulutus

5. Nimellinen kaariaikasuhde:

MIG 315 =315A @ 40 % (40 °C)

Hitsauskoneiden MIG-sarja soveltuu erilaisten ruostumattomasta terdksestd, hiiliterdksesta,
seostetusta terdksestd jne. valmistettujen levyjen asentohitsaukseen. MIG-hitsausta kdytetdén putkien
asennuksissa, petrokemiallisessa teollisuudessa, arkkitehtuurissa, ajoneuvojen ja polkupydrien
korjauksissa, késiteollisuudessa ja yleisessa terdstuotannossa.

MAG = Metal Active Gas Welding (metallin aktiivinen kaasuhitsaus)

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

-11-
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2.2 Toimintaperiaate

Kaarihitsauskoneiden MIC-sarjan toimintaperiaate ndytetddn seuraavassa kuvassa Kolmivaiheinen
380 V:n verkkotaajuus AC tasasuunnataan tasavirraksi (530 V), sitten invertteri (IGBT) muuttaa
sen keskitaajuudeksi AC (noin 20 kHz) sen jidlkeen kun keskikokoinen muuntaja (pddmuuntaja) on
pienentényt jdnnitettd. Sitten se tasasuunnataan keskitaajuuden tasasuuntaajalla (nopeat siéstodiodit)
ja tuotetaan induktanssin suodatuksella. Samaan aikaan hitsausvirran parametreja voidaan sditia

jatkuvasti ja portaattomasti hitsausvaatimusten tayttamiseksi.

Kolmivaihevaihtovirta
DC AC AC DC | Current DC

4‘ Rectifier > Inverter - Transformer P Rectofower >
sensor
380V, 50/60

Adjustable pulse

Welding volt | Width sigual FEEDBACK
regulate CONTROL

_ Adjustable pulse
Welding currentl  width sigual | Wire feeder

\

regulate >
(Wire speed) feten

2.3 Voltti-ampeeri-ominaisuudet
Hitsauskoneiden MIG-sarjalla on erinomaiset voltti-ampeeri-ominaisuudet. Katso seuraavassa
kuvassa nékyvéé kaaviota. Nimellisen kuormitusjénnityksen U: ja hitsausvirran I vdlinen suhde on

seuraava: Ux = 14+0,05 [ (V)

U, (v) A .
Volt-ampere characteristic ) .
The relation between the rated loading
Working point voltage and welding current
44 \‘
14
>
0 600 I, (A)

-12-
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2.4 Hitsausperiaatteet

Solid wire Shielding gas
electrode IN

Current conductor

o Wire guide and
Solidified contact tip

weld metal

Gas nozzle

AT,

Arc
NN NN AN AT OO
SRR RE SRR IR RR RN
0.0.0.0.0.47076.070.0.4.6.0.076°3 \
9000000000606 000 06 M\
0,0.0.0.0.0.0.0.0.0.0.0.0.0.0.0 ¢\
GO LK LER KX IR X XR
676°6°07674°0°0.02026.9020.0.0.0.0.¢. A
/Work /
GAAIIPDPNS AP AP

Molten weld
metal

Shielding gas

-13-



YLEISKATSAUS

3. Asennus ja saadot

3.1 Parametrit

. Malli GMAW-250-1 GMAW-250 GMAW-315
Parametrit
Tulojannite (V) 1-220/230/240+10 % 3-380/400/440+10 %
Tulovirta (A) 50 21 23
Syottovirta (kW) 7.3 7.6 11
Hitsausvirta (A) 50-250 50-250 50-315
Hitsausjannite (V) 13.5-26.5 13.5-26.5 13.5-30
Tyhjakiyntijannite (V) 47 48 53
Kaarioaikasuhde 60 % 250 A 60 % 250 A 28 Z//Z ;(S)i
(40 ° ©) 100 % 200 A 100 % 200 A 100 % 200 A

Halkaisija (mm)

Fe: 0,6, 0,8, 0,9. 1,0 . 1,2 Ss: 0,8, 0,9. 1,0, 1,2
Ydintdyte: 0,6, 0,8, 0,9, 1,0 . 1,2

Tehokerroin 0.7 0.72 0.72
Tehokkuusprosentti 85

Suojausluokka 1P23

Eristysluokka H

Jaahdytys AF

Mitat (mm) 618%240*445

Paino (kg) 25

Huomautus: Ylli esitetyt parametrit voivat muuttua koneen tulevan kehityksen myoti.

3.2 Kaariaikasuhde ja ylikuumeneminen

Kirjain X  tarkoittaa  kaariaikasuhdetta, joka

madritellddn ajanjaksoksi, jonka ajan hitsauskone voi
hitsata jatkuvasti nimelliselld 1dhtovirrallaan tietyn syklin
(10 minuuttia) sisdlla.

Kaariaikasuhteen X ja hitsauksen ldhtovirran I vélinen
suhde on esitetty oikeassa kuvassa.
hitsauskone IGBT-

Jos ylikuumenee,

ylikuumenemissuojan ~ anturi  ldhettdd  signaalin

hitsauskoneen ohjausyksikolle hitsauksen 1dhtovirran

katkaisemiseksi ja sytyttdd ylikuumenemismerkkivalon etupaneelissa.

A

ja kaariaikasuhteen vilinen
suhde

100%

60% |=r=rmr e :_._.

40% |t = =i _| .....
1
1
1
1

e —————

Siind tapauksessa koneella ei

saisi hitsata 10—15 minuuttiin, jotta se jddhtyy puhaltimen kiydessd. Kun konetta kéytetddn taas,

hitsauksen ldhtOvirtaa tai kaariaikasuhdetta on vahennettiava.

-14-
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3.3 Laitteen liitanta

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

(2) Kytke hitsauspoltin koneen etupuolella sijaitsevan MIG-polttimen liitdntdpistorasiaan ja kirista.
TARKEAA: Kun kytket poltinta, varmista, ettd liitéintd on tiukka. Loysi liitintd voi aiheuttaa
liittimen kipindintid ja vaurioittaa konetta ja pistoolin liitinta.

(3) Liitd kaasunsdddin kaasupulloon ja kaasujohto kaasunséditimeen. Tarkista vuodot!

(4) Liita kaasujohto takapaneelissa olevaan kaasuliittimeen. Tarkista vuodot!

(5) Liita hitsauskoneen virtakaapeli ldhtokytkimelld asennuspaikalla olevaan sdhkokoteloon.

-15-
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3.4 MIG-pistoolin mekanismin huolto

3.4.1 MIG-pistoolin osien kuvaus

4 5 6

M~

3.4.2 MIG-pistoolin osaluettelo

9 10

i 8 ) |

18

1\

NRO | Kuvaus Maiira Huomautus
1 Kirki D.12 14-15AK 1
2 Sdhkosuutin 0,8/M6*25 1
3 15 AK pistoolin hanhenkaula (kuusikulmainen sovitin ja muovisovitin) 1
3.1 15AK hanhenkaulalla varustettu pistooli 1
4 Kuusikulmainen sovitin 1
5 Muovisovitin 1
6 Sininen MIG-kahva 1
7 Poltinkytkin 21,8 mm 1
8 Ruuvi D.3*10 3
9 Kahvan lukkorengas 1
10 Kaapelin kiinnitysliitos 15AK 1
11 Koaksiaalikaapeliryhmé / 16 mmq / 3m 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-verkkopistorasia / joustava tappi 1
17 Syottoputken lukkomutteri 1
18 Eristava syo6ttoputki 0,6-0,8, 3 m, sininen 1
19 Sahkosuuttimen mutteriavain 1

-16-
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3.4.3 MIG-pistoolin kaytto

1. Huolla langansy6ttdmekanismi aina kun kela vaihdetaan.
Tarkasta syottorullan uran kuluminen ja vaihda syo6ttorulla tarvittaessa.

Puhdista hitsauspistoolin langanohjain paineilmalla.
2. Langanohjaimen puhdistus
Syottorullien paine poistaa metallipdlyn hitsauslangan pinnalta, joka siirtyy sitten
langanohjaimeen. Jos langanohjainta ei puhdisteta, se tukkeutuu véhitellen ja johtaa langansy&ton
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 kosketinkédrki ja kosketinkdrjen sovitin, kunnes
mutteriavaimen vastus kasvaa selvésti.
3. Langanohjaimen puhdistus
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.
Tyonné uusi langanohjain pistooliin. Varmista, ettd langanohjain menee kokonaan kosketinkérjen
sovittimeen ja ettd ohjaimen konepédssd on O-rengas.
Kiristd langanohjain paikalleen kiinnitysmutterilla.
Leikkaa langanohjain 2 mm:n pédstd kiinnitysmutterista ja viilaa leikkauksen terdvét reunat
pyoreiksi.
Kiinnit4 pistooli paikalleen ja kiristd osat, kunnes mutteriavaimen vastus kasvaa selvésti.

Hitsauslangan pujottaminen
Pujota hitsauslanka seuraavasti:

Avaa kelakotelo painamalla avauspainiketta ja asenna lankakela niin, ettd se pyorii vastapdivéan.

Koneessa voi kdyttad joko halkaisijaltaan 200 mm tai 100 mm olevaa lankakelaa.

Kiinnitd kela paikalleen kelalukolla.
-17-
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Irrota langanpéé kelasta, mutta pida siitd koko ajan kiinni.

Suorista langanpédé n. 20 cm:n pituudelta ja leikkaa lanka suoristetusta kohdasta.
Avaa paineensddtovipu, joka sitten avaa sydttomekanismin.

Pujota lanka langan takaohjaimen lépi pistoolin langanohjaimeen.

Sulje syottomekanismi ja kiinnitd se paineensddtdvipuun. Varmista, ettd lanka kulkee syottdrullan

urassa.

Saada puristuspaine paineensddntdvivulla korkeintaan asteikon puoliviliin. Jos paine on liian korkea,
se poistaa metallipalaset langan pinnalta ja saattaa vahingoittaa lankaa. Jos paine toisaalta on liian

alhainen, sy6ttdmekanismi luistaa ja eiki lanka kulje vaivattomasti.
Paina hitsauspistoolin liipaisinta ja odota, ettd lanka tulee ulos.

Sulje kelakotelon kansi.

Huomautus: kun syétit lankaa pistooliin, iili osoita pistoolia itseiisi tai muita péin.

-18-
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4. Kaytto

4.1 Etu- ja takapaneelin asettelu

19, A

ire Speed

check gas 4 3 fast wire
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

Lahtokatodi

MIG-pistoolin liitdnté

Hitsausvirran/langannopeuden nuppi: asettaa hitsausvirran/langan nopeuden
Hitsausvoltin nuppi: asettaa hitsausvoltin

Jannitendytto: Hitsausjénnitteen ndyttd koneen toimiessa. Aseta jannitendyttd MIG-tilassa ennen

hitsausta. Yksikko:V

Virran ndyttd: Hitsausvirran ndyttd koneen toimiessa. Aseta virranndyttd ennen hitsaamista.

Yksikko: A

Langannopeuden LED-valo: voit kdyttdd virransddtonuppia langannopeuden sdédtdmiseen, kun

langannopeuden LED palaa
Virran LED-valo: kun virran LED-valo palaa, se ndyttdd nykyisen hitsauksen 1dhtovirran.
Tehon LED-valo: tehon LED-valo palaa, kun avaat koneen

Halytyksen LED-valo: jos hitsauskoneessa on ylijdnnite, vihemmaén jénnitettd, ylivirta tai se on

ylikuumentunut, halytyksen merkkivalo syttyy.
Hitsaustilan valintakytkin: 2T-hitsaustila / 4T-hitsaustila / pistehitsaustila.
Janniteparametrien LED-valo

Aallon ohjausnuppi: sditdéd kaariominaisuuksia, méiérittdd virranvoimakkuuden

nousunopeuden, kun oikosulku on tuotettu
Toinen valo

Suojakaasun syottoliitos: kaasuletkun toisen pddn kiinnittdmiseksi, kun toinen pdi on liitetty

argonkaasupulloon.
ON/OFF-kytkin: kytkee virtaldhteen pédlle ja pois pédélta

Virtaldhteen tulo: virtaldhteeseen kytkemiseksi
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4.2 Hitsauskoneen langansyottolaite

1. Kelapidike

2. Langansydttomoottori E

.

4.3 Hitsaus

(1) Aseta lankakela kelapidikkeeseen. Leikkaa lankaa kelalta ja pidd langasta kiinni, jotta se ei
purkaudu kelalta nopeasti. Syotd lanka langansyoéttolaitteen sisddntulon ohjausputkeen kéyttdrullan
lapi.

(2) Syoté lanka varovasti kdyttorullan yli ulostulon ohjausputkeen. Syo6td noin 150 mm polttimen
liittimen lépi. Tarkista, ettd kdyttorullan koko sopii yhteen langan halkaisijan kanssa; vaihda rulla
tarvittaessa.

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

(4) Irrota kaasusuutin ja kosketinkérki polttimen kaulasta.

(5)Pidd langan manuaalista painiketta painettuna ja syotd lanka polttimen kaulan ldpi. Vapauta painike,
kun lanka tulee ulos polttimen kaulasta.

(6) Asenna oikeankokoinen kosketinkirki ja syotd lanka sen ldpi, kiinnitd kosketinkérki poltinpdén
kérjen pidikkeeseen ja nipisté tiukasti.

(7) Asenna kaasusuutin polttimen péddhén.

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

(9) Valitse 2T/4T-liipaisintoiminto.

(10) Saada vaadittavat hitsausparametrit hitsattavan materiaalin paksuuteen sopiviksi. Ne nédytetdén

digitaalimittarissa.

21-
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(1) Aseta lanka kelapidikkeelle (kelan pidatinmutteri  (2) Syéti lanka kayttorullan yli ulostulon
on vasenkierteinen). Syotd lanka ohjausputkeen ja tyonni lankaa ldpi noin 150 mm.

sisddntulon ohjausputken lipi kiyttorullaan.

(3) Sulje yldrullan kiinnike ja kiinnité (4) Irrota kaasusuutin ja kosketuskarki

painevarsi paikoilleen keskisuurella paineella. MIG-polttimen etupédsta.

check gas fast wire

e

(5) Pidé langan manuaalista kytkinti painettuna (6) Asenna oikeankokoinen kosketinkarki

ja syoté lanka alas polttimen kaapeliin poltinpdén 14pi.  langan yli ja kirista tiukasti kirjen pidikkeeseen.

20
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(7) Asenna kaasusuutin polttimen padhén. (8) Avaa kaasupullon venttiili varovasti

ja aseta vaadittu kaasun virtausnopeus.

v s % A

27 ] i
—|m @ ) &
sP ] =3
(T]
Welding Voltage Wire Speed Welding\oltage
(9) Valitse polttimen kytkintila 2T/ 4T (10) Valitse vaadittavat hitsausparametrit nuppien avulla.

4.3.1 Langan syottorullan valinta

Sujuvan ja tasaisen langansyoton merkitystd MIG-hitsauksen aikana ei voida korostaa tarpeeksi.
Yksinkertaisesti sanottuna miti tasaisempi langansyottd, sitd parempi hitsaus.

Langan syottdmiseen mekaanisesti hitsauspistoolin pituussuunnassa kéytetddn joko syottd- tai
kayttorullia. Syottorullat on suunniteltu kdytettdviksi tietyn tyyppisten hitsauslankojen kanssa, ja
niihin on ty0stetty erityyppisid uria erityyppisid lankoja varten. Langan kéyttoyksikon ylérulla pitdd
langan urassa ja sitd kutsutaan painerullaksi. Paine kohdistetaan kiristysvarrella, joka voidaan sdétda
lisddmadn tai vihentdmiin painetta tarpeen mukaan. Langan tyyppi méadrittdd, kuinka paljon painetta
voidaan kayttdd ja minkd tyyppinen kéyttorulla sopii parhaiten optimaalisen langansyoton

saavuttamiseksi.
23-
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Jiykki kova lanka - terdksen tapaan myds ruostumaton terds vaatii V-muotoisella uralla varustetun
kayttorullan optimaalisen ote- ja vetokyvyn saavuttamiseksi. Langan urassa pitdvé painerulla voi
kohdistaa umpilankoihin enemmén kireyttd, ja V-muotoinen wura sopii tdhidn paremmin.
Umpilankoja voi sy6ttdd paremmin niiden suuremman poikkileikkauspylvdén lujuuden vuoksi. Ne
ovat jdykempid eivitkd taivu niin helposti.

Pehmei lanka — kuten alumiini, vaatii U-muotoisen uran. Alumiinilangalla on paljon pienempi
pylvéslujuus, se voi taipua helposti ja on sen vuoksi vaikeampi syottdd. Pehmeit langat voivat
kayristyé helposti langansyoéttdlaitteessa, jossa lanka syo6tetddn polttimen sisddntulon ohjausputkeen.
U-muotoinen rulla tarjoaa enemmén pinta-alan pito- ja veto-ominaisuuksia pehmeimmén langan
syottaimiseksi. Ylemmin painerullan ei tarvitse kiristdd pehmedmpid lankoja niin paljon, jolloin
viltetddn langan muodonmuutos. Lanka menettdd muotonsa liian suuren kiristyksen vuoksi, minka
vuoksi se tarttuu kosketinkérkeen.

Ydintiytelanka / kaasuton lanka - ndma langat on valmistettu ohuesta metallikuoresta, jonka sisdlla
on juoksute- ja metalliyhdisteitd ja joka sitten valssataan sylinteriin valmiin langan muodostamiseksi.
Ylérulla ei saa puristaa lankaa liikaa, silld se voi litistyd ja védntyd, jos kdytetddn litkaa painetta.
Laitteeseen on kehitetty uritettu kdyttorulla, jonka urissa on pienid hammastuksia. Hammastus tarttuu
lankaan ja ohjaa sen ilman suurta painetta pois yldrullasta. Langan uritetun sy6ttorullan alapuolella
on ydintdytelanka, joka ajan mittaan vihitellen kuluttaa pois hitsauslangan pintaa ja ndmé pienet
palaset putoavat lankaputkeen. Tdma aiheuttaa lankaputken tukkeutumista ja suurempaa kitkaa, mika
johtaa hitsauslangan sy6ttdongelmiin. U-uralla varustettua lankaa voidaan kéyttdd ydintdytelankana
ilman ettd lankahiukkasia irtoaa langan pinnasta. Uritetun rullan katsotaan kuitenkin syottidvin

ydintdytelankaa paremmin langan muodon muuttumatta.

Top Pressure Roller Top Pressure Roller Top Pressure Roller

. J . J N %
‘ f (1
L | ] d N

Wire V Groove Wire U Groove Wire Knurled Groove
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4.3 2 Langan asennus ja asennusohje

Sujuvan ja tasaisen langansydton merkitystd MIG-hitsauksen aikana ei voida korostaa tarpeeksi.
Lankakelan ja langan oikeanlainen asennus langansydttolaitteeseen on erittdin tirkeédd tasaisen ja
yhdenmukaisen langansydton saavuttamiseksi. Suuri osuus MIG-hitsauskoneiden héiridistd johtuu

langan  huonosta  asentamisesta  langansyoéttolaitteeseen.  Seuraavat  ohjeet  auttavat

langansyottolaitteen oikeassa asennuksessa.

(2) Katso kiristysjousen sadtimen ja kelan
kohdistustapin sijainti.

(1) Irrota kelan pidatinmutteri.

(3) Asenna lankakela kelapidikkeeseen (4) Leikkaa lankaa huolellisesti ja pida
kiinnittdimalld kohdistustappi langan ohjausreikddn.  langasta kiinni, jota se ei purkaudu kelalta.
Aseta kelan piditinmutteri tiukasti takaisin. Syotd lankaa varovasti langansyottdlaitteen

sisdéntulon ohjausputkeen.
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(5) Syota lanka kayttorullan ldpi ja (6) Lukitse ylempi painerulla ja
langansydttolaitteen ulostulon ohjausputkeen. kaytéd keskisuurta painetta kiristyksen

sddtonupin avulla.

(7) Tarkista, ettd lanka kulkee ulostulon ohjausputken

keskeltd lapisivuja koskettamatta. Loyséd lukitusruuvia ja

(8) Oikea vetokiristys on helppo tarkistaa taivuttamalla
langan pddtd, kun pidédt sitd noin 100 mm:n pddssa
kddestisi ja annat sen juosta kddellesi. Sen pitdisi kelautua
kdtesi  ympdrille  pysdhtyméttd ja  luistamatta

kayttopyorissd. Lisad kiristystd, jos se luistaa.
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(9) Kéantyvén lankakelan paino ja nopeus luovat inertian,
joka saattaa aiheuttaa kelan kdynnistymisen

ja lankasilmukan muodostumisen ja sotkeutumisen kelan

sivulla.

Jos ndin tapahtuu, lisdé painetta kelapidikeyksikon sisélld

olevaan kiristysjouseen

kiristyksen sadtoruuvin avulla.

4.3.3 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 el toimi hyvin ja se on vaihdettava.

(5) Syota lankaputki varovasti ja hitaasti lyhyin eteenpdin liikkein alas kaapelikokoonpanoon
polttimen kaulan pdin ldpi ja ulos. Viltd taittamasta lankaputkea, silld 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 pédsta.

(8) Aseta kérjen pidike lankaputken pdén yli ja kiinnitd se polttimen kaulaan puristamalla tiukkaan.
(9) Ruuvaa lankaputken mutteri kiinni loput 1/2 kierrosta ja purista tiukkaan. Tamd menetelma
puristaa lankaputken polttimen kaapelikokoonpanon sisddn ja estéd sitd likkkumasta kdyton aikana ja

varmistaa hyvin langansyoton.

(1) Irrota MIG-polttimen etuosan osat. (2) Irrota lankaputken pidatinmutteri.
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(3) Veda lankaputki varovasti ja kokonaan ulos. (4) Aukaise uusi lankaputki varovasti.

(5) Syotd uusi lankaputki varovasti polttimen (6) Asenna lankaputken piddtinmutteri

johtoon asti niin, ettd se tulee ulos polttimen kaulasta. jaruuvaa vain 1/2 kierrosta.

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

(9) Ruuvaa lankaputken pidatinmutteri kiinni ja
purista se tiukkaan.

8-



KIITOS, ETTA KAYTAT TUOTTEITAMME

4.3.4 MIG-polttimen lankaputkityypit ja tiedot

MIG-polttimen lankaputket

Lankaputki on yksi yksinkertaisimmista ja tirkeimmistd MIG-pistoolin osista. Sen ainoa tarkoitus on
johtaa hitsauslanka langansyottolaitteesta pistoolin kaapelin kautta kosketinkérkeen.
Terislankaputket

Useimmat MIG-pistoolin lankaputket on valmistettu kdfdmitysti terdslangasta, joka tunnetaan myds
nimelld pianolanka. Se takaa lankaputkelle hyvén kestdvyyden ja joustavuuden ja ohjaa hitsauslangan
tasaisesti hitsauskaapelin 14pi, koska se taipuu kédyton aikana. Terdslankaputkia kdytetddn pddasiassa
kiinteiden terdslankojen sydttdmiseen, muut langat, kuten alumiini-, silikoni-, pronssilangat jne.
toimivat paremmin teflon- tai polyamidiputkissa. Lankaputken sisdhalkaisija on tirked ja suhteellinen
kéytettdvdn langan halkaisijaan nidhden ja auttaa syottdméén tasaisesti sekd estdd lankaa taittumasta
ja tarttumasta kayttorulliin. Kaapelin taivuttaminen liian tiukalle mutkalle hitsaamisen aikana liséa
lankaputken ja hitsauslangan vilistd kitkaa, miké vaikeuttaa langan tyontdmista lankaputken lépi ja
johtaa huonoon langansy6ttdon, ennenaikaiseen kulumiseen ja tarttumiseen. Poly, lika ja
metallihiukkaset voivat ajan mittaan kerdéntyd lankaputken sisddn ja aiheuttaa kitkaa ja tukoksia. On
suositeltavaa puhaltaa lankaputki sddnnollisesti puhtaaksi paineilmalla. Pienen halkaisijan
hitsauslangoilla (0,6-1,0 mm) on suhteellisen alhainen pylvislujuus ja jos ne sovitetaan
ylimitoitettuun lankaputkeen, lanka voi alkaa vaeltaa tai ajelehtia lankaputken sisdlld. Taméa
vuorostaan johtaa huonoon langansy6ttoon ja ennenaikaiseen lankaputken vikaantumiseen liiallisen
kulumisen johdosta. Sitd vastoin suuremman halkaisijan hitsauslangoilla (1,2-2,4 mm) on paljon
suurempi pylvéslujuus, mutta on tirkedd varmistaa, ettd lankaputken sisdhalkaisijan vilys on riittavé.
Suurin osa valmistajista valmistaa lankaputkia, jotka on mitoitettu vastaamaan langan halkaisijaa ja
hitsauspolttimen kaapelin pituutta ja useimmat niistd ovat virikoodattuja.

Terdslankaputket

Sininen 0,6—0,8 mm W LSS

Punainen 0,9-1,2 mm
Keltainen 1,6 mm —

Vihrea 2’0_2’4 mm T —
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Teflon- ja polyamidilankaputket (PA)

Teflonlankaputket soveltuvat erinomaisesti huonon pylvéslujuuden omaavien pehmeiden lankojen,
kuten alumiinilankojen, syottimiseen. Néiden lankaputkien sisdpuolet ovat sileitd ja ne tarjoavat
vakaan syoétettdvyyden etenkin pienen halkaisijan hitsauslangalle. Teflon on hyvéd korkeamman
lammon vaativiin sovelluksiin, joissa kéytetddn vesijadhdytteisid polttimia ja messinkisid
kaulalankaputkia. Teflonilla on hyvit kulutuskestivyysominaisuudet ja sitd voidaan kayttdd
monenlaisten lankatyyppien, kuten esim. piipronssista, ruostumattomasta terdksestd ja alumiinista
valmistettujen lankojen kanssa. Tarkasta huolellisesti hitsauslangan pidd ennen kuin syotit sen
lankaputkeen. Terdvét reunat ja purseet voivat naarmuttaa lankaputken sisustaa ja johtaa tukkeumiin
ja nopeutuvaan kulumiseen. Polyamidilankaputket (PA) on valmistettu hiilitdytteisestd nailonista, ja
ne sopivat erinomaisesti pehmedmmille alumiini- tai kupariseoslangoille ja tyonto-veto-polttimen
sovelluksiin. Ndma lankaputket on yleensd varustettu kelluvalla holkilla, jonka ansiosta lankaputki

voidaan tyontdd kokonaan sy6ttorulliin.

Teflonlankaputket
Sininen 0,6—0, 8 mm *_’-‘5—

Punainen 0,9-1,2 mm #—

Keltainen 1,6 mm Tt —

Polyvamidilankaputki

Musta 1,0-1,6 mm *.—:——

Kupariset - messinkiset kaulalankaputket
Korkean kuumuuden kéyttokohteissa messinki- tai kuparikdamityn hyppylangan ja kaulalankaputken
asentaminen kaulalankaputken kaulan pddhdn nostaa lankaputken kéytt6ldmpoétilaa ja parantaa

hitsauslankaan siirtdvén hitsausvirran sihkonjohtokykya.

Kaulalanka

4.3.5 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.
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(4) Valitse polyamidi tai lankaputki ja avaa huolellisesti, jotta lankaputki ei taitu mutkalle.

(5) Syotd lankaputki varovasti ja hitaasti lyhyin eteenpdin liikkein alas kaapelikokoonpanoon
polttimen kaulan pdédn lipi ja ulos. Viltd taittamasta lankaputkea, silld lankaputken taittaminen
turmelee sen ja se on vaihdettava.

(6) Asenna lankaputken pidatinmutteri yhdessé lankaputken O-renkaan kanssa. Tyonné lankaputki
tiukasti polttimen johtoon ja kiristd lankaputki pidatinmutterilla.

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

(8) Aseta kérjen pidike lankaputken péén yli ja kiinnitd se polttimen kaulaan puristamalla tiukkaan.
(9) Liitd poltin koneeseen, kiristd ja kiinnitd polttimen euroliitin koneen euroliitdntién.

(10) Asenna U-uralla varustettu kéyttorulla, joka on sopiva kdytettdvin langan halkaisijalle.

(11) Aseta alumiinilanka kelapidikkeeseen. Syoté lanka kéyttorullalle sisddntulon ohjausputken lapi.
(12) Pida langan manuaalista painiketta painettuna ja syo6té lanka alas polttimen kaapeliin poltinpaén
lapi.

(13) Asenna oikeankokoinen alumiininen kosketinkérki, joka on sopiva kéytettivin langan
halkaisijalle.

(14) Asenna jéljelléd olevat etuosan osat polttimen kaulaan hitsausta varten.

(1) Irrota MIG-polttimen etuosan osat. (2) Irrota lankaputken pidatinmutteri.
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(3) Veda lankaputki varovasti ja kokonaan ulos. (4) Aukaise uusi lankaputki varovasti.

(5) Syotd uusi lankaputki varovasti polttimen (6) Asenna lankaputken holkki, lankaputken
johtoon asti niin etté se tulee ulos polttimen O-rengas ja lankaputken pidatinmutteri.

kaulasta. Varo taittamasta lankaputkea mutkalle.

.

3 \
(6) Tyonni lankaputki tiukasti polttimen johtoon (7) Leikkaa lankaputkea 3 mm polttimen
ja kiristd lankaputki piddtinmutterilla. kaulan péésta.
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(8) Asenna etuosan osat takaisin.  (10) Asenna U-uralla varustettu kdyttorulla, jonka

koko on sopiva kdytetyn langan halkaisijalle.

27}
2 &
@

check gas P fast wire
(11) Aseta alumiinilanka kelapidikkeeseen. (12) Pidd langan manuaalista painiketta (oikea)
Syo6té lanka kéyttorullalle sisddantulon painettuna ja syotd lanka alas polttimen kaapeliin
ohjausputken lépi. poltinpdin lapi.

(13) Asenna oikeankokoinen alumiininen (14) Asenna jiljelld olevat etuosan osat
kosketinkérki, joka on sopiva polttimen kaulaan hitsausta varten.

kéytettdvan langan halkaisijalle.
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4.3.6 MIG-hitsaus

MIG-hitsauksen méiiritelma

MIG-hitsaus (metalli-inertti-kaasu), joka tunnetaan myds nimelld GMAW (kaasumetallikaarihitsaus)
tai MAG (metallin aktiivinen kaasuhitsaus), on puoliautomaattinen tai automaattinen
kaarihitsausprosessi, jossa jatkuvaa ja sulavaa lankaelektrodia ja suojakaasua syotetddn
hitsauspistoolin ldpi. MIG-hitsauksessa kdytetddn yleisimmin vakiojdnnite-, tasavirtaldhdettd. MIG-
hitsauksessa on neljd ensisijaista metallin siirtymismenetelméé, joita kutsutaan oikosuluksi
(kdytetddan myOs nimitystd upotussiirtyminen), pallomaiseksi siirtymiseksi, suihkumaiseksi
siirtymiseksi ja pulssitetuksi siirtymiseksi, joilla kullakin on selvisti erotettavat ominaisuudet ja
vastaavat edut ja rajoitukset. MIG-hitsauksen suorittamiseen tarvittavat perusvarusteet ovat
hitsauspistooli, langansydttolaite, hitsausvirtaldhde, elektrodilanka ja suojakaasun syotto.
Oikosulkusiirtyminen on yleisimmin kdytetty menetelmé, jossa lankaelektrodia syotetéédn jatkuvasti
hitsauspolttimen lédpi ja ulos kosketuskirjestd. Lanka koskettaa tydkappaletta ja aiheuttaa oikosulun,
jolloin lanka kuumenee ja alkaa muodostaa sulapisaroita. Pisarat irtoavat langan pédstd ja
muodostavat pienid pisaroita, jotka siirtyvét hitsisulaan. Tdémé prosessi toistuu noin 100 kertaa
sekunnissa, minkd ansiosta valokaari nakyy jatkuvana ihmissilmalle.

Oikosulkusiirtyminen on yleisimmin kdytetty menetelmé, jossa lankaelektrodia syotetddn jatkuvasti

hitsauspolttimen lépi ja ulos kosketuskirjestd. Lanka koskettaa tydkappaletta ja aiheuttaa oikosulun,

| | ‘ ! \

Iy e

[
'

— e — — JL——::Nhgneﬁc
Y , short circuit __ wire heating field pinches
% R "=5>‘Q:=’ wire
5 L _/
Lanka tulee  tyOkappaleen Lanka ei voi tukea kaikkea Sihkovirta aiheuttaa

lahelle ja koskettaa kappaletta
muodostaen oikosulun langan ja
perusaineen  vilille.  Koska
langan ja perusaineen vililld ei
ole vilid, valokaarta ei ole ja
virta virtaa langan lépi.

virran kulkua, muodostuu
vastus ja lanka kuumenee ja
heikkenee ja alkaa sulaa.
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jolloin lanka kuumenee ja alkaa muodostaa sulapisaroita. Pisarat irtoavat langan pédstd ja
muodostavat pienid pisaroita, jotka siirtyvét hitsisulaan. Tdémé prosessi toistuu noin 100 kertaa

sekunnissa, minkd ansiosta valokaari nakyy jatkuvana ihmissilmalle.

_ droplet __ arcflattens Y _ cycle
— )\: " the droplet \ [ repeats

s separates A |
\H/' Y
‘ N ‘ D S “_/

Puristus muodostaa pienen Pienen pisaran erottuessa Langansyottonopeus
pisaran, joka irtoaa ja putoaa syntyy valokaari ja kaaren sddtyy valokaaren lammon
uutta  syntyvdd hitsisulaa kuumuus ja voima painavat mukaan ja lanka ldhestyy
kohti. pisaran hitsisulaan. Kaaren taas tyokappaletta
kuumuus sulattaa langan paita oikosulkuun kytkemiseksi
hieman, kun se kulkee ja jakson toistamiseksi.

perusainetta kohti.

MIG-perushitsaus

Hyva hitsin laatu ja hitsaussauman profiili riippuvat pistoolin kulmasta, litkesuunnasta, elektrodin
pidennyksestd  (vapaa  lankapituus),  siirtyménopeudesta, = perusaineen  paksuudesta,
langansyottonopeudesta ja kaarijannitteestd. Noudata joitakin perusohjeita, jotka auttavat asetuksessa.
Pistoolin asento — liikesuunta, tyokulma Pistoolin asento tai tekniikka ilmoittaa yleensd, miten
lanka suunnataan perusaineeseen, kun kulma ja liikesuunta on valittu. Liikenopeus ja tydkulma
madrittavét hitsipalon profiilin ominaisuudet ja hitsin sulatunkeuman méérén.

Tyontotekniikka — lanka sijaitsee hitsisulan etureunassa ja se tyOonnetddn kohti sulattamatonta
tyokappaletta. Témi tekniikka tarjoaa paremman ndkymén hitsisaumaan ja langan suunnan
hitsisaumaan. Tyontotekniikka ohjaa 1dmmdn pois hitsisulasta, sallii nopeammat liitkenopeudet ja
tuottaa littedmman hitsaussauman profiilin kevyelld sulatunkeumalla — hyddyllinen ohuiden
materiaalien hitsauksessa. Hitsit ovat levedmpid ja litteimpid, mikd takaa minimaaliset puhdistus-
/hionta-ajat.

Kohtisuora tekniikka — lanka sydtetdéin suoraan hitsiin. Tatd tekniikkaa kdytetddn ensisijaisesti

automatisoituihin tilanteisiin tai kun olosuhteet niin vaativat. Hitsisauman profiili on yleensd
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korkeampi, ja saavutetaan syvempi tunkeuma.

Vetotekniikka — pistoolia ja lankaa vedetddn pois pdin hitsipalosta. Valokaari ja 1ampd6 keskittyvét

hitsisulaan, perusaine saa enemméin ldmpda, syvemmain sulamisen ja enemmin sulatunkeumaa ja

hitsisauman profiili on korkeampi.

(A) Push Technique

(B) Gun Perpendicular

Litted, tasainen
hitsisauman profiili,

Kapeampi hitsisauman
profiili, tasainen tunkeuma

(C) Drag Technique

Kapea, korkeampi
hitsisauman profiili,
enemmain tunkeumaa

Liikekulma — litkekulma on kulma vasemmalta oikealle hitsaussuuntaan nidhden. 5—15 asteen

litkkekulma on ihanteellinen ja saa aikaan hitsisulan hyvin hallintatason. Yli 20 asteen liikekulma

aiheuttaa epédvakaan valokaaren, huonon hitsiaineen siirtymisen, vihemmin tunkeumaa, paljon

roiskeita, huonon suojakaasun ja heikkolaatuisen hitsisauman.

Kulma 5-15° Ei riittavasti

' J
| | = '%‘:‘5((((((()—‘

Huonompi hitsisulan
hallintataso, enemmaén
roiskeita

Hyva hitsisulan
hallintataso, tasainen
litted hitsi
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Kulma tyékappaleeseen — tyokulma on hitsauspistoolin kulma eteen-/taaksepdin tydkappaleeseen

ndhden. Oikeanlainen tyokulma tuottaa hyvan hitsipalon muodon, estdd reunahavaa, epétasaista

tunkeumaa, huonoa kaasusuojaa ja huonolaatuista hitsia.

Oikeanlainen

FEi nittdavasti kulmaa

Ty
—

Liian paljon kulmaa

=
=

Hyva hitsisulan

hallintataso, tasainen

litted hitsi

Huonompi hitsisulan
hallintataso, enemmaén
roiskeita

Huono hallinta, epdvakaa
valokaari, vihemman
tunkeumaa, paljon roiskeita

Vapaa lankapituus — vapaa lankapituus on sulattamattoman, kosketinkérjen péasta esille tyontyvéan

langan pituus. Jatkuva tasainen 5—-10 mm:n vapaa lankapituus tuottaa vakaan valokaaren ja tasaisen

virran kulun, hyvin tunkeuman ja tasaisen sulautuman. Liian lyhyt vapaa lankapituus aiheuttaa

epédvakaan hitsisulan, roiskeita ja kosketinkdrjen ylikuumenemisen. Liian pitkd vapaa lankapituus

aiheuttaa epdvakaan valokaaren, tunkeuman ja sulautuman puuttumisen ja lisdé roiskeita.

Normaali vapaa

lankapituus

-----_i-- /
5-10mm
Y

Liian lyhyt Liian pitka

0 1L

Tasainen valokaari,
hyvi tunkeuma,
tasainen sulautuma,
hyvé lopputulos

Epévakaa valokaari,
roiskeita, huono tunkeuma
ja sulautuma

Epévakaa valokaari,
roiskeita, kosketinkérjen
ylikuumeneminen

Liikenopeus — liikenopeus on nopeus, jolla pistoolia liikutetaan hitsisaumaa pitkin, ja se mitataan

yleensd millimetreind minuutissa. Liikenopeus voi vaihdella olosuhteista ja hitsaajan taidoista

riippuen ja sitd rajoittaa hitsaajan kyky hallita hitsisulaa. Tyontotekniikka sallii nopeammat
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litkkenopeudet kuin vetotekniikka. Kaasun virtauksen on myds vastattava litkenopeutta eli se lisdéntyy
nopeammalla liitkenopeudella ja vdhenee hitaammalla nopeudella. Liikenopeuden on sovittava
virranvoimakkuuden kanssa yhteen ja nopeus pienenee materiaalin paksuuden ja
virranvoimakkuuden lisddntyessa.

Liian suuri liikkenopeus — liian suuri liikkenopeus tuottaa liian vdhadn l[amp6é liikkeen millimetrid
kohti, minkd seurauksena hitsilld on vihemmén tunkeumaa ja sulautumaa. Hitsipalko jihmettyy
erittdin nopeasti ja jattdd kaasun loukkuun hitsiaineeseen aiheuttaen huokoisuutta. Perusaineeseen voi
my0s syntyd reunahaava ja tdyteaineita sisdltdméton ura, kun liitkenopeus on liian suuri, jotta
sulametalli voisi virrata valokaaren lammon muodostamaan hitsisauman kraatteriin.

Liian suuri liikenopeus
Korkea, kapea

hitsipalko — \\\ Huokoisuus
Reunahaava // D
,‘ , | oiskeita

Ei sulautumaa Ei hitsautumissyvyytta

Liian hidas liikenopeus - liian hidas liikenopeus tuottaa suuren hitsin ilman tunkeumaa ja
sulautumaa. Valokaaren energia kohdistuu pikemminkin hitsisulan yldpuolelle kuin tunkeutuu
perusaineeseen. Tama tuottaa levedmman hitsipalon ja vaadittua enemmén lisdmetallia millimetrid

kohti, mink& seurauksena hitsiaine on huonolaatuista.

Liian hidas liikenopeus
Suuri, leved

hitsipalko T
Fi sulautumaa \( ........

Huokoisuus

A/Kylméipoimu

\ Ei hitsautumissyvyytta

Oikea liikenopeus — oikea liikenopeus pitdéd valokaaren hitsisulan etureunassa ja antaa perusaineen sulaa riittavasti,
jotta saadaan aikaan hyva tunkeuma, sulautuma ja hitsisulan kostutus, jolloin muodostuu hyvélaatuinen hitsiaine.
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Tasaisenmuotoinen
hitsipalko

Oikea liikenopeus

Hyva hitsisauman
ulkoreunan sulautuma

Hyvé sivuseindméin sulautuma

Lankatyypit ja koot — kidytd oikeaa lankatyyppid hitsattavalle perusaineelle.

ruostumattomasta terdksestd valmistettuja lankoja ruostumattomalle terékselle, alumiinilankoja

alumiinille ja terdslankoja terdkselle.

Kiytd perusaineille pienemmain halkaisijan lankaa. Kéytd paksummille materiaaleille suuremman

halkaisijan lankaa ja suurempaa konetta. Tarkasta koneesi suositeltu hitsauskyky. Katso ohjeena alla

olevaa hitsauslangan paksuustaulukkoa.

Hyvi tunkeuma

Kéyti

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

liitoksen viistamisté riippuen koneen ampeeriméaarista.

Materiaalin paksuuden ollessa 5,0 mm tai enemmén saatetaan tarvita monipalkohitsausta tai
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Kaasun valinta — kaasun kayttotarkoitus MIG-prosessissa on suojata lankaa, valokaarta ja sulatettua
hitsimetallia ilmakehdn vaikutuksilta. Useimmat sulatettuun tilaan kuumennetut metallit reagoivat
ilmakehin ilman kanssa. [lman suojakaasun suojaa tuotettu hitsi siséltdisi vikoja, kuten huokoisuutta,
sulautuman puutetta ja kuonasulkeumia. Tamén lisdksi osa kaasusta ionisoituu (sdhkoisesti varattu)
ja auttaa sdhkdvirtaa virtaamaan tasaisesti.

Oikea kaasun virtaus on erittdin tirkedd my0s hitsausalueen suojaamisessa ilmakehén vaikutuksilta.
Liian alhainen virtaus aiheuttaa riittimattomin peittoalueen ja johtaa hitsisaumojen vikoihin ja
epévakaisiin valokaaren olosuhteisiin. Liian suuri virtaus vetdé ilman kaasupatsaaseen ja saastuttaa
hitsausvydhykkeen.

Kiytd sopivaa suojakaasua. Co2 on hyvi 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
sddtotoleranssin koneessa. Argon 80 % / Co2 20 % on hyvé yleiskéyttoinen seos, joka soveltuu

useimpiin kiyttokohteisiin. Argon Co2 Co2

\

Terdksen tunkeumakuvio

4.4 Hitsausparametrit

Niukkabhiilisesti terdksesti valmistetun umpilangan CO2 puskuhitsauksen prosessitaulukko

Materiaalin | Ilma- | Langan | Hitsaus- | Hitsaus- | Hitsaus- Kaasun
paksuus rako | halkaisija | virta jénnite | nopeus | virtausnopeus
(mm) G (mm) (A) (V) (cm/min) (I/min)
(mm)
0,8 0 0,8 60-70 | 16-16,5 | 50-60 10
1,0 0 0,8 75-85 | 17-17,5 | 50-60 10-15
- 1,2 0 0,8 80-90 17-18 50-60 10-15
Puskuliitos 20 [ 0-05] 1,012 [110-120] 19-19,5 | 45-50 10-15
N o -, 3,2 0-1,5 1,2 130-150 | 20-23 30-40 10-20
e 45  |o-1,5] 12 [150-180 | 21-23 | 30-35 10-20
6 0 1,2 270-300 | 27-30 60-70 10-20
6 11’25_ 1,2 230-260 | 24-26 40-50 15-20
8 0-1,2 1.2 300-350 | 30-35 30-40 15-20
8 0-0,8 1.6 380-420 | 37-38 40-50 15-20
12 0-1,2 1.6 420-480 | 38-41 50-60 15-20
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Niukkabhiilisesti terdksestd valmistetun umpilangan CO2 kulmahitsauksen prosessitaulukko

Materiaalin | Langan | Hitsaus- | Hitsaus- | Hitsaus- .
paksuus | halkaisija | virta jénnite nopeus Kaasun Vlrta.u >
(mm) (mm) (A) V) | (cmminy | MmoPEUs (Vmin)
1,0 0,8 70-80 17-18 50-60 10-15
1,2 1,0 85-90 18-19 50-60 10-15
1,6 1,0/1,2 | 100-110 | 18-19.5 50-60 10-15
1,6 1,2 120-130 19-20 40-50 10-20
2,0 1,0/1,2 | 115-125 | 19.5-20 50-60 10-15
Kulmaliitos 3,2 1,0/1,2 | 150-170 21-22 45-50 15-20
3,2 1,2 200-250 24-26 45-60 10-20
|_ 4,5 1,0/1,2 | 180-200 23-24 40-45 15-20
L 4,5 1,2 ]200-250 | 24-26 40-50 15-20
6 1,2 220-250 25-27 35-45 15-20
— 6 1,2 270-300 28-31 60-70 15-20
8 1,2 270-300 28-31 60-70 15-20
8 1,2 260-300 26-32 25-35 15-20
8 1,6 300-330 25-26 30-35 15-20
12 1,2 260-300 26-32 25-35 15-20
12 1,6 300-330 25-26 30-35 15-20
16 1,6 340-350 27-28 35-40 15-20
19 1,6 360-370 27-28 30-35 15-20
Niukkahiilisen teriiksen, ruostumattoman teriksen MIG-pulssihitsauksen prosessitaulukko
Suuttimen Kaasun
Materiaalin | Langan | Hitsaus- | Hitsaus- | Hitsaus- | ja tyokap- )
Hitsausasento | paksuus | halkaisija | virta jénnite nopeus paleen virtaus-
(mm) (mm) (A) (V) | (cm/min) | etiisyys | P
(I/min)
(mm)
1,6 1,0 80-100 | 19-21 40-50 12-15 10-15
2,0 1,0 90-100 | 19-21 40-50 13-16 13-15
Puskuliitos 3,2 1,2 150-170 | 22-25 40-50 14-17 15-17
4,5 1,2 150-180 | 24-26 30-40 14-17 15-17
S;TF 6,0 1,2 270-300 | 28-31 60-70 17-22 18-22
8,0 1,6 300-350 | 39-34 35-45 20-24 18-22
10,0 1,6 330-380 | 30-36 35-45 20-24 18-22
1,6 1,0 90-130 | 21-25 40-50 13-16 10-15
Kulmaliitos 2,0 1,0 100-150 | 22-26 35-45 13-16 13-15
3,2 1,2 160-200 | 23-26 40-50 13-17 13-15
4,5 1,2 200-240 | 24-28 45-55 15-20 15-17
J:i'L 6,0 1,2 270-300 | 28-31 60-70 18-22 18-22
H— 8,0 1.6 280-320 | 27-31 45-60 18-22 18-22
10,0 1.6 330-380 | 30-36 40-55 20-24 18-22
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Alumiiniseoksen MIG-pulssihitsaus

. Materiaalin Langa%n Hitsaus- | Hitsaus- | Hitsaus- | Suuttimen ja Kaasun
Hitsaus- halkai- . e . virtaus-
paksuus . virta Jjannite nopeus | tyOkappaleen
asento (mm) S9d (A) V) (cm/min) etdisyys nope?us
(mm) (I/min)
1,5 1,0 60-80 16-18 60-80 12-15 15-20
2,0 1,0 70-80 17-18 40-50 15 15-20
3,0 1,2 80-100 17-20 40-50 14-17 15-20
4,0 1,2 90-120 18-21 40-50 14-17 15-20
6,0 1,2 150-180 20-23 40-50 17-22 18-22
4,0 1,2 160-210 22-25 60-90 15-20 19-20
qg 4,0 1,6 170-200 20-21 60-90 15-20 19-20
Pusku- 6,0 1,2 | 200-230 | 24-27 40-50 17-22 20-24
liitos 6,0 1,6 | 200-240 | 21-23 40-50 17-22 20-24
8,0 1,6 240-270 24-27 45-55 17-22 20-24
12,0 1,6 270-330 27-35 55-60 17-22 20-24
16,0 1,6 330-400 27-35 55-60 17-22 20-24
1,5 1,0 60-80 16-18 60-80 13-16 15-20
2,0 1,0 100-150 22-26 35-45 13-16 15-20
3,0 1,2 100-120 19-21 40-60 13-17 15-20
Kulma-
- 4,0 1,2 120-150 20-22 50-70 15-20 15-20
liitos 6,0 12 | 150-180 [ 2023 [ 50-70 18-22 18-22
é;é 4,0 1,2 180-210 21-24 35-50 18-22 16-18
B 4,0 1,6 180-210 18-20 35-45 18-22 18-22
6,0 1,2 220-250 24-25 50-60 18-22 16-24
6,0 1,6 220-240 20-24 37-50 18-22 16-24
8,0 1,6 250-300 25-26 60-65 18-22 16-24
12,0 1,6 300-400 26-28 65-75 18-22 16-24
4.5 Kayttoymparisto

A Korkeus merenpinnasta < 1000 m

A Kayttolampdatila-alue -10...+40 °C

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

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

A Suojaa kone rankkasateelta ja suoralta auringonpaisteelta.

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

A Varmista, ettd hitsauksen aikana on riittdvd ilmanvaihto. Koneen ja seinin vélilld on oltava

viahintddn 30 cm vapaata tilaa.
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4.6 Kayttoa koskevat huomautukset

A Lue luku 1 huolellisesti 1dpi ennen laitteen kdyttoonottoa.

A Liitd maadoitusjohto suoraan koneeseen.

A Varmista, ettd tulo on kolmivaiheinen: 50/60 Hz, 380 V £10 %.

A Varmista ennen kiiyttod, ettd tydalueella ei ole asiattomia henkilditi eikd etenkéin lapsia. Ali 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 pédéltd toimintahdirion vuoksi, dld kiynnistd uudelleen ennen kuin
ongelma on korjattu. Muussa tapauksessa ongelma-alue voi laajeta.

A Ongelmatilanteissa ota yhteys paikalliseen jilleenmyyjddn, jos valtuutettua huoltohenkilokuntaa

ei ole kaytettavissa.
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5. Huolto ja vianetsinta
5.1 Huolto

Hitsauskoneiden turvallisen ja moitteettoman toiminnan takaamiseksi niitd on huollettava
sadnnollisesti. Varmista, ettd asiakkaat ymmartdvit hitsauskoneiden huoltotoimenpiteiden
merkityksen. Anna asiakkaiden suorittaa yksinkertaisia tutkimus- ja tarkastustoitd. Tee parhaasi
vihentéddksesi hitsauskoneiden vikaantumistaajuutta ja korjausaikoja kaarihitsauskoneiden kéyttdidn

pidentdmiseksi. Huoltotoimet esitetddn yksityiskohtaisesti seuraavassa taulukossa.

e Varoitus: Turvallisuussyisti katkaise piasyottovirta koneen huollon ajaksi ja odota 5

minuuttia, kunnes kondensaattorien jinnite on laskenut turvalliselle 36 V:n jinnitetasolle!

Paivamaara Huoltotoimet

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
tdrindd, suhinaa tai outoa hajua. Jos koneessa ilmenee jokin ylld mainituista
ongelmista, selvitd ja poista syy. Jos et 10ydd syytid, ota yhteyttd paikalliseen
huoltokorjausliikkeeseen tai jdlleenmyyjdin/edustajaan.

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

Paivittidinen Tarkista, ettd LEDin minimi-/maksimiarvot tismaavit asetusarvon kanssa.
tarkastus 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 vilittomaésti. Jos puhallin ei
pyori, kun kone on ylikuumentunut, tarkista, estdéko jokin siiped litkkumasta.
Jos se on jumissa, korjaa ongelma. Jos puhallin ei py6ri ylld mainittujen
ongelmien korjaamisen jilkeen, voit tyontdi siiped puhaltimen
pyOrimissuuntaan. Jos puhallin pyodrii normaalisti, kdynnistyskapasiteettia tulisi
vaihtaa. Jos puhallin ei pyo0ri, vaihda se.

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

Tarkista, onko virran ulostulokaapeli vahingoittunut. Jos se on
vahingoittunut, se on eristettévi tai vaihdettava.
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Puhdista kaarihitsauskoneen sisdpuoli kuivalla paineilmalla. Puhdista etenkin
polyt jadhdyttimestd, padjdnnitemuuntajasta, 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,
o sadda. Hitsausvirran arvo voidaan mitata ja sdatdd pihtityyppiselld
vuosittainen RV
ampeerimittarilla.
tarkastus
o Mittaa eristysimpedanssi padvirtapiirin, piirilevyn ja suojakotelon vililla. Jos
Vuosittainen i . - . . .
rarkastus se on alle 1 MQ, eristys on luultavasti vaurioitunut ja se on vaihdettava tai
u

eristystd on vahvistettava.

5.2 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 huoltohenkilosto saa huoltaa konetta.

® Katkaise padsyottovirta ennen hitsauskoneelle tehtiivia korjaustoita.

® Jos ongelmia ilmenee eikd paikalla ole valtuutettua ammattitaitoista huoltohenkildd, ota yhteytta

paikalliseen edustajaan tai jédlleenmyyjain.

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

NRO Ongelmat Syyt Ratkaisu

Katkaisin vaurioitunut | Vaihda se.

1 Katkaisimen sulkemisen Varoke vioittunut Vaihda se.

jélkeen virtavalo ei pala

Syo6ttovirta .
yOro Vaihda se.
vaurioltunut
Hitsauksen pédtyttyd kone on | pyhallin vaurioitunut | Vaihda se.
2 ylikuumentunut, puhallin ei
toimi Kaapeli on 10ysé Kiinnité kaapeli tiukasti.

_45.-




KIITOS, ETTA KAYTAT TUOTTEITAMME

Kaasupullossa ei .
) P Vaihda se.
Ei kaasua
Pistoolin lahtokaasua, | Kaasuletkusta vuotaa Vaihd
: aihda se.
ky.tklmf.:n kun kaasua
painamisen testikaasu Sahkomagneettiventtii .
iilkeen ei e Vaihda se.
J li vahingoittunut
suojakaasun ... ) .
tuoi toa Lahtokaasu, | Séatokytkin vioittunut | Korjaa kytkin.
un Ohjauspiiri Tarkasta piirile
: .. Vy.
testikaasu vaurioitunut P Y
Moottori vaurioitunut | Tarkasta ja vaihda se.
Lankakela ]
Ctoimi Ohjauspiiri .y
€1 tormi Jausp Tarkasta piirilevy.
vaurioitunut
Puristuspyora on
16ystynyt tai Purista se tiukkaan.
hitsauslanka luistaa
Langansyotto- Pydra e1 sovi
laite ei toimi hitsauslangan Vaihda pyora.
Lankakela halkaisijalle
toimii Lankakela .
.. Vaihda se.
vaurioitunut
Langansyottoputki on ) ..
. sansy .. p. Korjaa tai vaihda se.
juuttunut kiinni
Kaérki on tukkeutunut ) ..
S Korjaa tai vaihda se.
roiskeista

Valokaari ei syty, ei

Ulostulokaapeli on
liitetty védrin tai se on
16ysa

Kiinnité tai vaihda se.

l1ahtojannitetta X o
Ohjauspiiri o
. Tarkasta piiri.
vaurioitunut
_ . . Tarkasta ylijannite, ylivirta,
Hitsaus pysahtyy ja Koneessa on lilimpotila, alijinnite ja
hélytysvalo palaa itsesuojaus Yo ampot @, ajanitie]
ylildmpdtila ja korjaa.
Potentiometri .
. . , » .. Tarkasta tai vaihda se.
Hitsausvirta on “’karannut vioittunut
eikd ole hallittavissa Ohjauspiiri .
J. ) p Tarkasta piiri.
vaurioitunut

Kraatterivirtaa ei voi saitiaa

Piirilevy vioittunut

Tarkasta se.

Ei jélkikaasua

Piirilevy vioittunut

Tarkasta se.
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5.3 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 . .
(Iamposuoja) palaa jatkuvasti
Lampdrele EO3 Ylikuumeneminen (3. ldmpdrele) K?ltal_r,len l.amp pu ) )
(Iamposuoja) palaa jatkuvasti
E04 Ylikuumeneminen (4. limpdrele) K?ltal_r,len l.amp pu . .
(lamposuoja) palaa jatkuvasti
£09 Ylikuumeneminen (ohjelma Keltainen lamppu
oletusarvossa) (lamposuoja) palaa jatkuvasti
E10 Vaihehivio Keltainen lamppu ,
(Iamposuoja) 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 ‘
(lamposuoja) palaa jatkuvasti
Keltainen |
El4 Ylijannite chamen ‘amppy .
(lamposuoja) palaa jatkuvasti
E15 Ylivirta Keltainen lamppu .
(Iamposuoja) palaa jatkuvasti
El6 Langansyottolaite ylikuormittunut
£20 Painikevika kdyttopaneelissa Keltainen lamppu
konetta péille kytkettdessa (lamposuoja) palaa jatkuvasti
1 Muita vikoja kéyttopaneelissa Keltainen lamppu
Kviki konetta péille kytkettdessa (Iampdsuoja) palaa jatkuvasti
in
Y £22 Poltinvika konetta pdille Keltainen lamppu
kytkettidessi (lamposuoja) palaa jatkuvasti
23 Poltinvika normaalin tydprosessin | Keltainen lamppu
aikana (Iamposuoja) palaa jatkuvasti
E30 Leikkuupolttimen irtikytkeminen | Punainen lamppu vilkkuu
Lisa teet Keltai 1
1SAVATUSIEEt 1 g3y Vedenjiihdyttimen irtikytkeminen | < ainen lamppu (veden
puute) palaa jatkuvasti
Yhteysongelma
Yhteys E40 lain.ga'r.lsyt')ttélaitteen ja virtaldhteen
valilla
E41 Kommunikaatiovirhe
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