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KIITOS, ETTA KAYTAT TUOTTEITAMME

1. Turvallisuus

Hitsaus- ja leikkauslaitteet voivat olla vaarallisia seka kéyttdjille ettd tydalueen ldhelld oleville, jos
laitetta ei kdytetd oikein.  Laitetta saa kdyttdd vain ehdottomasti ja tdydellisesti kaikkia
asiaankuuluvia turvallisuusohjeita noudattaen. On tirkedd, ettd luet ja ymmarrét timén kayttGohjeen

sisdllon ennen laitteen asentamista ja kayttoda.

1.1 Symbolien selitys

[\ A W

¢ Y1l olevat symbolit merkitsevét varoitusta!

Huomautus! Liikkuvat osat, sdhkodiskun saaminen tai kosketus ldmpdosiin aiheuttaa vaurioita

kehollesi ja muille. Korostettu viesti on seuraava:

Hitsaus on melko turvallista useiden vilttAméittomien suojatoimenpiteiden suorittamisen

jilkeen!

§1.2 Koneen kiayttovaroitukset!

® Seuraavat symbolit ja sanaselitykset viittaavat oman ja muiden kehon vammoihin, joita voi tapahtua

hitsauksen aikana. Kun niet nimé symbolit, muista olla varovainen ja muistuta muitakin vaaroista.

® Vain asianomaisen koulutuksen saaneet henkil6t saavat asentaa, testata, kdyttdd, huoltaa ja korjata

tdssd kayttoohjeessa kdsiteltdvad hitsauslaitetta!
® Huolehdi siité, ettd hitsaustyonaikana tydalueella ei ole asiattomia henkilditd, etenkdén lapsia!

e Koneen virran katkaisun jdlkeen huolla ja tutki laite luvun 4 ohjeiden mukaan, koska

elektrolyyttikondensaattoreissa on tasavirtajdnnite virtalihteen ulostulossa!



KIITOS, ETTA KAYTAT TUOTTEITAMME

= e
‘ ; SAHKOISKU VOI OLLA TAPPAVA.

Jannitteisiin sdhkoosiin koskeminen voi johtaa hengenvaaralliseen sdhkdiskuun tai vakavaan
palovammaan. Elektrodi ja tydvirtapiiri ovat jannitteisid aina kun teho on pailld. Syottovirtapiirissi
ja koneen sisdisissd virtapiireissi on my0s virtaa, kun virta on kytketty piddlle. MIG/MAG-
hitsauksessa lanka, kéyttorullat, langansydttokotelo ja kaikki metalliset hitsauslankaa koskettavat

osat ovat jénnitteisid. VAirin asennettu tai huonosti maadoitettu laite on vaarallinen.
e Ali koske jénnitteisiin sdhkdosiin.
¢ Eristd kehosi kiyttdmalla kuivia kdsineitd ja vaatteita, joissa ei ole reikia.

® Asenna laite asianmukaisesti ja maadoita hitsattava tydkappale tai metalli kunnolliseen sdahkoiseen

maadoitukseen kédyttbohjeen mukaan.

eElektrodi ja tydkappale (tai maadoitus-) piirit ovat sdhkoisesti “kuumia”, kun kone on paéllé. Varo,
ettei ihosi tai mérat vaatteet kosketa néitd “kuumia” osia. Eristd kitesi kidyttdmalld késineiti, joissa ei

ole reikia.

® Puoliautomaattisessa tai automaattisessa lankahitsauksessa elektrodi, elektrodikela, hitsauspédén

suutin tai puoliautomaattinen hitsauspistooli ovat myos sdhkdisesti “kuumia”.

e Eristd itsesi tyOkappaleesta ja maadoituksesta kuivaa eristettd kdyttden. Varmista, etti eriste on
riittdvan suuri peittdiméédn koko fyysisen kosketusmahdollisuuden alue tyokappaleen ja maadoituksen

osalta.
® Ole varovainen kéyttédessési laitetta ahtaissa paikoissa, kaltevissa ja mérissad olosuhteissa.

® Varmista, ettd tydkaapeli muodostaa hyvin sidhkoliitdnnin hitsattavaan metalliin. Liitdnnén tulisi

olla mahdollisimman ldhella hitsattavaa aluetta.

oPidd elektrodin pidike, tydkiinnike, hitsauskaapeli ja hitsauskone hyvéssd ja turvallisessa

kayttokunnossa. Vaihda vaurioitunut eriste.

e Ali upota elektrodia veteen jiihdytysti varten.
2
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e Ali koske samanaikaisesti sihkoisesti “kuumia” osia elektrodin pidikkeissi, jotka on liitetty
kahteen hitsauskoneeseen, koska ndiden kahden vélinen jénnite voi olla molempien

hitsauskoneiden avoimen piirin kokonaisjénnite.

¢ Kun tydskentelet lattiatason ylépuolella, kdytd turvavyotd, joka suojaa sinua putoamasta, jos saat

sahkoiskun!

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 hengittdminen voi olla vaarallista terveydelle.

e Ali hengiti hitsauksen tai leikkaamisen aikana syntyneiti savuja tai kaasuja ja pidi péisi etilld
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 hdyryjé, pidd altistuminen mahdollisimman vahédisend ja kynnysraja-arvojen alapuolella
kayttamélld kohdepoistoa tai koneellista ilmanvaihtoa. Suljetuissa tiloissa tai tietyissd olosuhteissa

saatetaan tarvita hengityssuojainta. Tarvitaan myds lisdvarotoimia, kun hitsataan sinkittya terdsta.

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

tuotteita.

¢ Suojaavat kaasut, joita kédytetdén kaarihitsauksessa, voivat syrjdyttdd ilmaa ja aiheuttaa vammoja
tai kuoleman. Huolehdi aina riittdvastd tuuletuksesta, erityisesti suljetuissa tiloissa, jotta taataan

hengitysilman turvallisuus.

e Lue ja ymmarrd tdman laitteen ja kéytettdvien kulutuslaitteiden valmistajien ohjeet sekd
kayttoturvallisuustiedotteet ja noudata tyonantajan tyoturvallisuuskdytantdja.

3
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A :?.,_/ﬁﬂ

it KAARISATEET: ovat vahingollisia silmille ja iholle.

Hitsausprosessissa kaarisédteet kehittdvat voimakkaita ndkyvid ja ndkymaéattomid ultravioletti- ja

infrapunasiteitd, jotka voivat polttaa silmii ja ihoa.

e Kiytd maskia, jossa on asianmukainen suodatin ja peitelevyt suojataksesi silmdsi kipin6iltd ja

valokaarisateiltd hitsauksen tai avokaarihitsauksen tarkastelun aikana.

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

suojaavat omaa ja tyOtovereittesi ihoa valokaarisateilta.

® Suojaa muut ldhelld oleskelevat henkilot sopivalla syttyméttomaélld suojuksella ja/tai varoita heitéd

katsomasta valokaareen tai altistumasta valokaarelle tai kuumille roiskeille tai metallille.

9
A g \2‘ ITSESUOJELU

e Pidi kaikki laitteet, suojalaitteet, suojukset ja apuvélineet paikoillaan ja hyvéssd kunnossa. Pida
kéddet, hiukset, vaatteet ja tyokalut etddlld kiilahihnoista, hammaspyoristd, puhaltimista ja kaikista

liikkuvista osista, kun kdynnistét, kaytét tai korjaat konetta.

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

tyontdmalla kuristimen sddtdsauvoja moottorin ollessa kdynnissa.

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

moottorin ollessa kdynnissa. Pysdytd moottori ja anna sen jaddhtyd ennen polttoaineen lisddmisté, jotta
roiskunut polttoaine ei hdyrysty ja syty joutuessaan kuuman moottorin osien pinnoille. Al ldikyti
polttoainetta sdiliotd tdyttdessdsi. Jos polttoainetta on roiskunut, pyyhi se pois dldkd kdynnistd

moottoria ennen kuin hdyryt ovat poistuneet.
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HITSAUSKIPINAT voivat aiheuttaa tulipalon tai riijihdyksen

Suljettujen siilididen, kuten tankkien, tynnyreiden tai putkien, hitsaaminen voi saada ne rdjahtamaan.
Hitsauskaaresta lentdvédt kipindt, kuuma tyokappale ja kuuma laite voivat aiheuttaa tulipalon ja
palovammoja. Elektrodin vahingossa tapahtuva kosketus metalliesineisiin voi aiheuttaa kipindité,
rdjdhdyksen, ylikuumenemisen tai tulipalon. Tarkasta ja varmista ennen hitsaustyon aloittamista, ettd

alue on turvallinen.

® Poista hitsausalueelta palovaaralliset materiaalit. Mikali timé ei ole mahdollista, peitd ne, jotta
estetdéin hitsauskipindiden aiheuttama tulipalo. Muista, ettd hitsauskipinit ja hitsauksen aikana
muodostuvat kuumat materiaalit voivat helposti tyontya pienistd halkeamista ja aukoista viereisille

alueille. Valtd hitsaamasta hydraulijohtojen ldaheisyydessd. Pidd palonsammutin helposti saatavilla.

® Jos tyOpaikalla kéytetdén painekaasuja, on huolehdittava erityisistd varotoimista vaarallisten

tilanteiden valttamiseksi.

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

Vahingossa tapahtuva koskettaminen voi aiheuttaa ylikuumenemisen ja palovaaran.

e Ald lammiti, leikkaa tai hitsaa tankkeja, tynnyreiti tai s#iliditd ennen kuin olet tehnyt tarvittavat
toimet sen varmistamiseksi, etteivit kyseiset toimenpiteet aiheuta herkésti syttyvien tai myrkyllisten
hoyryjen vaaraa niiden sisilld olevien aineiden vuoksi. Ne voivat aiheuttaa rdjahdyksen, vaikka ne

on “’puhdistettu”.
¢ Tuuleta ontot valukappaleet tai sdiliét ennen lammitysti, leikkausta tai hitsausta. Ne voivat rdjdhtaa.

e Hitsauskaaresta lentdd kipinditd ja roiskeita. Kéytd Oljyttomid suojavaatteita, kuten
nahkahansikkaita, tukevaa paitaa, housuja, joiden lahkeissa ei ole kddnnettd, korkeavartisia kenkid ja
hiuksia peittdvdd hattua. Kaytd korvatulppia, kun hitsaat tyopisteen ulkopuolella tai suljetuissa

tiloissa. Kéyti aina sivusuojallisia suojalaseja, kun olet hitsausalueella.

e Liitd tyOkaapeli tyOkappaleeseen niin ldhelle hitsattavaa aluetta kuin kaytidnnollisesti on

mahdollista. Rakennuksen runkoon tai muihin hitsausalueen ulkopuolisiin paikkoihin liitetyt
5
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tyokaapelit lisddvat mahdollisuutta, ettd hitsausvirta kulkee nostoketjujen, nosturin vaijerien tai
muiden vaihtoehtoisten piirien kautta. Tdmé voi aiheuttaa palovaaroja tai ylikuumentaa nostoketjuja

tai vaijereita, kunnes ne pettivit.

[\ W
" Pydorivit osat voivat olla vaarallisia

e Kiaytd vain sellaisia painekaasupulloja, joissa on asianmukainen suojakaasu prosessia varten ja
kunnolla toimivat sddtimet kiytettyd kaasua ja painetta varten. Kaikkien letkujen, liittimien jne. on

oltava sopivia kyseistd kdyttokohdetta varten ja hyvéssa kunnossa.
e Sdilyté pulloja aina pystysuorassa asennossa ja ketjuilla kiinnitettyind alustaan tai kiintedin tukeen.
¢ Pullojen suositeltu sdilytyspaikka:

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

- Turvallisella etdisyydelld kaarihitsaus- tai leikkaustoiminnoista ja muista [immon, kipindiden

tai avotulen ldhteista.
¢ 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 pidettdva aina paikallaan ja késikireydelld paitsi silloin, kun kaasupulloa

kiytetddn tai liitetddn kayttod varten.

-9, Kaasupullot

Suojakaasupullot siséltdavit korkeapaineista kaasua. Vaurioitunut kaasupullo

voi rdjdhtdd. Koska kaasupullot ovat normaalisti osa hitsausprosessia, kdsittele niitd varovasti.
6
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KAASUPULLOT voivat rdjdhtdd, jos ne ovat vaurioituneet.

¢ Suojaa kaasupulloja liialliselta 1dmmdoltd, mekaanisilta iskuilta, fyysisiltd vaurioilta, kuonalta,

avoliekeiltd, kipinoiltd 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 #likd ripusta

hitsauskaapeleita pullon yldpuolelle.
e Al koskaan hitsaa paineistettua kaasupulloa; se rijihtii ja voi aiheuttaa kuoleman.

¢ Avaa pulloventtiili hitaasti ja kddnna kasvosi pois péin pullon poistoventtiilistd ja kaasunsdéatimesta.

A é Kaasun keraantyma

Kaasun kerddntyminen voi aiheuttaa myrkyllisen ympériston ja vdhentdd ilman happipitoisuutta,
minkd seurauksena voi olla kuolema tai tapaturma. Monet hitsauksessa kdytettdvit kaasut ovat

ndkyméittomii ja hajuttomia.
® Sulje suojakaasun syo6ttd, kun sitd ei kayteta.

® Tuuleta suljetut tilat tai kidytd hyvéksyttya ilmansyotolla varustettua hengityssuojainta.

=

Johtimen ldpi kulkeva sédhkdvirta aiheuttaa paikallisia sdhko- ja magneettikenttid (EMF). Keskustelu

Sidhko- ja magneettikentiit

sahkomagneettisten kenttien vaikutuksista on kdynnissd ympéri maailmaa. Téhédn mennessé ei ole

konkreettista ndyttod siitd, ettd sdhkomagneettisilla kentilld voisi olla vaikutuksia terveyteen.
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Sahkomagneettisten kenttien vaikutuksia koskeva tutkimus on kuitenkin yhd kdynnissd. Ennen
padtelmien tekemistd on vdhennettdvé altistumista sdhkomagneettisille kentille mahdollisimman

paljon.

Sdhkomagneettisille kentille altistumisen vdhentdmiseksi tulee toimia seuraavasti:
® Reititd elektrodi ja tydkaapelit yhteen — kiinnitéd ne teipilld, jos mahdollista.

¢ Kaikki kaapelit on laitettava syrjdén ja kauaksi kéyttdjasta.

e Ali koskaan kierri virtajohtoa kehosi ympiirille.

e Hitsauskoneen ja virtajohdon on oltava mahdollisimman kaukana kéyttdjéstd todellisista

olosuhteista riippuen.

e Liitd tyokaapeli tyokappaleeseen niin ldhelle hitsattavaa aluetta kuin mahdollista.

® Syddamentahdistimen kayttdjien tulisi pysyd kaukana hitsausalueelta.

Melu voi vahingoittaa kuuloa

Joidenkin prosessien tai laitteiden aiheuttama mehu voi vaurioittaa kuuloa. Suojaa korvasi

kovaddniseltd melulta estddiksesi pysyvéan kuulon menetyksen.

¢ Suojaa kuulosi kovalta melulta kdyttimalld suojaavia korvatulppia ja/tai korvakuulokkeita. Suojaa

muut tyOpaikalla olevat.

® Melutasot tulisi mitata sen varmistamiseksi, ettd desibelit (44ni) eivét ylitd turvallisia tasoja.

>

dixi e

Kuumat osat

Hitsattavat kohteet kehittdvét ja yllapitavét korkeaa 1ampdé ja voivat aiheuttaa vakavia palovammoja.
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Al koske kuumiin osiin paljain késin. Anna osien jéihtyd ennen hitsauspistoolilla tydskentelya.

Kaytd eristettyjd hitsauskésineiti ja -vaatteita, kun késittelet kuumia osia; néin estit palovammat.

1.3 EMC-laiteluokitus

Séteilyluokan A laite

()

® Voidaan kéyttdd ainoastaan teollisuusalueella.

® Jos sitd kdytetddn muulla alueella, se voi aiheuttaa virtapiirin liitdntd- ja

séteilyongelmia.
Siteilyluokan B laite

¢ Laite voi tiyttdd asuinalueen ja teollisuusalueen sdteilyvaatimukset. Sitd voidaan kéyttdd myos

asuinalueella, jonka sdhkdnjakelu tapahtuu julkisella pienjannitepiirilla.
EMC-laite voidaan luokitella séhkodarvokilven tai teknisten tietojen perusteella.

Hanker-hitsauskoneet kuuluvat luokkaan A.

1.4 EMC-mittaus

Erityistilanteessa, méériteltyyn alueeseen voi kohdistua vaikutuksia, sdteilyn raja-

((ﬂ)) arvostandardia on noudatettu (esim.: asennuspaikalla kéytetdén laitetta, johon

sahkomagnetismi vaikuttaa helposti, tai asennuspaikan 1&helld on radio tai televisio).

Naéissé olosuhteissa kdyttdjdn on ryhdyttdva asianmukaisiin toimenpiteisiin héirién poistamiseksi.

Kansallisten ja kansainvilisten standardien mukaan ympériston laitteiden sdhkdmagneettinen tilanne

ja hdirionestokyky on tarkastettava:
® Turvalaite
® Sidhkdojohto, signaalin siirtojohto ja tiedonsiirtojohto

® Tietojenkésittelylaitteet ja tietoliikennelaitteet


javascript:void(0);
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® Tarkastus- ja kalibrointilaite
Tehokkaat toimenpiteet EMC-ongelman vélttdmiseksi:
a) Virtaldhde

Vaikka virtaldhteen liitdntd on sdéntdjen mukainen, séhkdmagneettisen héirion poistamiseksi on

tehtdva lisdtoimenpiteitd (esim.: kayttimélla oikeaa virtasuodatinta. )
b) Hitsauskaapeli
® Yritd lyhentéd kaapelin pituutta.
¢ Laita kaapelit yhteen.
® Pysyttele kaukana muista kaapeleista.
c) Tasapotentiaalinen liitdnta
d) Tydkappaleen maadoitusliitdnta
® Kiyti tarvittaessa sopivaa kapasitanssia maahan kytkemiseen.
e) Suojaus tarvittaessa
® Suojaa ympdrilld olevat laitteet.

® Suojaa koko hitsauskone.

10
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1.5 Varoitustarra

Laitteessa on varoitustarra. Ali poista, tuhoa tai peiti titi tarraa. Niiden varoitusten tarkoitus on

estdd laitteiden virheelliset toiminnot, jotka voisivat johtaa vakaviin henkil6- tai omaisuusvahinkoihin.

WARNING!

For protecting you and others, please
read the label and instruction.

» Welding dust and gas is hazardous to health.

4% Head should be disengaged the welding dust.
Use serator to avoid the resting-place or
working-place polluted.

ARC radisl cen stab the eyes end damage
;fj your skin. Wear protective clothing for your
R eye, your ear, and your body.

ELECTRIC SHOCK CAN KILL

+Do not touch the position with electric,
include electrie.
.Turn off the pover breaker out of the

machins before maintenance.

i‘i = Sparks can cause explosion. A safe
k distances from welding area and any
other source of sparks or flame.

ADDITIONAL SAFE NOTICE

® Reading and well note the cperation manual,
« Do not operate when the cover and panel opened.
® 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.

11



KIITOS, ETTA KAYTAT TUOTTEITAMME

2. Yleiskatsaus

§2.1 Ominaisuudet

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

elektroniikkalaitteita.

® Siidettiva kaarivoima (Arc Force),
kuumakéynnistys (Hot Start) ja tarttumisenesto
(Anti-Stick) takaavat suuremman sdddon ja

puikkohitsauksen helppokéyttoisyyden.

® Elektroninen valokaaren

korkeataajuussytytysjérjestelma (HF TIG)

saasteettomaan ja helppoon kaaren sytyttimiseen

® Korkea suorituskyky ddrimmadisen ohuilla pinnoilla

ilman muodonmuutosta

® 2T/4AT/RPT/Spot Ajan laukaisuohjaus.

®  Digitaalinen ndyttd hitsaustuloksen tarkkaa asetusta

ja palautetta varten.

®  Varustettu ldmpdétila-, jénnite- ja virta-antureille

korkeaa suojausta varten.

® Suunniteltu toimimaan dieselgeneraattoreilla ja vilttiméaan héiriditd jdnnitepiikkien johdosta.
® Ylos-/alas-painikkeen kaukosdddin

® Rullapyo6ridn ampeerien sééto polttimella

® [angaton kaukosdidin. (lisdvaruste)

® [angallinen/langaton jalkapoljin (lisdvaruste)
12
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2.2 Tekniset tiedot

Mallit

Parametrit

WAMETA TIG205 AC/DC eLCD

Syéttdjannite (V)

1~230 V+10 %

min.)

Taajuus (Hz) 50/60
43,2 AC/DC-puikkohitsaus 32,5 ACTIG
Nimellinen ottoteho (A)
44 DC-puikkohitsaus 32,1 DCTIG
5,4 AC/DC puikkohitsaus 4,1 ACTIG
Nimellinen ottoteho (kW)
5,5 DC-puikkohitsaus 4,0 DCTIG
30 % 200 A
Kaariaikasuhde 40 °C 10
60 % 141 A

100 % 110 A

Hitsausvirta-alue (A) 10-200
Nousu-/Laskukaltevuus (S) 0-10
Esi-/jalkivirtaus (S) 0-2/0-10
Pulssitaajuus (Hz) 0,5-100
Pulssin leveysalue (%) 5-95
AC Taajuus ( Hz) 50-250
Puhdistusvaikutus (%) AC TIG -5—+5
Tyhjékayntijannite (V) 71
Tehokkuus (%) >85%
Eristysluokka H
Suojausluokka IP21S
Jadhdytys AF
Nettopaino (kg) 8,0

13
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Mitat (mm) 490X 150X305

Huomautus: Oikeudet yllii olevien parametrien muuttamiseen pidéitetiiéin, tulevista laiteparannuksista

johtuen.

§2.3 Lyhyt johdanto

Hitsauskoneiden TIG-sarja kéyttdd uusinta pulssinleveysmodulaatiota (PWM-tekniikkaa) ja

eristettyhilainen bipolaaritransistori -tehomoduuleja (IGBT). Se kéyttdd kytkentdtaajuuksia 20-50

kHz ja korvaa perinteiset verkkotaajuusmuuntajatyyppiset hitsauskoneet. Siksi koneille on ominaista

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

Koneen parametreja voidaan sddtdd jatkuvasti ja portaattomasti etupaneelissa. Sdddettdvid

parametreja ovat mm. kiynnistysvirta, kraatterin valokaarivirta, hitsausvirta, kantavirta, kdyttosuhde,

virran nousuaika, virran alenemisaika, etukaasu, jilkikaasu, pulssitaajuus, AC-taajuus, tasapaino,

kuumakédynnistys, kaarivoima ja kaaren pituus jne. Hitsattaessa kaarisytytykseen tarvitaan

korkeataajuus ja korkeajinnite, jotta voidaan varmistaa sytytyskaaren suhteen onnistuminen.

Hitsauskoneen WAMETA TIG205 AC/DC eLCD ominaisuudet:

» MCU-ohjausjirjestelma, reagoi vilittomésti 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 pitii kaaren vakaana.

> Poljin ohjaa hitsausvirtaa.

» TIG/DC-toiminto. Jos volframielektrodi koskettaa tyokappaletta hitsauksen aikana, virta

putoaa oikosulkuvirtaan volframin suojaamiseksi.

> Alykis suojaus: ylijinnite, ylivirta, ylikuumeneminen. Jos ylli lueteltuja ongelmia esiintyy,

14
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etupaneelin hilytyslamppu syttyy ja lahtovirta katkeaa. Se voi suojata itsedin ja pidentii

kayttoikaia.

Kaksi Kkiyttotarkoitusta: AC-invertteri TIG/MMA ja DC-invertteri TIG/MMA,
erinomainen suorituskyky alumiiniseoksilla, niukkahiiliselli terikselld. ruostumattomalla

terikselld. titaanilla.

Etupaneelitoimintojen valinnan mukaan voidaan toteuttaa seuraavat kuusi hitsaustapaa.

® DC-puikkohitsaus
® DCTIG

® DC pulssi-TIG

® AC-puikkohitsaus
® AC-TIG

® AC pulssi-TIG

1. DC-puikkohitsauksessa napaisuusliitintd voidaan valita eri elektrodien mukaan, katso luku

3.3.1.

2. AC-puikkohitsauksessa voidaan vélttdd muuttumattoman DC-napaisuuden aiheuttama

magneettinen virtaus.

3. DC-TIG-hitsauksessa kdytetddn normaalisti DCEP-hitsausvirtaa (ty0kappale kiinnitetty
positiiviseen ja poltin negatiiviseen napaan). Talld kytkenndlld on monia ominaisuuksia, kuten
esimerkiksi vakaa hitsauskaari, alhainen volframipylvddn hivid, enemmin 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) Pulssildmmitys.
Hitsisulassa oleva metalli on lyhyen aikaa korkeassa lampdtilassa ja jahmettyy nopeasti, mika

voi vidhentdd mahdollisuutta aiheuttaa kuumahalkemia lampdherkkiin materiaaleihin. 2)
15
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Tyokappale kuumenee vain vdhin. Kaarienergia on keskitetty. Mahdollistaa ohuen levyn ja
erikoisohuen levyn hitsaamisen. 3) Lammonsyoton ja hitsisulan koon tarkka sdito.
Tunkeumasyvyys on tasainen. Soveltuu putken hitsaukseen yhdeltd 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, hiiliterdksestd,
seostetusta  terdksestd, titaanista, magnesiumista, kuparista jne. valmistettujen levyjen
asentohitsaukseen. Sitd kéytetdin myds putkien asennuksessa, muottien korjauksessa,
petrokemiallisessa teollisuudessa, arkkitehtonisessa sisustuksessa, auton ja polkupyorin korjauksissa,

késiteollisuudessa ja yleisessd valmistuksessa
MMA — puikkohitsaus
PWM — pulssinleveysmodulaatio
IGBT - eristettyhilainen bipolaaritransistori
TIG — volframi-suojakaasuhitsaus

2.4 Kaariaikasuhde ja ylikuumeneminen

Kirjain X tarkoittaa kaariaikasuhdetta, joka mééritelladn ajanjaksoksi, jonka ajan hitsauskone voi

hitsata jatkuvasti nimelliselld 1dhtovirrallaan tietyn syklin (10 minuuttia) sisilla.

Kaariaikasuhteen X ja hitsauksen ldhtovirran I vdlinen suhde on esitetty oikeassa kuvassa.

16
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Jos hitsauskone ylikuumenee, IGBT-
ylikuumenemissuojan anturi ldhettdd signaalin
hitsauskoneen ohjausyksikolle hitsauksen
ldhtovirran katkaisemiseksi ja sytyttad
ylikuumenemismerkkivalon etupaneelissa.  Siind
tapauksessa koneella ei saisi hitsata 10-15
minuuttiin, jotta se jddhtyy puhaltimen kdydessa.
Kun konetta kdytetddn taas, hitsauksen lahtovirtaa tai

kaariaikasuhdetta on vahennettiava.

2.5 Toimintaperiaate

60%

D0Vl st v s g i i

Hitsausvirran suhde ja kaariaikasuhde

Wameta Tig 205 AC/DC eLCD

110% 141%

200% I(A)

Hitsauskoneiden TIG-sarjan toimintaperiaate ndytetdin seuraavassa kuvassa. Yksivaiheinen 230

V:n ty6taajuus AC tasasuunnataan tasavirraksi (n. 312 V), sitten invertteri (IGBT-moduuli) muuttaa

sen keskitaajuudeksi (n. 40 KHz) sen jdlkeen, kun keskikokoinen muuntaja (pd&muuntaja) on

pienentinyt jannitettd. Sitten se tasasuunnataan keskitaajuuden tasasuuntaajalla (nopeat séédstodiodit)

ja tuotetaan tasavirta tai vaihtovirta valitsemalla IGBT-moduuli. Virtapiirissd sovelletaan virran

takaisinkytkennidn sddtotekniikkaa tasaisen virran ulostulon varmistamiseksi. Samaan aikaan

hitsausvirran parametreja voidaan sddtdd jatkuvasti ja portaattomasti

tayttamiseksi.

Single-phase, AC Trans | AC

Rectif DC‘ Invert | AC

v

Rectif DC‘ Invert

AC or DC

p forme

y

1-230 V,50/60 Hz

1er er 1er

y

er

f

Control signal

Current feedback
control

-
|

Hall
devic

2.6 Voltti-ampeeri-ominaisuudet

hitsausvaatimusten

AC or DC

Hitsauskoneiden TIG-sarjalla on erinomaiset volttiampeeriominaisuudet. Katso seuraavaa kaaviota. TIG-

hitsauksessa nimellisen kuormitusjannityksen U, ja hitsausvirran I vdlinen suhde on seuraava:
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Kun <600 A, U=10+0,041; (V) ; Kunb>600A, Uy=34 (V) .

U, (VA
Volt-ampere characteristic .
The relation between the

67 Working conventional loading
point voltage and welding current

\

10

L
0 600 L (A
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3. Asennus ja kaytto

3.1 Etu- ja takapaneelin asettelu

(1) 7-"-1ahtoliitin

. el O 5 / o

(2) TIG-polttimen kaasuliitin . — =
offdl ©
(3) TIG-polttimen etéliitintdpistorasia * | Crmm

(4) -+ -14htoliitin

(5) Virtakytkin

(6) Syoéttovirtakaapeli

(7) Imukaasun liitin
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Ohjauspaneeli

()

_mdlﬂhm_

© (50 (i (60 (83 (9 (G0 (0 (@)

TAM
8

3. Valitse hitsausparametrit myotipéivadn (paina nuppia 3-6 valiltd)

I.MMA/LIFT TIG/HF TIG valinta

2.2T/4T/RPT/Spot aikavalinta

4. Pulssi PAALLA/Pulssi POIS PAALTA valinta

5. Aaltomuodon valinta

6. Valitse hitsausparametrit vastapdivdin (paina nuppia 3-6 vililtd)
7. Tyoohjelman tallennus-/hakupainike

8. Kaasun tarkastuspainike

* MerKkitsee toiminnon yksityiskohtaisempaa kuvausta
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Muut hallintalaitteet

Monitoiminen ilykis saatonuppi (9)

Navigoi ohjauspaneelissa liikuttamalla nuppia vasemmalle/oikealle.  Ohjauspaneelissa sijaitseva LED
ndyttdd valitut parametrit/asetukset ja arvo nédytetddn digitaalisella monitoimindytolld (10). S4ada parametrit

nuppia kiertdmalla.
Digitaalinen monitoiminaytto (10)

Sddda asetusparametreja ennen hitsausta kayttdmalld monitoimista sddtonuppia (9). Valitse
parametrit painikkeella 3 ja 6. Parametrien arvot ndkyvit alueella, mukaan lukien: esivirtaus,
kdynnistysvirta, nousukaltevuus, hitsausvirta, perusvirta, laskukaltevuus, loppuvirta, jélkivirtaus,
vaihtovirtataajuus, tasavirtataajuus, kdyttoaste, tasapaino. Jos ndytolld ei ole tehty mitddn

moneen sekuntiin, se palaa takaisin hitsausvirran padasetuksiin.
Halytysilmaisin

Syttyy, kun ylijénnite, ylivirta tai sihkdinen ylikuumentuminen (liian suuren kaariaikasuhteen
johdosta) havaitaan ja suojaus aktivoidaan. Kun suojaus on aktivoitu, hitsaustuotto otetaan pois
kdytostd niin kauan kunnes turvajdrjestelmd tunnistaa, ettd ylikuormitus on alentunut

huomattavasti. Merkkivalo sammuu. Voi laueta my®0s, jos koneessa on sisdisen virtapiirin vika.

EO01 ja E02: Ylilampotilan virhendyttd
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E09: Ohjelmasuojauksen virhendytto

Puikkohitsauksen parametriasetukset

Kuumakéynnistys (Hot start)

Kuumakédynnistys antaa lisdtehoa, kun hitsi alkaa vastustaa elektrodin ja tydkappaleen suurta vastusta

valokaaren sytyttdmisen jélkeen.
Kaarivoima

Puikkohitsauksen virtaldhde on suunniteltu tuottamaan pysyvadvoimaista l1dhtovirtaa (CC). Tama
tarkoittaa erityyppisilld elektrodeilla ja valokaaren pituudella. Hitsausjannite vaihtelee virran
pitdmiseksi vakiona. Tdméd voi aiheuttaa epédvakautta joissakin hitsausolosuhteissa, koska
puikkohitsauselektrodien jannite on pienin mahdollinen, jolla ne voivat toimia, ja niiden valokaari on

yhé vakaa.

Kaarivoiman ohjaus lisdd hitsausvirtaa, jos se tunnistaa, ettd hitsausjdnnite alenee liitkaa. Mitd
suurempi kaarivoiman siétd, sitd suurempi on minimijdnnite, jonka virtaldhde sallii. Tdma lisd8 myds
hitsausvirtaa. 0 = kaarivoima on pois pddltd, 10 = maksimikaarivoima. = Tdmid on kdytdnndssd
hyodyllinen elektrodityypeille, joilla on suuremmat kéyttdjédnnitevaatimukset, tai liitostyypeille, jotka

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

Etukaasun virtausasetuksen merkkivalo (1)

Esivirtaus sadtdd aikaa, jonka ajan suojakaasu virtaa, kun poltinta liipaistaan ennen valokaaren
syttymistd. Tama puhdistaa tydalueen ilmakehén kaasusta, joka saattaisi saastuttaa hitsin ennen

hitsauksen aloittamista. Yksikko (s) ja asetusalue (0-2 s).
Aloitusvirran asetuksen merkkivalo (2)

Kaytettdvissd  4T-liipaisintilassa, asettaa hitsausvirran 5-100 %:ksi piélle kytketystd
padhitsausvirrasta, kun liipaisinta pidetdédn lukittuna ennen kuin padhitsausvirta kytketidan péélle. Kun

liipaisin vapautetaan, virta ky 1&pi nousuajan (3), jos se on asetettu padhitsausvirtaan (4).
Virran nousun asetuksen merkkivalo (3)

Kun liipaisinta painetaan, hitsausvirta kasvaa véhitellen valitun ajan kuluessa asetettuun

paidhitsausvirtaan(4). Yksikko (s) ja asetusalue (0-10,0 s).
TIG-hitsauksen hitsausvirran asetuksen merkkivalo (4)
Asettaa padhitsausvirran. Yksikko (A) ja asetusalue (5-200 A).

Kantavirran asetuksen merkkivalo (5)
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Kaytettdvissd vain, kun pulssitila (12) on valittu. Asettaa alhaisen/peruspulssin virran. Yksikko (A)

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

Kun liipaisin vapautetaan, hitsausvirta laskee vahitellen valitun ajan kuluessa tilaan (0). Ndin kayttija

voi viimeistelld hitsauksen jéttdméttd "kraatteria’ hitsisulan loppuun. Yksikko (s) ja asetusalue (0-10,0
S).
Loppuvirran asetuksen merkkivalo (7)

Kaiytettavissd vain 4T-liipaisintilassa, asettaa hitsausvirran, joka on 5-100 % pééhitsausvirrasta,

joka aktivoituu, kun liipaisinta pidetdédn painettuna, jotta liipaisin voidaan "irrottaa” ennen hitsauksen
padttymistd. Jos virran lasku (6) on asetettu, virta kdy lépi virran laskuajan ennen kuin se menee

asetettuun loppuvirtaan. Valokaari keskeytyy, kun liipaisin vapautetaan.
Jalkikaasun virtausasetuksen merkkivalo (8)

Saatad ajanjaksoa, jona aikana suojakaasu virtaa edelleen, kun valokaari on sammunut. Tdmé suojaa
hitsialuetta ja polttimen volframia saastumiselta, kun se on yhi riittdvin kuuma reagoimaan

ilmakehén kaasujen kanssa hitsauksen paétyttyd. Yksikko (s) ja asetusalue (0-10,0 s).
AC-taajuuden saato (9)

Kaytettdvissd vain AC-hitsaustilassa (24,25,26). AC-taajuuden lisddminen keskittdd valokaaren
muodon, jolloin valokaaresta tulee pysyvdmpi ja hallitumpi. Tamé lisdd tunkeumaa ja vdhentda
kuumentunutta aluetta samalla virta-asetuksella. Hitaampi taajuus saa aikaan levedmmén ja

pehmedmmain valokaaren muodon. Yksikko (Hz) ja asetusalue (50-250 Hz).
Pulssitaajuuden asetuksen merkkivalo (10)

Kaytettdvissd vain, kun pulssitila (12) on valittu. Asettaa nopeuden, jolla hitsausldhto vaihtelee

huippu- ja kantavirran asetusten vililld. Yksikko (Hz) ja asetusalue (0,5-100 Hz).
Pulssin leveyden asetuksen merkkivalo (11)

Kaytettdvissd vain, kun pulssitila (12) on valittu. Asettaa ajan suhteellisen osuuden prosentteina
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huippuvirran ja kantavirran vélilld pulssitilaa kdytettdessd. Neutraali asetus on 50 %. Huippuvirran ja
kantavirran pulssin aikavdli on yhtd suuri. Suurempi pulssin kestoasetus antaa suuremman
lammontuoton, kun taas alemmalla pulssin kestolla on pédinvastainen vaikutus. Yksikko (%) ja

asetusalue (5-95 %).
Puhtaan leveyden alue / AC-tasapainon siito (12)

Kaytettdvissd vain AC-hitsaustilassa. Sddtdd tasapainon prosentteina pddstd- ja takavirtajaksojen
vélilld  hitsattaessa ~ AC-ldhtotilassa.  Vaihtovirtajakson  takavirran  osuus saa  aikaan
hitsausmateriaalin ’puhdistusvaikutelman”, kun taas pdédstovirran jakso sulattaa hitsiaineen. Neutraali
asetus on 0. Suurempi takavirran osuus saa aikaan suuremman puhdistusvaikutuksen, vihemméin
hitsin tunkeumaa ja enemmaén lampda polttimen volframissa. Haittapuolena on se, ettd ldhtovirta, jota
voidaan kayttdd volframin koolle sen ylikuumenemisen estdmiseksi, pienenee. Suurempi paédstdvirran
osuus saa aikaan péinvastaisen vaikutuksen, vihemmaian puhdistusvaikutusta, suuremman hitsin

tunkeuman ja vihemmaén 1dmpoa volframissa. Yksikko (%) ja asetusalue (15-50 %).

TIG 2T/4T liipaisukytkin
2T-tila

Liipaisinta vedetdén ja pidetddn painettuna hitsauspiirin kytkemiseksi paille. Kun liipaisin

vapautetaan, hitsauspiiri kytkeytyy pois paalta.
4 T-tila

Témi tunnetaan lukitustilana. Liipaisinta vedetddn kerran ja vapautetaan hitsauspiirin
kytkemiseksi paille ja kytketddn pois pédéltd vetimaélld ja vapauttamalla uudelleen. Tdmé toiminto
on kayttokelpoinen pitempiaikaisissa hitsauksissa, koska liipaisinta ei tarvitse painaa koko ajan.
Hitsauskoneiden TIG-sarjoissa on enemmén virran sddtdvaihtoehtoja, joita voidaan kayttaa 4T-

tilassa.
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AC/DC-lahtotilat

DC (tasavirta) hitsauslihto

Soveltuu rautametallien (rautapohjaisten), kuten niukkahiilisen ja ruostumattoman terdksen,
kuparin ja titaanin, TIG-hitsaukseen. Reaktiivisten metallien, kuten alumiinin, magnesiumin ja
sinkin, TIG-hitsaaminen vaatii AC-1dhdon (vaihtovirta). Kun reaktiivisia metalleja altistetaan
ilmalle, ne muodostavat oksidikerroksen, joka eristdd perusaineen ja estdd hitsausvirtaa
virtaamasta ja saastuttaa hitsisulan. Tdmén oksidikerroksen l4pi tunkeutumiseen/puhdistamiseen
tarvitaan takavirtaa, jotta hitsausta voidaan suorittaa, kun taas virran kulku positiivisen syklin

aikana lammittad suurimmaksi osaksi hitsisulan alueen.
AC kolmioaallon muotoinen hitsauslihto

Vihennetty 1ammonsyottd samalle virran asetukselle. Erityisen hyddyllinen ohuen metallin

hitsaamiseen.
AC-kanttiaalto

Keskitetty valokaari varmistaa maksimitunkeuman, nopean liikenopeuden ja parhaan

suuntaohjauksen.
AC siniaallon muotoinen hitsauslihto
Perinteinen AC TIG-hitsauksen aaltomuoto Hiljaisemmat, "pehmedmmét” kaariominaisuudet.

TIG-valokaaren kaynnistystilat

TIG HF/Lift -sytytystilat

TIG-hitsausprosessissa polttimen volframin kosketus tyokappaleeseen aiheuttaa volframin ja

tyokappaleen saastumisen, mikd vaikuttaa haitallisesti hitsin laatuun, etenkin jos volframi on

jénnitteinen.

HF-sytytys (korkeataajuus) ldhettdd poltinjirjestelmén l&pi suurenergisen sdhkopulssin, joka kykenee hyppimain

volframin ja tydkappaleen vililld ja varmistaa siten, ettd valokaari kdynnistyy koskettamatta volframia ja
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tyokappaletta. HF-sytytyksen haittapuoli on se, ettd suuri-

energinen sdahkopulssi aiheuttaa merkittédvia sdahko- ja radiosignaalihdiriditd, mika rajoittaa sen kayttdod herkkien

elektroniikkalaitteiden, kuten tictokoneiden, 1ahella.

Lift TIG -sytytys on kompromissi, joka vihentdd volframin saastumisen minimiin ja poistaa HF-
kdynnistysjarjestelmien sdhkohdiriot.  Kéynnistd Lift-valokaari asettamalla volframi kevyesti
tyokappaleen péélle ja aktivoimalla polttimen liipaisusignaali. Nosta sen jdlkeen volframi pois.
Ohjauspiiri tunnistaa, kun volframi poistetaan tyokappaleesta, ja ldhettdd pienitehoisen sdhkdpulssin
volframin lédpi, jolloin TIG-valokaari syttyy. Koska volframi ei ole jédnnitteinen ollessaan

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

Hitsauskoneessa on 10 muisti-/ty6tilaa, joihin parametrit voidaan tallentaa, jotta ne voidaan helposti
palauttaa. Tallennettuun ohjelmaan piddsee késiksi painamalla muistipainiketta (7) siirtydksesi
tallennus-/kutsuliittymién, kiertdimilld kooderin sdddintd (9) vasemmalle siirtydksesi
tallennusliittyméén, painamalla kooderin sdidinté (9) siirtydksesi tallennettuun tallennusty6alueeseen
1, kiertokytkimelld (9) voidaan vaihtaa 1-10 tallennustydaluetta halutessasi; paina sitten kooderin

sdddinta (9) palataksesi hitsausliittyméén.
Kutsu liittyma

Paina muistipainiketta (7) siirtyéksesi tallennus-/kutsuliittyméén, kierrd kooderin sdddintd (9)
oikealle siirtydksesi kuormaliittymddn, paina kooderin sdddintd (9) siirtydksesi kuorman
tallennustyoétilaan 1, kiertokytkimelld (9) voidaan vaihtaa 1-10 tallennustydaluetta; paina sitten

kooderin sdidinté (9) palataksesi hitsausliittymé&én.
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eLCD RANGE GTAW 200P AC/DC eLCD RANGE GTAW 200P AC/DC

_mdlﬂhm_ _mdlﬂhm_

) o i o
.00 0@ .

) o i o
.00 0@ .

Tallennusliittyma Kutsu liittyma

Pulssihitsaus

Pulssihitsaustila vaihtaa hitsausldhdon jaksoittain suuren ja alhaisen virran ulostulon vililld.
Toiminnolla on oikein kdytettynd huomattavia etuja TIG-hitsausprosessissa, mm. suurempi hitsin

tunkeuma vahemmalld 1ammonsyo6tollé ja parempi hitsisulan hallinta.

Perusteoria kantavirran asettamiseksi pulssitilaa kayttimélla on se, ettd kantavirran tulee olla riittdva
pitdiméddn ylld olemassa olevaa sulanutta hitsisulaa, kun taas huippuvirta riittdd sulattamaan uutta
metallia sulaneen hitsisulan siirtdmiseksi/laajentamiseksi. Suuremmalla pulssitaajuudella saadaan

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

Pulssitoimintoa voidaan kdyttdd myds apuna hitsisulan siirtdimiseen. Tdma tekniikka on hy6dyllinen
pakkoasentohitsauksessa tai materiaaleilla, joilla on suuremman viskositeetin hitsisula. Suurempi
pulssin kestoasetus antaa suuremman limmontuoton, kun taas alemmalla pulssin kestolla on

painvastainen vaikutus.
3.2 Virransyoton liitanta
Hitsauskoneiden TIG-sarja on suunniteltu toimimaan 230 V:n AC-virtaldhteella.

Jos kéyttdjannite on yli turvallisen tydjannitteen, hitsauskoneen sisélld on ylijénnite- ja

alijdnnitesuojaus. Hilytysvalo syttyy ja virran ulostulo katkaistaan samanaikaisesti.

Jos kéyttojannite menee jatkuvasti turvallisen tydjannitealueen ulkopuolelle, se lyhentda

hitsauskoneen kayttoikdd. Seuraavat toimenpiteet ovat mahdollisia:

® Vaihda virtaldhteen tuloverkko. Liitd esimerkiksi hitsauskone vakaaseen jakelijan
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syottojannitteeseen.
® Indusoi koneita, jotka kayttavit virtaldhdettd samaan aikaan.

® Asecta jannitestabilisaattori virtakaapelin tulon eteen.

3.3 Puikkohitsauksen asennus ja kiytto

3.3.1 Puikkohitsauksen asennuksen asetus

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 Kkiinnitettdvd 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 kayttoohjeesta.

Puikkohitsaus (AC): Ei napaisuusliitintdé koskevia vaatimuksia.

[Ty R
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(1
)

)
(4)

©)

(6)

(7

2 9

Liitd maadoituskaapeli ”-"-liittimeen, kiristd my&tdpédivain.

Kiinnitd maadoituspinne tyokappaleeseen. Tyokappaleella on oltava luja kosketus puhtaaseen,

paljaaseen metalliin, jonka kosketuskohdassa ei ole korroosiota, maalia tai hehkuhilsetta.
Liitd maadoituskaapeli +-liittimeen, kiristd myotapdivaan.

Kukin kone on varustettu virtakaapelilla, joka liitetddn tulojdnnitepuolen hitsausvirtakaapeliin

asianmukaiseen asentoon, jotta ei valita vadarda jannitetta.

Varmista, ettd vastaavalla virransyottoliittimelld tai pistokkeella on hyva kontakti, ja estéd

hapettuminen.
Mittaa yleismittarilla, ettd tulojdnnite on vaihtelurajoissa.

Suojamaadoitus on hyvin maadoitettu.

3.3.2 Puikkohitsausmenetelma

(1)

)
3)
4
)

(6)

(7

(8)

Kun asennus on tehty oikein ylld mainittujen ohjeiden mukaisesti, kdédnna virtakytkin ON-

asentoon, mink4 jdlkeen virran merkkivalo syttyy, puhallin kdynnistyy ja laite alkaa toimia.
Aseta puikkohitsaustilaan.

Aseta hitsausparametrit parametriensditonupilla (noudata edellisen luvun ohjeita).

Laita elektrodi elektrodin pidikkeeseen ja kiinnité tiukasti.

Kohdista elektrodi tyokappaletta vasten valokaaren luomiseksi ja pidé elektrodi vakaana kaaren

yllapitamiseksi.

Aloita hitsaus. S&ddd tarvittaessa hitsausparametrien sddtonuppia uudelleen tarvittavien

hitsausolosuhteiden saavuttamiseksi.

Hitsauksen péatyttyd kddnnd virtaldhteen kytkin ON-asentoon 2-3 minuutiksi. Tdméd saa

puhaltimen pyorimédan ja jadhdyttimiin sisdpuoliset osat.

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

® Ota huomioon johdotuksen napaisuus, yleinen DC-hitsauslanka kahdella tapaa. Asianomainen
liitdntd valitaan hitsauksen teknisten vaatimusten mukaan. Jos valitset vairin, seurauksena on

valokaaren epdvakaus ja roiskeiden kiinnittyminen ja muut ilmiot.

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

pitempi, valitse suurempi johtimen poikkileikkausala kaapelin jannitehdvion vahentdmiseksi.

3.3.3 Puikkohitsaus

Yksi yleisimmistd kaarihitsaustyypeistdi on MMA-hitsaus eli puikkohitsaus. Valokaari sytytetdan
sdhkovirralla perusmateriaalin ja sulavan elektrodin sauvan tai puikon véliin. Elektrodisauva on
valmistettu hitsattavan perusmateriaalin kanssa yhteensopivasta materiaalista. Sité peittdd sulate, joka
vapauttaa kaasumaisia hoyryjé, jotka toimivat suojakaasuna ja muodostavat kuonakerroksen, jotka
molemmat suojaavat hitsausaluetta ilmansaasteilta. Itse elektrodisyddn toimii tdytemateriaalina ja
sulateainejddamat, jotka muodostavat kuonaa hitsausmetallin péélle, on kaavittava pois hitsauksen

jélkeen.

.\ «—— Core wire

\ \«——— Flux coating

+ ——Gas shield from flux melt
Paower Sournce I',I I',I ‘zf i i
- \ \ Arc with core wire melt

o~ — Flux residue forms slag cover
SNAIN & _—— Weld metal
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e Valokaari sytytetéén niin, etti elektrodi koskettaa lyhyesti perusainetta.

<«+—— Core wire e Kaaren kuumuus sulattaa perusaineen pinnan ja muodostaa

hitsisulan elektrodin padhan.
Flux coating
e Sulanut elektrodimetalli siirtyy valokaaren yli hitsisulaan ja

muuttuu lisametalliksi.

[ -d—i— Base metal
\ e Elektrodin pinnoitteesta muodostuva kuona peittdd ja suojaa

tdtd saostumaa.
e Valokaarta ja sen vilitontd aluetta ymparoi

suojakaasuilmakeha.

MMA-elektrodeissa  (puikko) on kiinted metallilankasyddan ja
sulatepinnoite. Namai elektrodit tunnistetaan langan halkaisijan ja
kirjain- ja numerosarjojen perusteella. Kirjaimet ja numerot

Protective gas  masrittivit metalliseoksen ja elektrodin kiyttotarkoituksen.

{?\} A Metallilankasydin toimii valokaarta ylldpitdvin virran
'- Y_L rc

johtimena. Tédytelanka sulaa ja siirtyy hitsisulaan.
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I'Kif}

~'c
56 \4:
\ ‘Weld pool

| S S

Slag

e se madrittad kaariominaisuudet

o sc lisdd seosaineita.

lisdtoiminnot

Suojatun  metallikaarihitsauselektrodin ~ paillystettd  kutsutaan

sulatteeksi.

Elektrodin pinnalla oleva sulate suorittaa monia toimintoja,
esimerkiksi:

® sc tuottaa suojakaasua hitsausalueen ymparille

e sec tuottaa sulatus- ja hapenpoistoainetta

e jddhtyessddn se muodostaa suojaavan kuonakerroksen

hitsauskohdan péélle

Paillystettyjd hitsauspuikkoja kdytetddn moniin tarkoituksiin

hitsauslisdaineen hitsisulaan siirtimisen lisdksi. Nama

saadaan pédasiassa pééllystamalla 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 tyolle. On suositeltavaa kysyd neuvoa jélleenmyyjélta

oikeanlaisen elektrodin valinnasta.
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B FElektrodin koko

Materiaalin Elektrodin suositeltu
keskiméérdinen maksimihalkaisija
paksuus
1,0-2,0 mm 2,5 mm
2,0-5,0 mm 3,2 mm
5,0-8,0 mm 4,0 mm
>8,0 mm 5,0 mm
Elektrodin koko Virta-alue
@ mm (ampeeria)
2,5 mm 60-95
3,2 mm 100-130
4,0 mm 130-165
5,0 mm 165-260

Elektrodin koko riippuu yleensd hitsattavan
alueen paksuudesta. Mitd paksumpi alue, sitd
suurempi  elektrodi  vaaditaan. Taulukossa
esitetdin  elektrodien enimmadiskoko, jota
voidaan mahdollisesti kéyttdd alueen eri
paksuuksille yleiskdyttoiselld tyypin 6013

elektrodilla.

B Hitsausvirta (virranvoimakkuus)

Oikean virran valinta tietylle tydlle on tirked
tekijd kaarihitsauksessa. Jos virta on asetettu
liian alhaiseksi, on vaikeaa sytyttda ja yllapitaa
vakaata valokaarta. Elektrodilla on taipumus
tarttua tyokappaleeseen, sulatunkeuma on
huono ja hitsipalot selvésti pydristyneilld
profiileilla kerrostuvat. Liian korkeaa virtaa
seuraa elektrodin ylikuumeneminen, joka

johtaa  reunahaavaan  ja  perusaineen

lapipalamiseen ja liialliseen roiskeiden muodostumiseen. Normaalia virtaa tietylle tydlle voidaan

pitdd suurimpana mahdollisena, kun sitd voidaan kéyttdd ilman tyokappaleen ldpipalamista,

elektrodin ylikuumenemista tai karkeita roiskeita. Taulukossa esitetdédn yleiskdyttoiselle tyypin 6013

elektrodille yleensa suositellut virta-alueet.
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B Valokaaren pituus

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

suurempi kuin tdytelangan halkaisija.
B FElektrodin kulma

Elektrodin kulma tydkappaleeseen on tidrked metallin tasaisen siirtymisen varmistamiseksi. Kun
suoritat palkohitsausta, teet pienahitsié, vaakahitsid tai lakihitsausta, elektrodin kulma on yleensd 5—
15 astetta litkesuuntaa kohti. Kun teet pystyhitsausta, elektrodin kulman tulisi olla 80 ja 90 asteen

vililld tydkappaleeseen néhden.
B Liikenopeus

Elektrodia tulisi liikuttaa hitsattavan liitoksen suunnassa nopeudella, joka antaa vaaditun hitsipalon
koon. Elektrodia ohjataan samalla alaspdin, jotta valokaaren pituus pysyy oikeana koko ajan. Liian
suuret litkenopeudet johtavat huonoon sulautumaan, sulatunkeuman puutteeseen jne., kun taas liian
hidas liikenopeus johtaa usein valokaaren epdvakauteen, 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 kéytettidvistd menetelméstd, sahauksesta,
lavistyksestd, leikkaamisesta, ty0stosta, polttoleikkauksesta yms. Reunojen on oltava puhtaita ja eikd

niissd saa olla epdpuhtauksia. Liitoksen tyyppi médrdytyy valitun kdyttokohteen mukaan.

35



KIITOS, ETTA KAYTAT TUOTTEITAMME

3.3.5 Puikkohitsauksen vianetsinta

Seuraavassa taulukossa késitellddn joitakin yleisid puikkohitsauksen ongelmia. Kaikissa laitteen

héiritapauksissa on ehdottomasti noudatettava valmistajan suosituksia.

NRO. | Vika Mahdollinen syy Korjaustoimenpide
Tarkista, ettd maadoituskaapeli on
Epitdydellinen hitsauspiiri liitetty. Tarkasta kaikki
kaapelikytkenndt.
1 Ei valokaarta L o Tarkasta, ettd kone on kytketty
E1 virransyottoa L .
péélle ja saa virtaa.
. . Tarkista, ettd puikkohitsauksen
Valittu vaara tila ] ] ]
valintakytkin on valittu.
Huokoisuus — Valokaari liian pitka Lyhenni valokaaren pituutta.
pienii onkaloita tai X X X
. . . Poista perusaineesta kosteus ja
reikii, jotka Tyokappale likainen, ] ] o
2 . . aineet, kuten maali, rasva, 0ljy,
johtuvat saastunut tai kostea . ]
. lika ja valssaushilse.
kaasutaskuista
hitsimetallissa Elektrodit ovat kosteat Kéyta vain kuivia elektrodeja.
Virranvoimakkuus liian Vihenni virranvoimakkuutta tai
3 Liian paljon suuri valitse suurempi elektrodi.
roiskeita
Valokaari liian pitka Lyhenni valokaaren pituutta.
L Lisdé virranvoimakkuutta tai
Riittdméton IAmmonsyottd . . .
valitse suurempi elektrodi.
o . o Poista perusaineesta kosteus ja
4 Hitsi sijaitsee Tyokappale likainen, . ) >
. . . aineet, kuten maali, rasva, 0ljy,
yldosassa, ei saastunut tai kostea o )
lika ja valssaushilse.
sulautumaa
Kéyta oikeaa hitsaustekniikkaa tai
Huono hitsaustekniikka pyyda apua oikean tekniikan
16ytamiseksi.
Sulatunkeuman T Lisaa virranvoimakkuutta tai
5 Riittdméaton 1ammonsyottd ) ) .
puute valitse suurempi elektrodi.
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Kéyta oikeaa hitsaustekniikkaa tai
Huono hitsaustekniikka pyydé apua oikean tekniikan

16ytamiseksi.

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

asennuksesta.

Liiallinen
sulatunkeuma —

lapipalaminen

N L Vihenni virranvoimakkuutta tai
Liian suuri ldmmonsyottd o » )
kéayta pienempii elektrodia.

Vairi litkenopeus Yrité lisdtd hitsausnopeutta.

Epitasainen hitsin

ulkoniko

Kéytd mahdollisuuksien mukaan
Epévakaa kési, tdrisevd kési | kahta kittd, harjoittele
tekniikkaasi.

Vetely —
perusaineen liike

hitsauksen aikana

N L Vihenni virranvoimakkuutta tai
Liian suuri lammonsyottd o » )
kéyta pienempii elektrodia.

Kayté oikeaa hitsaustekniikkaa tai
Huono hitsaustekniikka pyyda apua oikean tekniikan

16ytdmiseksi.

Tarkista liitoksen rakenne ja
asennus. Varmista, ettd materiaali
Huono liitoksen valmistelu | ei ole liian paksu. Pyydé apua

tai liitoksen rakenne saadaksesi tietoja oikeasta
liitoksen rakenteesta ja

asennuksesta.

Elektrodi hitsaa
erilaisilla tai
epatavallisilla
valokaaren

ominaisuuksilla

Vaihda napaisuus, tarkista oikea

napaisuus elektrodin valmistajalta.

Vaira napaisuus
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3.4 TIG-hitsauksen asennus ja kiytto

3.4.1 TIG-hitsauksen asennus

(1)
)
)

(4)
©)

(6)

Welding Gun

=

Kytke ON/OFF-kytkin (sijai
Liitd maadoituskaapeli +-liittimeen, kiristi myotapdivaan.

Kiinnitd maadoituspinne tyokappaleeseen. Tydkappaleella on oltava luja kosketus puhtaaseen,

paljaaseen metalliin, jonka kosketuskohdassa ei ole korroosiota, maalia tai hehkuhilsetta.

2 9

Kiinnitd TIG-polttimen kaapeli ”-"napaan, kiristd myotiapaivaan.

Liitd TIG-polttimen kaasuliitintd TIG-kaasun ulostuloon ja TIG-polttimen etdpistoke

etdpistorasiaan ja varmista, ettd kaikki liitinnét ovat tiukasti kiinni.

Liitd kaasunsdddin kaasupulloon ja kaasujohto kaasunsditimeen.
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(7) Liitd kaasujohto koneen imukaasun liittimeen takapaneelissa sijaitsevalla pikalukitusliittimella.

Tarkista vuodot!

(8) Avaa kaasupullon venttiili ja sdddd sdédin; virtauksen tulee olla 5-10 1/min kéyttokohteesta
riippuen. Tarkasta sddtimen virtauspaine uudelleen polttimen venttiilin ollessa auki, koska

staattisen kaasun virtausasetus saattaa pudota kaasun virratessa.

(9) Kukin kone on varustettu virtakaapelilla, joka liitetddn tulojédnnitepuolen hitsausvirtakaapeliin

asianmukaiseen asentoon, jotta ei valita vaarda jannitetta.

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

hapettuminen.
(11)Mittaa yleismittarilla, ettd tulojédnnite on vaihtelurajoissa.
(12) Suojamaadoitus on hyvin maadoitettu.
HUOMAUTUS:

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

kumoon.

3.4.2 TIG-hitsauksen kaytto

(1) Kun asennus on tehty oikein ylld mainittujen ohjeiden mukaisesti, kddnna virtakytkin ON-

asentoon, minkd jdlkeen LED-virtavalo syttyy, puhallin kidynnistyy ja laite alkaa toimia.
(2) Aseta hitsaustilaksi nostosytytys (Lift TIG) tai HF TIG.
(3) Aseta hitsausparametrit parametrien séddtonupilla (noudata edellisen luvun ohjeita).

(4) Volframi on maadoitettava tylppddn kohtaan optimaalisten hitsaustulosten saamiseksi. On

tarkedd maadoittaa volframielektrodi hiomalaikan py6rimissuunnassa.

(5) Asenna volframi niin, ettd se tyontyy noin 3—7 mm ulos kaasukupista, ja varmista, ettd holkki on

oikeankokoinen.
(6) Kiristé takakansi kiinni.
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(7) Aloita hitsaus. S&ddd tarvittaessa parametrien sddtonuppia uudelleen tarvittavien

hitsausolosuhteiden saavuttamiseksi.

(8) Hitsauksen péatyttyd kédnnd virtaldhteen kytkin ON-asentoon 2-3 minuutiksi. Tdmé saa

puhaltimen pyOriméén ja jadhdyttdméén sisdpuoliset osat.

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

3.4.3 Virran etaohjaus

Hitsauskoneiden TIG-sarjat voivat kdyttda virran etdohjausta potentiometrin/analogisen signaalin tai
digitaalisen ylos/alas-painikesignaalin avulla. Potentiometrin kaukosdddin muuttaa virran 5 A:n
minimiarvosta maksimiasetukseen koneen virtaohjauksen avulla. Virtaa voidaan lisétd tai vihentda 1
A:n askelin tai “vierittdd” 30 A:n asti kerralla ylos-/alas-painikkeen etdsignaalilla, jos painiketta

pidetddn alhaalla. Tima on erittdin hyodyllistd tarkkuustydssa.

Ylos/alas

* Potentiometri

Pistoolin

Pistoolin

Séadd virran rullapyordd. Kun Sdada virtapainiketta. Kun

pyoritit sitd ylospdin, virta tyonndt  sen  ylds, virta
lisddntyy ja alenee, kun pyoritit lisddntyy ja alenee, kun

sitd alaspdin. tyonndt painikkeen alas.
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12 Tapin etipistokeliitinti

e 1] 1
I 2 2
//1 2\ ? max ?
/ K O ) </5\ \ 4| ’Eemote 4]
/ /o~ 4 SN \ \"\. — mps —
‘-“‘f ~ ) O Voo “'\ 9 min 9
| 6 T8 9 kel 6
o O O O 17| 7
I\\\ \ Lg ]/2\ / / ,’J 8 ——, i 8 "/ Trigger
\\x/ ;1. O /7 o / ;%)t%ir o | Trigger }Down %LJp
- "’*-—7—777-'”"'" ﬁ Short E
e 12 12
Pisto- Potentiometri Toiminto Ylos/alas
puikko Potentiometri Ylos/alas
1 Ei kytketty Ei kytketty
2 Ei kytketty Ei kytketty
10k ohmin (maksimi) kytkentd 10 k ohmin |
3 s . . Ei kytketty
kaukosddtimen potentiometriin
Pyyhkimen varren kytkentd 10k ohmin | .
4 s . . Ei kytketty
kaukosddtimen potentiometriin
Nolla ohmin (minimi) kytkentd 10 k ohmin | _.
5 . : 3 Ei kytketty
kaukosddtimen potentiometriin
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

41



KIITOS, ETTA KAYTAT TUOTTEITAMME

3.4.4 TIG-hitsaustekniikat

TIG-hitsauksen sulatustekniikka

Manuaalista ~ TIG-hitsausta  pidetddn  usein  vaikeimpana  kaikista
hitsausprosesseista. Koska hitsaajan on ylldpidettdva lyhyt kaaren pituus,
vaaditaan suurta huolellisuutta ja taitoa estii elektrodin ja tyokappaleen

vilinen kosketus. Samoin kuin happi-asetyleeni-poltinhitsauksessa

TIG-hitsaus yleensd vaatii kaksi kdttd ja useimmissa tapauksissa

hitsaajan on syotettidva hitsauslanka késin hitsisulaan toisella kidella ja

kaytettdava hitsauspoltinta toisella kddelld. Jotkin ohuita materiaaleja yhdistévid hitsauksia voidaan
kuitenkin tehd4 ilman lisdmetallia, kuten reunoja, kulmia ja puskusaumoja. Tdma tunnetaan nimelld
sulahitsaus, jossa metallikappaleiden reunat sulatetaan yhteen kéyttimalld vain TIG-valokaaren
kehittimdd kuumuutta ja kaarivoimaa. Kun valokaari on sytytetty, polttimen volframia pidetddn
paikoillaan, kunnes hitsisula on muodostunut. Volframin pyorivéd litke 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.
TIG-hitsaus hitsauslankatekniikalla

TIG-hitsauksessa on monissa tilanteissa liitettdvé hitsauslanka hitsisulaan
hitsin vahvistamiseksi ja vahvan hitsin luomiseksi. Kun valokaari on
sytytetty, polttimen volframia pidetddn paikoillaan, kunnes
hitsisula on muodostunut. Volframin pyoriva liike auttaa luomaan

halutun kokoisen hitsisulan. Kun hitsisula on muodostunut,

kallista poltinta noin 75 asteen kulmassa ja etene rauhallisesti ja

tasaisesti liittossaumaa pitkin. Hitsauslisdaine johdetaan hitsisulan
etureunaan. Hitsauslankaa pidetddn yleensd noin 15 asteen kulmassa ja syotetddn hitsisulan
etureunaan. Valokaari sulattaa hitsauslangan hitsisulaan, kun poltinta liikutetaan eteenpdin. My®0s

taputtelutekniikkaa voidaan kayttdad lisdtyn hitsauslangan méddridn sddtdmiseen. Lanka syGtetddn
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hitsisulaan ja vedetddn takaisin toistuvasti, kun poltinta liikutetaan hitaasti ja tasaisesti eteenpdin.
Hitsauksen aikana on tirkeéé pitdd hitsauslangan sulanut pai kaasusuojan sisdlld, silld se estdd langan

padtd hapettumasta ja saastuttamasta hitsisulaa.

e -~
Travel direction
-— —

Farm a weld pool

Add Tig filler wire

shield

~1
|

R —

Retract the: filler wire Move the torch forward 1o Repeat the processgas
the front of the weld pool

3.4.5 Elektrodit

Volframielektrodit

Volframi on harvinainen metallinen elementti, jota kdytetddn 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, kiytetdéinko AC- tai DC-

hitsausvirtaa. Volframielektrodit on varikoodattu, mikd mahdollistaa niiden helpon tunnistamisen.

Torioidut volframielektrodit (AWS-luokitus EWTh-2) sisdltdvit vdhintddn 97,30 % volframia ja
1,70-2,20 % toriumia ja niitd kutsutaan 2 %:n toriumseosteisiksi. Ne ovat yleisimmin kaytettyja

elektrodeja nykyédn, ja niitd suositaan niiden pitkéikdisyyden ja helppokiyttdisyyden vuoksi.

Torium lisdé elektrodin elektroniemission ominaisuuksia, mikéd parantaa valokaaren syttymisti ja
mahdollistaa  suuremman  sdhkonjohtokyvyn. Tédméd  elektrodi  toimii  huomattavasti
sulamisldmpotilansa alapuolella, mikd johtaa merkittdvasti alempaan kulutustasoon ja eliminoi
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valokaaren vaeltamisen. Muihin elektrodeihin verrattuna toriumseosteiset elektrodit siirtavat

vihemmaén volframia hitsisulaan, joten ne aiheuttavat vihemmén hitsin saastumista.

Toriuminiin liittyy pieni radioaktiivinen vaara, ja monet kayttdjit ovat siirtyneet muihin
vaihtoehtoihin. Torium on alfasiteiliji, mutta kun se eristetdén volframimatriisiin, riskit ovat
hividvén 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. Tdma voi tapahtua, jos hitsauksen aikana altistutaan hoyryille tai nielldéin ainetta/polya
volframin hiomisen aikana. Noudata valmistajan varoituksia, ohjeita ja kdyttoturvallisuustiedotetta

sen kéytossa.

E3 (vérikoodi: purppura) _

E3-volframielektrodit (AWS-luokitus EWQG) siséltavét vihintdédn 98 % volframia ja maks. 1,5 %
lantaania ja pienid prosenttimddrid zirkoniumia ja yttriumia; niitd kutsutaan E3-volframiksi. E3-
volframielektrodit tuottavat samanlaisen johtavuuden kuin toriumseosteiset elektrodit. Yleensd timéa
tarkoittaa sitd, ettd E3-volframielektrodit ovat vaihtokelpoisia toriumseosteisten elektrodien kanssa
tarvitsematta merkittdvasti muuttaa hitsausprosessia. E3 tarjoaa ensiluokkaisen valokaaren
sytytyksen, elektrodin kayttéidn ja kokonaiskustannustehokkuuden. Kun verrataan E3-
volframielektrodeja 2 %:n toriumseosteiseen volframiin, E3 vaatii vihemmén uusintahiontaa ja takaa
pidemmén kokonaiskdyttoidn. Testit ovat osoittaneet, ettd sytytysviive E3-volframielektrodeilla
todellakin paranee ajan myd6td, kun taas 2 %:n toriumseosteinen volframi alkaa huonontua jo 25
sytytyksen jilkeen. Vastaavalla antoteholla E3-volframielektrodit toimivat viileimpind kuin 2 %:n
toriumseosteinen volframi, mikd  pidentdd kédrjen kokonaiskdyttoikdd. E3-volframielektrodit
toimivat hyvin vaihto- tai tasavirralla. Niitd voidaan kéayttdd positiivisella tai negatiivisella
tasavirtaelektrodilla, jonka kdrki on terdvd, tai ne voidaan pallouttaa vaihtovirtaldhteessd kéyttod

varten.
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Ceriumseosteinen (virikoodi: oranssi) | |

Ceriumseosteiset volframielektrodit (AWS-luokitus EWCe-2) sisdltdvit 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
kayttoaloilla kuten kiertdvien putkien hitsauksessa ja ohutlevyn tydstossd. Niitd voidaan parhaiten
kayttdd hiiliterdksen, ruostumattoman teraksen, 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 jéattdd 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. Néilld
elektrodeilla on erinomaiset valokaaren sytytysominaisuudet, alhainen sulatusnopeus, hyva
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 terdvi, tai ne voidaan
pallouttaa siniaaltoisessa vaihtovirtaldhteessd kayttod varten. Lantaaniseosteinen volframi sidilyttda
kdrjen terdvdnd, mikd on etuna hitsattaecssa terdstd ja ruostumatonta terdstd kanttiaaltoisesta

virtaldhteestd tulevalla tasavirralla tai vaihtovirralla.
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Zirkoniumseosteinen (vérikoodi: | |

Zirkoniumseosteiset elektrodit (AWS-luokitus EWZr-1) sisdltdavit vdhintdédn 99,10 % volframia ja
0,15-0,40 % zirkoniumia. Yleisimmin vaihtovirtahitsauksessa kdytettdvd zirkoniumseosteinen
volframi tuottaa erittdin vakaan valokaaren ja kestdd volframin rdiskymistd. Se on ihanteellinen

vaihtovirtahitsauksessa, koska se sdilyttdd palloutuneen kérjen ja kestdd erittdin hyvin saastumista.

Sen sdhkonjohtokyky on yhtd suuri tai

suurempi  kuin

Zirkoniumseosteista volframia ei suositella tasavirtahitsaukseen.

Volframielektrodien luokitus hitsausvirtojen perusteella

toriumseosteisen  volframin.

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

Volframin valmistelu

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

yhteensopimattomuuteen ja hitsausvirheisiin.
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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 hypattava
hiontajélkien yli ja valokaari voi syttyd ennen kdrked ja alkaa vaeltaa. Kun hiotaan pituussuunnassa
rakeen suuntaan, elektronit virtaavat tasaisesti ja helposti volframikérjen padhén. Valokaari syttyy

suoraan ja pysyy kapeana, keskitettyna ja vakaana.

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

grinding wheel > ~ < T

QA\

Elektrodin karki/littei

Volframielektrodin muoto on tirked prosessimuuttuja tarkkuuskaarihitsauksessa. Kérjen/littean koon
hyvilld valinnalla on useita etuja. Mité littedmpi kérki, sitd todennékdisemmin 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 kayttoikaa. Jotkut hitsaajat hiovat elektrodit teravakérkisiksi, mikd helpottaa valokaaren
sytyttdmisti. Vaarana on kuitenkin huonontunut hitsausteho sulaneen kirjen johdosta ja mahdollisuus,

ettd kirki putoaa hitsisulaan.

2.5 times tungsten diameter
o —{)-+— flat tip -« pointed tip
/’I k_ e 4

Elektrodin railokulma/kartio

Tasavirtahitsaukseen tarkoitetut volframielektrodit tulee hioa pituussuuntaisesti ja samankeskisesti
timanttilaikoilla méérattyyn railokulmaan kérjen/littedn koon valmistelun yhteydessd. Eri kulmat

tuottavat erilaisia kaaren muotoja ja tarjoavat erilaisia hitsin tunkeumakykyji. Yleensd tylpemmait
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elektrodit, joilla on suurempi railokulma, tarjoavat seuraavia etuja:
* Ne kestdvét kauemmin.

* Parempi hitsin tunkeuma.

. T
/‘. : (I flat spot diameter
/ \_—— &

» Kapeampi valokaaren muoto.

* Ne styviat kayttimdan enemméin ampeereja ¢ —
pystyvat kayt peere] & (0 Jincluged angie

| -
o

syOpymatta.

Teravdmmait elektrodit, joilla on pienempi railokulma:
* Ne tarjoavat vihemman kaarihitsia.

* Niilld on levedmpi valokaari.

* Niilld on yhdenmukaisempi valokaari.

Railokulma mairittdd hitsipalon muodon ja koon. Yleensid kun railokulma kasvaa, tunkeuma kasvaa

ja hitsipalon leveys pienenee.

Volframielektrodin valmistelu

Volframin Kérjen Pysyvi Virta-alue Virta-alue
halkaisija halkaisija railokulma (aste) (ampeeri) Pulssitetut ampeerit
(mm)

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

1,6 mm 0,500 25 08-50 05-100

1,6 mm 0,800 30 10-70 10-140

2,4 mm 0,800 35 12-90 12-180

2,4 mm 1,100 45 15-150 15-250

3,2 mm 1,100 60 20-200 20-300

3,2 mm 1,500 90 25-250 25-350
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3.4.6 TIG-hitsauksen vianetsinta

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

héiritapauksissa on ehdottomasti noudatettava valmistajan suosituksia.

NRO. | Vika Mahdollinen syy Korjaustoimenpide
Kéyta puhdasta argonia. Tarkista,
. L ettd kaasupullossa on kaasua, ettd
Viira kaasu tai ei kaasua B . .
se on liitetty, kytketty pédlle ja ettd
polttimen venttiili on auki.
Tarkista, ettd kaasu on liitetty ja
Riittdmaton kaasuvirtaus ettd letkujen, kaasuventtiilin ja
polttimen toiminta ei ole estetty.
. Varmista, ettd polttimen takakansi
Takakantta ei ole asennettu B .
on asennettu niin, ettd O-rengas on
kunnolla . o
polttimen rungon sisélla.
i Volframi palaa Poltin liitetty tasavirtaan + Liitd poltin 1dhtoliittimeen DC-.
nopeasti pois
Kéytetddn vadranlaista Tarkasta ja vaihda volframityyppi
volframia tarvittaessa.
Anna suojakaasun virrata 10-15
Volframi hapettunut sekuntia valokaaren sammumisen
hitsauksen péatyttya jélkeen. 1 sekunti kutakin 10
ampeerin hitsausvirtaa kohti.
Tarkasta, ettd kiytetddn
Volframi sulaa takaisin oikeantyyppisti volframia.
suuttimeen Tarkista, ettd tasapainonsditdd ei
vaihtovirtahitsauksessa ole asetettu lilan korkeaksi
tasapainon alentimessa.
Pidéa volframi erossa hitsisulasta.
2 . | Volframi koskettaa Nosta poltinta niin, ettd volframi
Saastunut volframi | = | .
hitsisulaan on 2-5 mm tydkappaleen
yldpuolella.
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Hitsauslanka koskettaa

volframia

Esté hitsauslankaa koskettamasta
volframia hitsauksen aikana, syoti
hitsauslankaa hitsisulan

etureunaan volframin edessa.

Volframi sulaa hitsisulaan

Tarkasta, ettd kaytetddn
oikeantyyppistd volframia. Liian
paljon virtaa volframin koolle.
Vihennd virranvoimakkuutta tai

vaihda suurempaan volframiin.

Huokoisuus -
huono hitsin

ulkoniko ja viri

Vaira kaasu / huono

kaasunvirtaus / kaasuvuoto

Kaytéd puhdasta argonia. Kaasu on
liitetty. Tarkasta, ettd letkujen,
kaasuventtiilin tai polttimen
toiminta ei ole estetty. Aseta
kaasun virtausnopeudeksi 6—12
/min. Tarkasta, etté letkuissa ja

liittimissa ei ole reikid, vuotoa jne.

Saastunut perusaine

Poista perusaineesta kosteus ja

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

Saastunut hitsauslanka

Poista rasva, 0ljy tai kosteus

lisdaineesta.

Vaira hitsauslanka

Tarkasta hitsauslanka ja vaihda

tarvittaessa.

Kellertivia
jaamaiai/savua

alumiinioksidilla

Vaira kaasu

Kéyta puhdasta argonkaasua.

Riittdméaton kaasuvirtaus

Aseta kaasun virtausnopeudeksi
10-15 /min.

Riittdméaton kaasun

tdytetyssa L Lisai kaasun jélkivirtausaikaa,
suuttimessa ja jalkivirtaus
haalistunut Alumiinioksidilla tivictt Muuta alumiinioksidilla tiytetyn
volframi umiinioksidilla taytetty « _

aasusuuttimen kokoa

kaasusuutin on liian pieni .

suuremmaksi.

Epiivakaa Poltin liitetty tasavirtaan + Liité poltin 1dhtoliittimeen DC-.
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valokaari

hitsauksen aikana

Saastunut perusaine

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

valssaushilse.

Volframi on saastunut

Poista 10 mm saastunutta
volframia ja hio volframi

uudelleen.

Valokaari liian pitka

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

ylépuolella.

Tarkista, ettd maadoituskaapeli on

Korkeataajuus . o
. o liitetty. Tarkasta kaikki
kaytettiavissa s : . iy . ) e
fta of Epatdydellinen hitsauspiiri kaapelikytkennit. Jos kéytetdén
mutta ei
) . vesijadhdytteistd poltinta, tarkasta,
hitsausvirtaa . . .
ettd virtakaapeli on irrotettu.
Tarkasta, ettd kaasu on liitetty ja
kaasupullon venttiili on auki ja
ettd letkut, kaasuventtiili tai poltin
Ei kaasua ei ole tukkeutunut.
Korkeataajuus . .
. L Aseta kaasun virtausnopeudeksi
kiytettivissi .
) 10—15 /min.
mutta ei
hitsausvirtaa Tarkasta, ettd kédytetddn

Volframi sulaa hitsisulaan

oikeantyyppistd volframia. Liian
paljon virtaa volframin koolle.
Vihenni virranvoimakkuutta tai

vaihda suurempaan volframiin.

Valokaari vaeltaa

hitsauksen aikana

Huono kaasunvirtaus

Tarkasta ja aseta kaasun

virtausnopeudeksi 10-15 I/min.

Viira valokaaren pituus

Laske poltinta niin, ettd volframi
on 2-5 mm ty6kappaleen

yldpuolella.
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Vairanlainen volframi tai

huonossa kunnossa

Tarkasta, ettd kiytetddn
oikeantyyppistd volframia. Poista
10 mm volframin hitsauksen

pédsti ja hio volframia uudelleen.

Huonosti valmisteltu

volframi

Hiontajilkien tulisi kulkea
pituussuunnassa volframin kanssa,
el ympyranmuotoisesti Kéyta

oikeaa hiontatapaa ja laikkaa.

Saastunut perusaine tai

hitsauslanka

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

0ljy tai kosteus lisdaineesta.

Vaira hitsauslanka

Tarkasta se ja vaihda tarvittaessa.

Valokaari vaikea
sytyttia tai ei

kaynnista hitsausta

Vaira koneen asetus

Tarkista, ettd koneen asetus on

oikein.

Ei kaasua, vaara

kaasunvirtaus

Tarkasta, ettd kaasu on liitetty ja
kaasupullon venttiili on auki ja
ettd letkujen, kaasuventtiilin tai
polttimen toiminta ei ole estetty.
Aseta kaasun virtausnopeudeksi
10—15 1/min.

Vaira volframin koko tai

tyyppi

Tarkasta ja vaihda koko tai

volframi tarvittaessa.

Volframi on saastunut

Poista 10 mm saastunutta
volframia ja hio volframi

uudelleen.

Loysa liitanta

Tarkista kaikki liittimet ja kiristé.

Maadoituspinne ei liitetty

tyOkappaleeseen

Liitd maadoituspinne tydkappa-

leeseen aina kun mahdollista.

Korkeataajuuden hivio

Tarkasta suutin ja kaapelit
haljenneen eristyksen tai huonojen

liitdntdjen varalta.
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3.5 Kaukosiitimen mairitys

3.5.1 Langattoman kaukosaiitimen mairitys

Hitsauskoneiden TIG-sarjat voidaan maérittdd kommunikoimaan yksinomaan langattoman
jalkapolkimen tai kauko-ohjauspaneelin kanssa. Tdméd tehddin yksinkertaisesti synkronoimalla
langaton kaukosédéddin ja koneen taajuudet. Jokainen liittyman maéiritetty taajuus on ainutkertainen,
joten on mahdollista kéyttdd useita langattomia ohjausjdrjestelmid/koneita samalla alueella ilman
ongelmia. Langattoman ohjausjérjestelman suora kantama on noin 100 m; tdhén vaikuttavat koneen

ja kaukoséétimen fyysinen sijainti.
Synkronoi kaukosiadin koneeseen niaiden ohjeiden avulla:

1) Varmista, ettd hitsausvirtalihde on kytketty pois péélta.

2) Paina pitkéddn virtaldhteen etupaneelin parametrien valinta-/sddtonuppia (2—4 sekuntia) ja kytke

samalla kone paille ON/OFF-kytkimell4, 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 sisilli siitd, kun ndyttd on tyhja.)
4) Kytke kone pois pailti ja takaisin paille kdynnistdédksesi hitsauksen.
5) Jos synkronointi epdonnistui, toista kohdat 1-4.

6) Virtaldhteen etupaneelin ohjaus on edelleen toiminnassa kédyton aikana, mutta kauko-

ohjauspaneelilla on korkeampi prioriteettitaso.

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

lepotilaan.

8) Vain etupaneelin ohjaus on aktiivinen, kun langaton kaukosdidin tai jalkapoljin on lepotilassa.
Langattoman kauko-ohjauspaneelin tai jalkapolkimen toiminnot herdavit ja jatkavat koneen

ohjausta.
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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 kiyttdd. Vain 2T voidaan valita.

® Voit asettaa haluamasi maksimivirran polkimen vieressd olevalla maksimihitsausvirran sadtonupilla.

B203+

1]
> |
? max
A Remote
i Amps
% min
7
E Trigger
9 4 Switch
10
11]
12

Kaukosddtimen
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Pistopuikko Toiminto
1 Oikosuljetaan 2:1la
2 Oikosuljetaan 1:114
3 20 k ohmin (maksimi) kytkentd 20 k ohmin kaukosédétimen potentiometriin
4 Pyyhkimen varren kytkentd 20k ohmin kaukosditimen 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

3.6 Kayttoymparisto

A Korkeus merenpinnasta < 1000 m

A Kiyttolampdatila-alue -10...+40 °C

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

A Koneen suositeltu sijoituspaikka kulmassa lattiatason ylépuolella, maksimikulma ei ylitd 15° C.
A Suojaa kone rankkasateelta ja suoralta auringonpaisteelta.

A Polyn, hapon tai syovyttdvan kaasun pitoisuus ympéaroivéssd ilmassa tai aineessa ei saa ylittaa

normaalia standardia.

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

vahintidin 30 cm vapaata tilaa.
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3.7 Kayttoa koskevat huomautukset

A Lue luku 1 huolellisesti ldpi ennen laitteen kdyttoonottoa.
A Liitd maadoitusjohto suoraan koneeseen.
A Varmista, ettéd tulo on yksivaiheinen: 50/60 Hz, 220 V + 10 %.

A Varmista ennen kilyttod, ettd tydalueella ei ole asiattomia henkilditi eiki etenkéin lapsia. Ali katso

valokaareen ilman silmiensuojainta.
A Varmista koneen hyvi ilmanvaihto kaariaikasuhteen parantamiseksi.
A Sammuta moottori energiatehokkuuden saavuttamiseksi, kun tydvaihe on pééttynyt.

A Jos virtakytkin kytkeytyy pois pééltd toimintahdirion vuoksi, dla kdynnistd uudelleen ennen kuin

ongelma on korjattu. Muussa tapauksessa ongelma-alue voi laajeta.

A Ongelmatilanteissa ota yhteys paikalliseen jélleenmyyjdén, jos valtuutettua huoltohenkil6kuntaa

ei ole kdytettavissa.
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4. Huolto ja vianetsinta
4.1 Huolto

Hitsauskoneiden turvallisen ja moitteettoman toiminnan takaamiseksi niitd on huollettava
saannollisesti. Varmista, ettd asiakkaat ymmaértdvat hitsauskoneiden huoltotoimenpiteiden
merkityksen. Anna asiakkaiden suorittaa yksinkertaisia tutkimus- ja tarkastustoitd. Tee parhaasi
véhentadksesi hitsauskoneiden vikaantumistaajuutta ja korjausaikoja kaarihitsauskoneiden kayttdidn

pidentdmiseksi. Huoltotoimet esitetddn yksityiskohtaisesti seuraavassa taulukossa.

* Varoitus: Turvallisuuden vuoksi koneen huollon aikana sammuta piivirta ja odota viisi

minuuttia, kunnes kondensaattoreiden jinnite on jo pudonnut turvalliseen jinnitteeseen 36 V!
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Paivays

Huoltotoimet

Paivittéi-
nen

tarkastus

Tarkista, ettd nupit ja kytkimet kaarihitsauskoneen edessa 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 vélittomaésti.

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

tarvikkeita ei ole kéytettdvissa.

Virran kytkemisen jdlkeen tarkkaile/kuuntele, onko kaarihitsauskoneessa
tirindd, suhinaa tai outoa hajua. Jos koneessa ilmenee jokin ylld mainituista
ongelmista, selvitd ja poista syy. Jos et 10ydé syytd, ota yhteyttd paikalliseen

huoltokorjausliikkeeseen tai jdlleenmyyjidin/edustajaan.

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

vaihda ndyton piirilevy.

Tarkista, ettd LEDin minimi-/maksimiarvot tisméévét asetusarvon kanssa.

Jos niissé on eroja ja erot vaikuttavat normaaleihin hitsaustuloksiin, sdada.

Tarkasta, onko puhallin vaurioitunut ja pyoriikd se normaalisti tai voiko sitd
ohjata. Jos puhallin on vaurioitunut, vaihda se vélittomaésti. Jos puhallin ei
pyori, kun kone on ylikuumentunut, tarkista, estddko jokin siiped liikkkumasta.
Jos se on jumissa, korjaa ongelma. Jos puhallin ei py6ri ylla mainittujen
ongelmien korjaamisen jilkeen, voit tyontdi siiped puhaltimen
pyorimissuuntaan. Jos puhallin py06rii normaalisti, kdynnistyskapasiteettia tulisi

vaihtaa. Jos puhallin ei pyori, 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 eristettdva tai vaithdettava.

Kuukau-
sittainen

tarkastus

Puhdista kaarihitsauskoneen sisépuoli kuivalla paineilmalla. Puhdista etenkin
polyt jadhdyttimestd, padjannitemuuntajasta, induktiokeloista, IGBT-

moduuleista, nopeasti elpyvistd diodeista, piirilevyisté jne.
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Tarkasta koneen ruuvit ja pultit. Jos ne ovat Idystyneet, kiristd ne. Jos ne
ovat hankautuneet, vaihda. Jos ne ovat ruosteisia, poista ruoste kaikista

pulteista, jotta ne toimivat hyvin.

Neljannes
vuosittain | Tarkista, vastaako tdménhetkinen virta ndytettyjd arvoja. Jos ne eivit vastaa,
en/vuosit- | sdddad. Hitsausvirran arvo voidaan mitata ja sddtéé pihtityyppiselld

tainen ampeerimittarilla.

tarkastus
Vuosittai- Mittaa eristysimpedanssi padvirtapiirin, piirilevyn ja suojakotelon vélilld. Jos
nen se on alle 1 MQ, eristys on luultavasti vaurioitunut ja se on vaihdettava tai

tarkastus | eristystd on vahvistettava.

4.2 Vianetsinti

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

yrityksemme ei ole valtuuttanut, eiviit saa tehdd mitiiin muutoksia laitteeseen!

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

saattaa olla mahdollinen vaara kayttéjélle!
® Vain valtuuttamamme osaava huoltohenkildstd saa huoltaa konetta.
® Katkaise paasyottovirta ennen hitsauskoneelle tehtivia korjaustoita!

® Jos ongelmia ilmenee eiké paikalla ole valtuutettua ammattitaitoista huoltohenkil6d, ota yhteytta

paikalliseen edustajaan tai jdlleenmyyjdan.

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

S/N Ongelmat Syyt Ratkaisu

Kun kytket virtalihteen piille ja Puhaltimessa on jotakin Puhdista.
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S/N Ongelmat Syyt Ratkaisu
virtavalo palaa, puhallin ei toimi Puhaltimen kaynnistyskondensaattori
Vaihda kondensaattori.
vaurioitunut
Puhallinmoottori vaurioitunut Vaihda puhallin.
2 Nayton numerot eivit ole ehjid Nayton LED-valo on rikki Vaihda LED-valo.
o . . Saada ohjaustaulussa oleva
Naytetyt maksimi- ja minimiarvot eivét Maksimiarvo ei ole yhtapitéva . .
3 potentiometri Imax.
vastaa asetusarvoa
Minimiarvo ei ole yhtdpitavi Séada virtamittarin potentiometri Imin.
4 Ei kuormittamatonta janniteldhtod Kone on vaurioitunut Tarkasta padvirtapiiri ja Pr4.
Hitsauskaapelia ei ole liitetty | Liitd hitsauskaapeli hitsauskoneen
hitsauskoneen kahteen 1dht66n 1ahtoon.
Hitsauskaapeli vaurioitunut Korjaa tai vaihda se.
Maadoituskaapeli liitetty epdvakaasti | Tarkasta maadoituskaapeli.
Kipini HF-
sytytyslevyssé Hitsauskaapeli on liian pitka Kaéyti sopivaa hitsauskaapelia.
Valokaarta ei Tyo6kappaleen pinnalla on Oljyd tai ) )
Tarkasta ja poista se.
5 voi  sytyttdd polya
(TIG) Volframielektrodin ja ty6kappaleen
Vihenni etdisyyttd (n. 3 mm).
vilinen etdisyys on liian suuri
HF-sytytyslevy ei toimi Korjaa tai vaihda Pr8.
HF-sytytyslevyssd el | Kipinivilin etiisyys on liian lyhyt Sédda etdisyys (noin 0,7 mm).
ole kipinad
Hitsauspistoolin kytkin toimii | Tarkasta  hitsauspistoolin  kytkin,
huonosti ohjauskaapeli ja ilmapistoke.
Kaasupullo on kiinni tai kaasunpaine
Avaa tai vaihda kaasupullo.
on alhainen
6 Ei kaasuvirtausta (TIG)
Venttiilisséd on jotain Poista se.
Sédhkomagneetti on vahingoittunut Vaihda se.
7 Kaasutesti etupaneelissa on paalla Kaasutesti etupaneelissa on pois paalta
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S/N Ongelmat Syyt Ratkaisu
Kaasua virtaa jatkuvasti Venttiilissé on jotain Poista se.
Sédhkomagneetti on vahingoittunut Vaihda se.
Etukaasuajan sddténuppi
Korjaa tai vaihda se.
etupaneelissa on vaurioitunut
Hitsausvirran potentiometri
8 Hitsausvirtaa ei voi sdétdé etupaneelin liitdnnéssi ei ole tarkka tai | Korjaa tai vaihda potentiometri.
vaurioitunut
Néytetty —minimiarvo ei vastaa
) Séada piirilevyn potentiometri Imin.
Naytetty hitsausvirta ei vastaa todellista todellista arvoa
9
arvoa Naytetty maksimiarvo ei vastaa
Séada piirilevyn potentiometri Imax.
todellista arvoa
10 | Hitsisulan tunkeuma ei ole riittdva Hitsausvirta siddetty liian alhaiseksi Liséa hitsausvirtaa.
Liian paljon
. ) Vihennd hitsausvirran ulostuloa.
Ylikuumene hitsausvirtaa
11 Halytysvalo palaa etupaneelissa ) .
mmissuojaus Kayttoaika lilan | Véhennd kaariaikasuhdetta
pitka (tyoskentele jaksoittain).
4.3 Virhekoodiluettelo
Virhetyyppi | Virhekoodi Kuvaus Merkkivalon tila
Keltainen merkkivalo
EO1 Ylikuumeneminen (1. [dmporele) (lampdsuojaus) aina
paalla
Keltainen merkkivalo
Lamporele E02 Ylikuumeneminen (2. ldmporele) (1amposuojaus) aina
paalla
Keltainen merkkivalo
EO3 Ylikuumeneminen (3. ldmpdrele) (1dmpdsuojaus) aina
paalla
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Keltainen merkkivalo

E04 Ylikuumeneminen (4. [dmporele) (lampdsuojaus) aina
paalla
) ) ) Keltainen merkkivalo
Ylikuumeneminen (ohjelma L .
E09 (1dmpdsuojaus) aina
oletusarvossa) L
paalla
Keltainen merkkivalo
E10 Vaihe puuttuu (lamposuojaus) aina
paalla
) Keltainen merkkivalo (ei
Ell Ei vetta .
vettd) aina paalla
) Punainen merkkivalo
El12 Ei kaasua . e
aina paalla
Keltainen merkkivalo
Hitsauskone | E13 Alijannite (lampdsuojaus) aina
paalla
Keltainen merkkivalo
El4 Ylijénnite (Idmpdsuojaus) aina
paalla
Keltainen merkkivalo
E15 Ylivirta (1dmpodsuojaus) aina
paalla
El6 Langansyottdjin ylikuormitus
. Lo . Keltainen merkkivalo
Painikevirhe kdyttopaneelissa, kun L .
E20 L (lampodsuojaus) aina
kone kytketddn paille o
paalla
. Lo . Keltainen merkkivalo
. Muu virhe kdyttopaneelissa, kun L .
Kytkin E21 o (lampdsuojaus) aina
kone kytketdén péaille o
paalla
. . L Keltainen merkkivalo
Polttimen vika, kun kone kytketddn L .
E22 (lampdsuojaus) aina

paille

paalla
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Polttimen vika normaalin kédyton

Keltainen merkkivalo

E23 . (lampdsuojaus) aina
aikana I,
paalla
] ) o Punainen merkkivalo

E30 Leikkauspoltin kytketty irti .

vilkkuu
Lisédvaruste
o . Keltainen merkkivalo (ei

E31 Vesijadhdytys kytketty irti . o
vettd) aina pailla

E40 Liitdntdvirhe langansyo6ttdjan ja

Yhteys virtaldhteen vililla
E41 Yhteysvirhe
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BRUKSANYVISNING

WAMETA TIG 205 AC/DC eLCD

inverterbaserade svetsmaskiner



PRESENTATION

Viktigt: Las denna bruksanvisning noga innan du anvander maskinen.
Bruksanvisningen maste medfélja maskinen under hela dess livstid. Se
till att alla som anvander maskinen laser och forstar innehallet i
bruksanvisningen. Kontakta din aterforsaljare eller www.weldi.fi om du

har fragor.
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TACK FOR ATT DU ANVANDER VARA PRODUKTER

1. Sakerhet

Svets- och skdrutrustningar kan vara farliga for bade operatdren och for personer som befinner sig
ndra arbetsomradet om utrustningen inte anvénds korrekt. Maskinen maste anvéndas helt 1 enlighet
med alla relevanta sékerhetsanvisningar. Det dr viktigt att du ldser och forstar innehdllet i denna

bruksanvisning innan du installerar och anvinder maskinen.

1.1 Forklaring av symboler

[\ A W

¢ Symbolerna ovan betyder varning!

Observera! Rorliga delar, att fa en elstot eller att vidrora heta delar orsakar skada pa din kropp och

andra. Det markerade meddelandet &r som foljer:

Svetsning dr ganska sikert nir man utfort ett antal nodvindiga skyddsatgéarder!

1.2 Varningar angidende maskinanvindning

¢ Foljande symboler och ordforklaringar avser skador pd ens egen och andras kroppar som kan

uppsta vid svetsning. Nar du ser dessa symboler maste du var forsiktig och pAminna andra om farorna.

e Endast personer med relevant utbildning fér installera, testa, anvdnda, underhdlla och reparera

svetsutrustningen som omfattas av denna bruksanvisning.
e Setill att det inte finns nigra obehoriga personer, sarskilt barn, 1 arbetsomradet under svetsarbetet!

® Nir du stingt av strommen till maskinen kan du underhdlla och unders6ka maskinen enligt
instruktionerna 1 kapitel 4, eftersom elektrolytkondensatorerna har en likstrdmsspénning vid

stromkéllans utgang.
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& jj ‘
ELSTOT KAN DODA.

Beroring av spianningsforande delar kan leda till livshotande elstot eller allvarlig bridnnskada.
Elektroden och arbetskretsen aktiveras nér strommen dr pa. Det finns dven strdm i matningskretsen
och maskinens interna kretsar nir strémmen slas pa. Vid MIG/MAG-svetsning aktiveras traden,
drivvalsarna, trddmataren och alla metalldelar som vidror svetstraden. En felaktigt installerad eller

daligt jordad maskin &r farlig.
® Ror inte vid spanningsforande elektriska delar.
® [solera din kropp genom att béra torra handskar och kldder utan hal.

¢ Installera maskinen korrekt och jorda arbetsstycket eller metallen som ska svetsas enligt

bruksanvisningen.

e Elektroden och arbetsstyckets kretsar (eller jordningskretsarna) &r elektriskt heta” ndr maskinen
ar igang. Var forsiktig sa att du inte ror vid dessa "heta” delar med huden eller véta klider. Isolera

dina hinder genom att béra torra handskar och kldder utan hal.

® Vid halvautomatisk eller automatisk trddsvetsning &r dven -elektroden, -elektrodspolen,

svetshuvudets munstycke eller den halvautomatiska svetspistolen elektriskt heta”.

® [solera dig fran arbetsstycket och jordning med hjdlp av torr isolering. Se till att isoleringen &r
tillrackligt stor for att ticka hela omradet dér det finns risk for fysisk kontakt med arbetsstycket och

jordningen.
® Var forsiktig nir du anvinder maskinen pa trdnga eller sluttande platser och i vata forhallanden.

e Se till att arbetskabeln bildar en bra elektrisk anslutning till metallen som ska svetsas. Anslutningen

ska vara sa nira svetsomradet som mojligt.

e Hall elektrodhdllaren, arbetsféstet, svetskabeln och svetsmaskinen i gott och sékert arbetsskick.

Byt skadad isolering.

¢ Sénk inte ner elektroden i vatten for kylning.
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® Ror inte samtidigt vid elektriskt “heta” delar i elektrodhallare som &r anslutna till tvé svetsmaskiner,
eftersom spdnningen mellan dessa tva kan vara den Oppna kretsens totala spénning for bada

svetsmaskinerna.

¢ Anviénd skyddssele nér du arbetar 6ver golvniva for att skydda dig frén att falla om du far en elstot.

ANGOR OCH GASER KAN VARA FARLIGA

Svetsning eller skdrning producerar mycket rok och &ngor som kan vara skadliga eller farliga for

hélsan. Svetsning utvecklar &ngor och gaser. Inandning av &ngor och gaser kan vara hélsofarligt.

® Andas inte in rok eller gaser som alstras under svetsning eller skiarning och héll huvudet borta fran
svetsroken. Se till att det finns tillrdcklig ventilation och/eller en punktutsug néra ljusbdgen for att
avldgsna angor och gaser fran andningsomradet. Nir du svetsar med elektroder som kraver
specialventilation, sdsom rostfria stalelektroder, vid hérdsvetsning eller vid svetsning av bly- eller
kadmiumpliterat stéal eller andra metaller eller beldggningar som producerar mycket giftiga angor,
maste du hélla exponeringen till ett minimum och under troskelvirden genom att anvénda punktsug
eller mekanisk ventilation. Andningsskydd kan krdvas i tranga utrymmen eller under vissa

forhallanden. Ytterligare forsiktighetsatgarder kravs ocksd vid svetsning av galvaniserat stal.

® Svetsa inte pa platser med klorerade kolvéteangor frdn avfettning, rengoring eller sprutning.
Ljusbagens stralar och virme kan reagera med I6sningsmedelsangor och bilda den mycket giftiga

gasen fosgen och andra irriterande produkter.

¢ Skyddsgaser som anvinds vid bagsvetsning kan trdnga undan luft och orsaka personskada eller
dodsfall. Se alltid till att ventilationen ar tillracklig, sdrskilt i slutna utrymmen, for att garantera att

dér finns tillrdckligt med andningslutft.

® [ds och forsta anvisningarna fran tillverkarna av maskinen och de strémforbrukande elmaterial som

anvinds samt sidkerhetsdatabladen och f6lj arbetsgivarens arbetssékerhetspraxis.
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By BAGSTRALAR ir skadliga for 6gon och hud

Under svetsprocessen genererar bagsstralarna starka synliga och osynliga ultravioletta och infrar6da

stralar som kan brdnna 6gon och hud.

¢ Anvind mask med ldmpligt filter och skdrmar for att skydda dina 6gon frén gnistor och bagstralar

under svetsning eller svetsning med 6ppen bage.

® Anvind ldmpliga kldder av slitstarka och flambestdndiga material som skyddar din egen och dina

kollegors hud fran ljusbagstrélarna.

e Skydda andra ménniskor som vistas 1 ndrheten med ett lampligt icke brandfarligt skydd och/eller

varna dem for ljusbagar eller exponering for ljusbagar eller heta stink eller metall.

9
A g Q“EGENSKYDD

e Hall alla utrustningar, skyddsanordningar, skydd och hjidlpmedel pé sina platser och i gott skick.
Hall hander, har, kldder och verktyg borta fran kilremmar, kugghjul, flédktar och alla rorliga delar nér

du startar, anvinder eller reparerar maskinen.

® Placera inte hidnderna ndra motorflakten. Forsok inte forbikoppla styrenheten eller tomgéngens

styrenhet genom att trycka pa styrstavar medan motorn ar igéng.

L
/
Fyll INTE pa brinsle néra en svetsbage, som klassificeras som dppen 1aga,

eller ndr motorn &r igdng. Stanna motorn och lat den svalna innan du fyller pa brénsle for att forhindra
att eventuellt branslespill forangas och antdnds pé heta motordelar. Spill inte brinsle nér du fyller

tanken. Om du har spillt bransle, torka bort det och starta inte motorn férrdn &ngorna har férsvunnit.
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f | FE
SVETSGNISTOR kan orsaka brand eller explosion

Svetsning av forseglade behallare, som tankar, fat eller ror kan f4 dem att explodera. Gnistor som

flyger fran svetsbdgen, ett hett arbetsstycke och en het maskin kan orsaka brand och brénnskada.
Oavsiktlig berdring av metallforemal med elektroden kan orsaka gnistor, explosion, 6verhettning eller

brand. Inspektera arbetsomrédet och se till att det dr sékert innan du borjar svetsa.

® Avldgsna brandfarliga material frdn svetsomradet. Om detta inte dr mdjligt tdcker du Gver det for
att forhindra brand orsakad av svetsgnistor. Kom ihig att svetsgnistor och heta material som bildas
under svetsning litt kan kastas ut fran smé sprickor och luckor till intilliggande omraden. Undvik att

svetsa ndra hydraulledningar. Héll en brandsléckare lattillgénglig.

® Om komprimerade gaser anvéinds pa arbetsplatsen maste man vidta sirskilda forsiktighetsatgarder

for att undvika farliga situationer.

® Nir du inte svetsar maste du se till att ingen elektrodkrets kommer 1 kontakt med arbetsstycket eller

jordningen. Oavsiktlig kontakt kan orsaka verhettning och brandrisk.

® Virm, skér eller svetsa inte tankar, fat eller behallare forrdn du har vidtagit nodvandiga dtgirder for
att sdkerstdlla att dessa atgirder inte skapar en risk for brandfarliga eller giftiga &ngor pa grund av

dmnena de innehdller. De kan orsaka en explosion d&ven om de “rengjorts”.

® Ventilera ihdliga gjutgods eller behéllare fore uppviarmning, skérning eller svetsning. De kan

explodera.

® Gnistor och stiank flyger fran svetsbagen. Anvind oljefria skyddskldder som ldderhandskar, tétt
sittande skjorta, byxor utan muddar, hogskaftade skor och en huvudbonad som técker héaret. Anvand
oronproppar nir du svetsar utanfor arbetsstationen eller i trdnga utrymmen. Anvind alltid

skyddsglasdgon med sidoskydd nir du befinner dig i svetsomradet.

® Anslut arbetskabeln till arbetsstycket s& ndra omradet som ska svetsas som det ar praktiskt mojligt.
Arbetskablar anslutna till byggnadens stomme eller andra platser utanfor svetsomrddet Okar

mojligheten att svetsstrommen passerar genom lyftkedjor, krankablar eller andra alternativa kretsar.
5
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Detta kan orsaka risk for brand eller 6verhetta lyftkedjor eller kablar tills de gar sonder.

[\ W
" Roterande delar kan vara farliga

® Anvénd endast tryckgasflaskor med skyddsgas som ldmpar sig for processen och vilfungerande
reglage for den gas och det tryck som anvinds. Alla slangar, kopplingar osv. ska ldmpa sig for avsedd

anvandning och vara i gott skick.
¢ Forvara alltid flaskorna vertikalt och fasta med kedjor till sin plattform eller ett fast stdd.
¢ Rekommenderad forvaringsplats for flaskor:

- Langt frdn omraden dir de kan sla mot ndgot eller utsittas for fysisk skada.

- Pésidkert avstand fran platser ddar man utfér bagsvetsning eller -skiarning och andra virmekallor,

gnistor eller 6ppen eld.
¢ Elektroden, elektrodhéllaren eller annan elektriskt ’het” del far aldrig vidrora gasflaskan.
e Hall huvudet och ansiktet borta fran flaskventilens utlopp nér du 6ppnar gasflaskans ventil.

e Ventilens skyddslock maste alltid héllas péd plats och dras at for hand, forutom nér gasflaskan

anvinds eller ansluts for anvandning.

V- Gasflaskor

Skyddsgasflaskor innehaller hogtrycksgas. En skadad gasflaska kan explodera.
Eftersom gasflaskorna normalt dr en del av svetsprocessen maste du hantera dem varsamt.

GASFLASKOR kan explodera om de skadas.
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® Skydda gasflaskor fran overdriven viarme, mekanisk paverkan, fysisk skada, slagg, 6ppna lagor,

gnistor och ljusbagar.
o Se till att gasflaskan dr ordentligt fastsatt och star 1 upprétt lage for att forhindra att den vilter.

e Lat inte svetselektroden eller jordningsytan vidrora gasflaskan och héng inte svetskablar ovanfor

flaskan.
® Svetsa aldrig en trycksatt gasflaska eftersom den kommer att explodera och kan orsaka dodsfall.

¢ Oppna flaskventilen l&ngsamt och viind bort ansiktet fran flaskans utloppsventil och gasreglage.

A é Ansamling av gas

Ansamling av gas kan orsaka en giftig miljé och minska syrehalten i luften och leda till dodsfall

eller olycka. Manga gaser som anvinds vid svetsning &r osynliga och luktfria.
¢ Sting av skyddsgasforsorjningen nér den inte anvénds.

® Ventilera slutna utrymmen eller anvénd ett godként andningsskydd med lufttillfrsel.

A\ S

Den elektriska strommen som passerar genom ledningen orsakar lokala elektriska och magnetiska

Elektriska och magnetiska falt

falt (EMF). Runt om i vérlden pagar diskussioner om effekterna av elektromagnetiska filt. Det finns
inga konkreta bevis hittills for att elektromagnetiska falt paverkar hilsan. Forskning om effekterna
av elektromagnetiska falt pdgar dock fortfarande. Innan man drar négra slutsatser méste exponeringen

for elektromagnetiska falt minskas sa mycket som majligt.

Foljande atgérder bor vidtas for att minska exponeringen for elektromagnetiska falt:
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® Dra ihop elektroden och arbetskablarna och fast dem med tejp om mojligt.
¢ Alla kablar méste ldggas at sidan och bort frén anvdndaren.
¢ Linda aldrig nétsladden runt kroppen.

¢ Svetsmaskinen och nitsladden ska vara sa langt borta fran operatdren som mojligt beroende pé de

faktiska forhallandena.

¢ Anslut arbetskabeln till arbetsstycket s& nidra omradet som ska svetsas som mojligt.

® Personer med pacemaker maste halla sig borta frin svetsomradet.

AR

Buller frin vissa processer eller utrustningar kan skada din horsel. Skydda dina 6ron fran hogt ljud

Buller kan skada horseln

for att forhindra permanent horselnedsittning.

¢ Skydda din horsel fran hogt ljud genom att anvdnda skyddande déronproppar och/eller horlurar.
Skydda andra pa arbetsplatsen.

® Man bor méta bullernivderna for att sdkerstdlla att decibel (ljud) inte 6verskrider sdkra nivier.

A =L

Objekten som ska svetsas utvecklar och uppritthaller hog vdrme och kan orsaka allvarliga

Heta delar

brannskador. Ror inte vid heta delar med bara hénder. Lat delarna svalna innan du arbetar med
svetspistol. Anvénd isolerade svetshandskar och -kldder ndr du hanterar heta delar och forhindrar pa

sd sétt brannskador.
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1.3 EMC-utrustningsklassificering

Maskin i stralningsklass A

()

® Kan endast anvandas i1 industriomraden.

® Om maskinen anvinds i ett annat omradde kan den orsaka kretsanslutnings- och

stralningsproblem.

Maskin i stralningsklass B

® Maskinen kan uppfylla stralningskraven for bostads- och industriomraden. Den kan ocksa anvindas

1 ett bostadsomréde vars eldistribution sker med en allmén lagspanningskrets.
En EMC-enhet kan klassificeras baserat pd den elektriska méarkskylten eller tekniska data.

Hanker svetsmaskiner tillhor klass A.

1.4 EMC-miétning

I en speciell situation kan det definierade omradet paverkas nir gransviardesnormen

((lt"')) for stralning har f6ljts (man anvénder t.ex. maskinen pa installationsplatsen som létt

paverkas av elektromagnetism eller det finns en radio eller TV 1 ndrheten av
installationsplatsen). Under dessa forhallanden maste anvéndaren vidta ldmpliga atgérder for att

eliminera storningen.

Enligt nationella och internationella standarder maste den elektromagnetiska situationen och

storningsimmunitet hos utrustningar i miljon kontrolleras:
¢ Sikerhetsanordning

® Elkabel, signaloverforingskabel och datagverforingskabel

® Dator- och telekommunikationsutrustning

® Inspektions- och kalibreringsutrustning

Effektiva atgérder for att undvika EMC-problem:


javascript:void(0);
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a) Stromkaélla

Aven om stromkillans anslutning dverensstimmer med reglerna, maste ytterligare atgirder

vidtas for att eliminera elektromagnetiska storningar (t.ex. med hjilp av ett korrekt stromfilter).

b) Svetskabel
® Forsok forkorta kabelldngden.
e Sitt ihop kablarna.
¢ Hall dig borta fran andra kablar.
c) Anslutning av ekvipotential
d) Arbetsstyckets jordningsanslutning
® Anvind vid behov en lamplig kapacitans for att ansluta till marken.
e) Skydd vid behov
® Skydda utrustningarna runtomkring.

® Skydda hela svetsmaskinen.

10
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1.5 Varningsdekal

Maskinen har en varningsdekal. Ta inte bort, forstor eller tick over dekalen. Syftet med dessa
varningar dr att forhindra felaktig anvindning av utrustningar som kan leda till allvarliga

personskador eller egendomsskador.

WARNING!
For protecting you and others, please

read the label and instruection.

l-ldln; dust and gas is hazardous to health.
Head should be disengaged the welding dust.
Use aerator to avoid the resting-place or

working-place polluted.

ARC radial cen stab the eyes and damage
. ;rj your skin. Wear protective clothing for your
e eye, your ear,and your bedy.

ELECTRIC SHOCK CAN KILL

+Do not touch the position with electric,
include electrie.
.Turn off the pover breaker out of the

"machine before maintenance.

F Sparks can cause explosion. A safe
distancee from welding area and any

other source of sparks or flame.

ADDITIONAL SAFE NOTICE

» Reading and well note the operation manual.
® Do not operate when the cover and panel opened.
» Only qualified person can install, use and maintenance
the machine.
# Clear away the dust on the machine twice a month.
(by the air compressor)

DO NOT MOVE THIS LABEL.

11
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2. Oversikt

2.1 Egenskaper
® Svetsstartmetoderna lyfttindning (Lift TIG) och
hogfrekvent tindning garanterar méngsidighet pa

svetsplatser med kénsliga elektroniska utrustningar.

® Justerbar bagkraft (Arc Force), het start (Hot Start)
och antihdftning (Anti-Stick) garanterar storre
kontroll och anvandarvinlighet vid

elektrodsvetsning.

® Elektroniskt hogfrekvent ljusbagtindningssystem

(HF TIG) for fororeningsfri och  enkel

ljusbagstindning

® Hog prestanda pa extremt tunna ytor utan

deformation

® 2T/4T/RPT/Spot Time-startstyrning.

®  Digital skdrm for exakt instéllning och aterkoppling

av svetsresultatet.

® Utrustad med temperatur-, spénnings- och

stromsensorer som erbjuder hogt skydd.

® Designad for att fungera med dieselgeneratorer och undvika storningar pd grund av

spanningstoppar.
® Fjirrkontrollens upp/ner-knapp.
® Rullhjulets amperejustering med brannare.
® Tridlos fjarrkontroll (tillval).

® Tradbunden/tradlds fotpedal (tillval).
12
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2.2 Tekniska data
Modeller
WAMETA TIG 205 AC/DC eLCD
Parametrar
Matningsspéanning (V) 1~230V£10%
Frekvens (Hz) 50/60
43,2 AC/DC-elektrodsvetsning 32,5 ACTIG
Nominell ineffekt (A)
44 AC/DC-elektrodsvetsning 32,1 DC TIG
5,4 AC/DC-elektrodsvetsning 4,1 ACTIG
Nominell ineffekt (kW)
5,5 AC/DC-elektrodsvetsning 4,0 DC TIG
30 % 200 A
Bagtidsforhallande (40 °C 10
60 % 141 A

min.)

100 % 110 A

Svetsstromomrade (A) 10-200
Upp-/nedrampning (S) 0-10
For-/efterflode (S) 0-2/0-10
Pulsfrekvens (Hz) 0,5-100
Pulsbreddomrade (%) 5-95
AC-frekvens ( Hz) 50-250
Rengoringseffekt (%) AC TIG S5tll+5
Tomgangsspanning (V) 71
Effekt (%) >85%
Isoleringsklass H
Skyddsklass IP21S
Kylning AF
Nettovikt (kg) 8,0

13
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Dimensioner (mm) 490x150x305

Observera: Vi forbehaller oss ritten att indra ovanstiende parametrar pi grund av framtida

hardvaruforbittringar.

2.3 Kort introduktion

Svetsmaskiner 1 TIG-serien anvinder den senaste pulsbreddmoduleringen (PWM-teknik) och
effektmoduler med bipolér transistor med isolerad grind (IGBT). Den anvander brytfrekvenser 20—
50 kHz och ersitter traditionella svetsmaskiner av nitfrekvensomvandlartyp. Darfor kédnnetecknas

maskinerna av flyttbarhet, liten storlek, 14g vikt, 1ag energiforbrukning, 14g bullerniva osv.

Maskinens parametrar kan justeras kontinuerligt och steglost pd frampanelen. Justerbara
parametrar dr bland annat startstrom, kraterbagstrom, svetsstrom, basstrom, arbetsforhéllande,
stromstigningstid, stromfalltid, forgas, eftergas, pulsfrekvens, AC-frekvens, balans, het start, bagkraft
och bagliangd, osv. Vid svetsning krdavs hog frekvens och hdogspidnning for bagtindning for att

sakerstdlla att tindbdgsforhallandet lyckas.

Svetsmaskinens WAMETA TIG 205 AC/DC eLCD -funktioner:
» MCU-styrsystem, reagerar omedelbart pa alla forindringar.

» Hog frekvens och hog spanning for ljusbagtindning for att siikerstiilla att tindbagen lyckas.

Tandning med motsatt polaritet siikerstiller bra tindningsbeteende vid TIG-AC-svetsning.

> Forhindrar att vixelstromsbagen bryts med speciella medel. Aven om ljusbigen bryts

héller den hoga frekvensen béigen stabil.
> Pedal styr svetsstrommen.

» TIG/DC-funktion. Om volframelektroden vidror arbetsstycket under svetsning, faller

strommen till kortslutningsstrom for att skydda volframen.

> Intelligent skydd: overspinning, overstrom, éverhettning. Om ovanstiende problemen

uppstar tinds larmlampan pa frampanelen och utstrommen stings av. Maskinen kan

14
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skydda sig sjalv och forlinger sin livslingd.

Tvd anvindningsomriden: AC-inverter TIG/MMA och DC-inverter TIG/MMA,

enastiende prestanda pa aluminiumlegering, lagkolhaltigt stil, rostfritt stil och titan.

Beroende pa valet av frampanelfunktioner kan foljande sex svetsmetoder anviandas.

® DC-elektrodsvetsning
® DCTIG

® DC puls-TIG

® AC-elektrodsvetsning
® AC-TIG

® AC puls-TIG

1. Vid DC-elektrodsvetsning kan man vélja polaritetsanslutning efter de olika elektroderna, se

kapitel 3.3.1.

2. Vid AC-elektrodsvetsning kan man undvika det magnetiska flodet som orsakas av oférandrad

DC-polaritet .

3. Vid DC-TIG-svetsning anvinds vanligtvis DCEP-svetsstrom (arbetsstycket &r fast vid den
positiva och bridnnaren vid den negativa polen). Denna anslutning har manga egenskaper,

sasom stabil svetsbige, lag volframstavforlust, mer svetsstrom, smal och djup svets.

4. Vid AC-TIG-svetsning (fyrkantvdg) dr bigen en sinusvdg som dr mer stabil an vid AC-TIG-
svetsning. Samtidigt uppnédr du inte bara maximal penetrering och minimal forlust av

volframstav, utan ocksa en bittre rengoringseffekt.

5. Pulserande TIG-svetsning med likstrom har foljande egenskaper: 1) Pulsuppvdrmning.
Metallen 1 sméltbadet har hog temperatur under kort tid och stelnar snabbt, vilket kan minska
risken for varmesprickor i virmekansliga material. 2) Arbetsstycket virms bara upp en aning.
Bagenergin ar centrerad. Tillater svetsning av tunn och ultratunn plat. 3) Exakt justering av
storleken pd védrmetillforseln och sméltbadet. Penetrationsdjupet dr jimnt. Lampar sig for

rorsvetsning pa en sida och formning pé tva sidor samt lagessvetsning. 4) Hogfrekvensbagen
15
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kan producera den metall som behdvs 1 microlite-preparat, avldgsna gasbubblor och forbittra
fogens mekaniska prestanda. 5) Hogfrekvensbagen lampar sig for hog svetshastighet nér man

vill forbéttra produktiviteten.

Svetsmaskiner i TIG-serien passar till allt fran rostfritt stal, kolstal, legerat stél, titan, magnesium,
koppar osv. for ldgessvetsning av breda platar. Den anviands ocksé vid rorinstallation, vid reparation
av former, inom petrokemiska industrin, vid arkitektonisk inredning, vid bil- och cykelreparation, i

hantverksindustrin och vid allmén tillverkning.
MMA - elektrodsvetsning
PWM - pulsbreddsmodulering
IGBT — bipolar transistor med isolerad grind
TIG — volfram-skyddsgassvetsning

2.4 Bagtidsforhallande och 6verhettning

Bokstaven X star for bégtidsforhallande, vilket definieras som den tidsperiod under vilken

svetsmaskinen kan svetsa kontinuerligt till en nominell startstrdém inom en given cykel (10 minuter).
Forhallandet mellan bagtidsforhallande X och svetsningens startstrom I visas i figuren till hdger.

Om svetsmaskinen O&verhettas, skickar IGBT- :
%

overhettningsskyddets sensor en signal till Svetsstrimmens forhallande och

100%
svetsmaskinens styrenhet om  att  bryta ! bagtidsforhillande GTAW 200P ACDC

svetsstrommen och tander

, D . 60%]|=: -
overhettningsindikatorlampan pa frampanelen. I

sadana fall far maskinen inte svetsa under 10-15
300/ e s e
minuter utan maste svalna med flékten dr igdng. Nar

maskinen anvénds igen maste svetsstartstrommen

0 0% 141% 200% 1A}
eller bagtidsforhdllandet minskas i enlighet med

detta.

16



TACK FOR ATT DU ANVANDER VARA PRODUKTER

2.5 Funktionsprincip

Funktionsprincipen for svetsmaskiner i TIG-serien visas i1 foljande figur. Enfas 230 V
arbetsfrekvens AC likriktas till likstrom (cirka 312 V). Darefter omvandlar invertern (IGBT-modulen)
den till mittfrekvens (cirka 40 KHz) efter att den medelstora transformatorn (huvudtransformatorn)
har minskat spanningen. Darefter likriktas den med en medelfrekvent likriktare (snabba spardioder)
och en likstrdm eller véxelstrém produceras genom att vdlja IGBT-modulen. Styrteknik for
stromaterkoppling tillimpas i stromkretsen for att sékerstélla konstant stromutgéng. Svetsstrommens

parametrar kan samtidigt justeras kontinuerligt och steglost for att uppfylla svetskraven.

Single-phase, AC Rectif DC‘ Invert | AC_| E;)mrmnz AC_ | Rectif | DC_ | Invert ACorDC d};al.lc ACor DC
ier T er : ier T er :l

1-230  V,50/60

! f

Control signal

Current feedback
control

<l

2.6 Volt-ampere/egenskaper

Svetsmaskiner i TIG-serien har enastdende volt-ampere-egenskaper. Titta pa foljande diagram. Vid TIG-
svetsning dr forhdllandet mellan den nominella belastningsspanningen Uz och svetsstrommen D>

foljande:

Nirb<600A, U;=10+0,041, (V); Niarl, > 600A, U>=34 (V) .

17
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U, (VA .
Volt-ampere characteristic .
The relation between the
67 Working conventional loading
point voltage and welding current
34

10

\

/\/

_a
600 L (A
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3. Installation och drift

3.1 Fram- och bakpanelens layout

(1) ”-’-utgangskontakt

. o 5 / [e)

(2) TIG-brénnarens gasanslutning. — =
offdl ©
(3) TIG-brannarens fjarranslutningsuttag | (B«

(4) 7+’-utgangskontakt

(5) Strombrytare

(6) Stromforsorjningskabel

(7) Suggasanslutning
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Kontrollpanel

()

_mdlﬂhm_

© (50 (i (60 (83 (9 (G0 (0 (@)

1. Val av MMA/LIFT TIG/HF TIG

2. Vaal av 2T/4T/RPT/Spot time

3. Vilj svetsparametrar medurs (tryck pa knappen mellan 3—6)
4. Val av Puls PA//Puls AV

5. Val av vagform

6. Vilj svetsparametrar moturs (tryck pa knappen mellan 3—6)
7. Knapp for att spara/soka 1 jobbprogrammet

8. Gaskontrollknapp

*Betyder en mer detaljerad beskrivning av funktionen
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Ovriga manoverdon

Multifunktionell smart justeringsknapp (9)

Navigera pa kontrollpanelen genom att flytta knappen at vénster/hdger. LED-lampan pé kontrollpanelen
visar de valda parametrarna/instéllningarna och virdet visas pa den digitala multifunktionsskidrmen (10). Justera

parametrarna genom att vrida pa knappen.

Digital multifunktionsskirm (10)

Justera instdllningsparametrarna innan svetsning med multifunktionsknappen (9). Vil
parametrar med knapparna 3 och 6. Parameterviardena visas i omradet, bland annat: forflode,
startstrdm, upprampning, svetsstrom, basstrom, nedrampning, slutstrom, efterflode,
vaxelstromsfrekvens, likstromsfrekvens, arbetscykel, balans. Om skdrmen inte har gjort

ndgonting pa flera sekunder atergar den till svetsstrommens huvudinstillningar.

Larmindikator

Tands ndr Overspanning, Overstrom eller elektrisk 6verhettning (pd grund av for hogt
bagtidsforhallande) detekteras och skyddsfunktionen aktiveras. Nir skyddet aktiverats tas
svetsproduktionen ur bruk tills sdkerhetssystemet detekterar att 6verbelastningen har sjunkit

betydligt. Indikatorlampan slidcks. Kan ocksé utldsas om maskinen har ett internt stromkretsfel.

EO1 och E02: Felskdrm for 6vertemperatur
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E09: Felskdrm for programskydd

Elektrodsvetsningens parameterinstallningar

Het start (Hot start)

Het start tillfor extra effekt nédr svetsen borjar motarbeta det hoga motstandet hos elektroden och

arbetsstycket efter att ljusbagen har ténts.
Bagkraft

Elektrodsvetsstromkéllan dr utformad for att producera en bestdende utstrom (CC). Detta innebédr med
olika typer av elektroder och baglingd. Svetsspanningen varierar for att halla strémmen konstant.
Detta kan orsaka instabilitet under vissa svetsforhéllanden, eftersom stavelektroderna har den ldgsta

mojliga spanning de kan fungera med och fortfarande ha en stabil bage.

Bégkraftstyrning okar svetsstrommen om den detekterar att strommen sjunker for mycket. Ju storre
justering av bagkraften, desto storre dr den ldgsta spanning som stromforsérjningen tillater. Detta 6kar
ocksa svetsstrommen. 0 = bagkraft av och 10 = maximal bagkraft. Detta ar praktiskt anvéndbart for
elektrodtyper som har hogre driftspdnningskrav eller for fogtyper som kraver kort bagliangd, som

exempelvis tvangslidgessvetsning.
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Elektrodsvetsningens parameterinstallningar

Indikatorlampa for instalining av torgastiode (1)

Forflodet reglerar den tid under vilken skyddsgasen flodar nér brannaren utldses innan ljusbagen
tands. Detta rengor arbetsomradet frén atmosfarisk gas som kan fororena svetsen innan svetsningen

borjar. Enhet (s) och instidllningsomrade (0-2 sek).
Indikatorlampa for startstrominstillning (2)

Anviands 1 4T-avtryckarldge. Stéller in svetsstrommen till 5-100 % av den paslagna
huvudsvetsstrommen nér avtryckaren halls last innan huvudsvetsstrémmen slés pa. Nér avtryckaren

slapps gér strommen igenom en stigningstid (3) om den &r instélld till huvudsvetsstrommen (4).
Indikatorlampa for stromokningsinstiallning (3)

Nér avtryckaren trycks in okar svetsstrommen gradvis under den valda tiden till den instillda

huvudsvetsstrommen (4). Enhet (s) och instidllningsomrade (0—10,0 sek).
Indikatorlampa for TIG-svetsningens svetsstrominstillning (4)
Stéller in huvudsvetsstrommen. Enhet (A) och instdllningsomrade (5-200 A).

Indikatorlampa for basstrominstillning (5)
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Endast tillgidnglig ndr pulsldge (12) valts. Stéller in lag-/grundpulsens strom. Enhet (A) och
instdllningsomrade (5-200 A).

Indikatorlampa for stromminskningsinstiallning (6)

Nér avtryckaren slapps minskar svetsstrommen gradvis 6ver den valda tiden till status (0). Detta gor
det mgjligt for anvéndaren att slutféra svetsningen utan att 1amna en “’krater” i slutet av smiltbadet.

Enhet (s) och instéllningsomrade (0—10,0 sek).
Indikatorlampa for slutstrominstillning (7)

Kan endast anvdndas i1 4T-avtryckarldge. Stéller in svetssttommen, som ar 5-100 % av
huvudsvetsstrommen, som aktiveras ndr avtryckaren hélls intryckt sa att avtryckaren kan “kopplas ur”
innan svetsningen dr klar. Om strdmminskning (6) stillts in, gér strommen genom den aktuella

falltiden innan den gér till den instillda slutstrémmen. Ljusbagen avbryts ndr avtryckaren slépps.
Indikatorlampa for instéillning av eftergasflode (8)

Stéller in en period under vilken skyddsgasen fortsétter att floda efter att ljusbagen har slickts. Detta
skyddar svetsomradet och brannarens volfram fran férorening nér den fortfarande ér tillrackligt varm
for att reagera med atmosfdariska gaser efter att svetsningen ar avslutad. Enhet (s) och

instdllningsomrade (0—10,0 sek).
Justering av AC-frekvens (9)

Endast tillgdnglig 1 AC-svetsldge (24, 25, 26). Att 6ka AC-frekvensen koncentrerar bagens form,
vilket gor bdgen mer héllbar och kontrollerad. Detta 6kar penetreringen och minskar det uppvarmda
omradet med samma strominstéllning. En langsammare frekvens resulterar i en bredare och mjukare

bagform. Enhet (Hz) och instdllningsomrade (50-250 Hz).
Indikatorlampa for pulsfrekvensinstillning (10)

Endast tillgdnglig ndr pulsldge (12) valts. Stiller in hastigheten med vilken svetsutgangen varierar

mellan topp- och basstrominstillningar. Enhet (Hz) och instéllningsomrade (0,5-100 Hz).
Indikatorlampa for pulsbreddinstillning (11)
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Endast tillgdnglig nir pulsldge (12) valts. Stéller in den relativa andelen av tiden i procent mellan
toppstrom och basstrom nir man anvinder pulslige. Den neutrala instdllningen &r 50 %.
Tidsintervallet mellan  toppstrommens och  basstrommens puls dr lika. Hogre
pulsvaraktighetsinstéllning ger en hogre virmeproduktion, medan ldgre pulsvaraktighet har motsatt

effekt. Enhet (%) och instédllningsomréde (5-95 %).
Justering av omréade for ren bredd/AC-balans (12)

Endast tillgéinglig i AC-svetsldge. Justerar balansen i procent mellan utsldpps- och bakstromscyklerna
vid svetsning 1 AC-utgangsliage. Vixelstromcykelns bakstromsdel skapar en “rengdringseffekt” pa
svetsmaterialet, medan utslédppsstromcykeln smilter svetsmaterialet. Neutral instéllning &r 0. En
hogre andel av bakstrommen resulterar i en storre rengdringseffekt, mindre svetspenetrering och mer
virme 1 brinnarens volfram. Nackdelen &r att utgangsstrommen, som kan anvéindas for att
dimensionera volframet for att férhindra 6verhettning, minskar. En hogre andel av utslédppsstrémmen
resulterar 1 motsatt effekt, ldgre svetseffekt, storre svetspenetrering och mindre virme i volfram.

Enhet (%) och instédllningsomréde (15-50 %).
TIG 2T-/4T-avtryckare

2T-lige

Dra ut och héll avtryckaren nertryckt for att sl& pa svetskretsen. Nar avtryckaren slédpps stdngs

svetskretsen av.
4 T-liage

Detta kallas lasningsldge. Avtryckaren dras ut en gang och slépps for att sld pa svetskretsen och
stangs av genom att dra och sléppa igen. Denna funktion &r anvindbar vid 1dngvarig svetsning,
eftersom man inte behover trycka pd avtryckaren hela tiden. Svetsmaskiner 1 TIG-serierna har

fler strominstéllningsalternativ som kan anvindas i 4T-ldge.
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AC/DC-utgangsligen
DC (likstrom)-svetsutgang

Lampar sig for TIG-svetsning av jarnmetaller (jirnbaserade), sasom lagkolhaltigt och rostfritt
stal, koppar och titan. TIG-svetsning av reaktiva metaller sisom aluminium, magnesium och zink
kraver AC-utgéng (vixelstrom). Néar reaktiva metaller utsétts for luft bildar de ett oxidskikt som
isolerar basmaterialet och forhindrar att svetsstrommen flyter och fororenar det smilta sméltbadet.
Bakstrom krévs for att kunna penetrera detta oxidskikt/for rengoring for att kunna svetsa, medan

stromflodet under den positiva cykeln for det mesta varmer smaltbadomradet.
AC triangulir vigformad svetsutging

Minskad vérmetillforsel for samma strominstédllning. Sarskilt anvdndbar for svetsning av tunn

metall.
AC-fyrkantsvag

Den centrerade ljusbagen sdkerstdller maximal penetrering, snabb rorelsehastighet och bista

mojliga riktningskontroll.

AC-sinusviagformad svetsutging

Traditionell AC TIG-svetsvagform. Tystare och “mjukare” bagegenskaper.
TIG-ljusbagens startliigen

Téandligen for TIG HF/Lift

Under en TIG-svetsprocess leder kontakt av brannarens volfram med arbetsstycket till att volframet

och arbetsstycket fororenas. Detta péaverkar svetskvaliteten negativt, speciellt om volframet ar

spanningsforande.

HF-tindning (hog frekvens) skickar en hogenergisk elektrisk puls genom brénnarsystemet, som kan hoppa mellan

volframet och arbetsstycket och sdkerstdller pd sd sétt att ljusbadgen startar utan att vidrora volframet och

arbetsstycket. Nackdelen med HF-tdndning &r att den hogenergiska
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elektriska pulsen orsakar betydande elektriska och radiosignalstdrningar, vilket begrinsar dess anvindning nira

kénslig elektronisk utrustning som datorer.

Lift TIG-tindning 4r en kompromiss som minskar volframféroreningar till ett minimum och
eliminerar elektriska storningar i HF-startsystem. ~ For att starta Lift-ljusbagen placerar du
volframet ldtt mot arbetsstycket och aktiverar brdnnarens utlosningssignal. Lyft dédrefter bort
volframet. Styrkretsen detekterar nér volframet avldgsnas frin arbetsstycket och skickar en elektrisk
puls med l1ag effekt genom volframet, vilket far TIG-bdgen att tindas. Eftersom volfram inte aktiveras

vid kontakt med arbetsstycket blir fororeningen minimal.

Program-/arbetsminne
Lagringsgrinssnitt

Svetsmaskinen har 10 minnes-/arbetsldgen diar man enkelt kan lagra och himta parametrar. Du nér
ett lagrat program genom att trycka pa minnesknappen (7) for att komma till lagrings-
/anropningsgranssnittet. Vrid darefter koderkontrollen (9) &t vénster for att komma till
lagringsgrianssnittet diar du trycker pé koderkontrollen (9) for att fortsdtta till det lagrade
lagringsarbetsomrddet 1. Du kan vidxla mellan lagringsarbetsomrddena 1-10 efter onskemal med
hjalp av vridomkopplaren (9). Tryck sedan péa koderkontrollen (9) for att atervinda till

svetsgranssnittet.
Anropa grinssnitt

Tryck pd& minnesknappen (7) for att komma till lagrings-/anropsgranssnittet. Vrid dérefter
koderkontrollen (9) at hoger for att komma till lastgranssnittet dér du trycker pa koderkontrollen (9)
for att fortsétta till lastlagrinsarbetsldge 1. Du kan véxla mellan lagringsarbetsomradena 1-10 med
hjilp av vridomkopplaren (9). Tryck sedan péa koderkontrollen (9) for att atervinda till

svetsgranssnittet.
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eLCD RANGE GTAW 200P AC/DC eLCD RANGE GTAW 200P AC/DC

ﬁg

cee ( B o e ) ({.}) B /oo

Lagringsgrinssnitt Anropa grénssnitt

Pulssvetsning

Pulssvetsliget vixlar svetseffekt periodiskt mellan hog och 14g stromutgang. Nar funktionen anvénds
korrekt har den betydande fordelar 1 TIG-svetsprocessen, bland annat hogre svetspenetrering med

mindre varmetillforsel och béttre sméaltbadkontroll.

Den grundldggande teorin for att stilla in basstrommen for pulsldge ar att basstrommen ska vara
tillracklig for att bibehdlla det befintliga smélta sméltbadet, medan toppstrommen ér tillrdcklig for att
smaélta ny metall for att flytta/utvidga den smélta smaéltbadet. Ljusbagen blir mer koncentrerad med

hogre pulsfrekvens, vilket &r en fordel pa fina rostfria arbetsstycken och liknande.

Pulsfunktionen kan ockséd anvéndas som hjdlpmedel vid forflyttning av smaltbad. Denna teknik ar
anvéandbar vid tvangsldgessvetsning eller pa material med sméltbad som har hogre viskositet. Hogre

pulsvaraktighetsinstéllning ger en hogre virmeproduktion, medan lidgre pulsvaraktighet har motsatt

effekt.
3.2 Anslutning av stromforsorjning
Svetsmaskiner 1 TIG-serien dr konstruerade for att fungera med 230 V AC-stromf6rsorjning.

Om driftspdnningen ar over den sdkra arbetsspanningen, aktiveras dverspannings- och
underspanningsskyddet inuti svetsmaskinen. Larmlampan tidnds och stromutgangen stings av

samtidigt.

Om driftspanningen stindigt 6verskrider det sikra arbetsspanningsomradet, kommer detta att

forkorta svetsmaskinens livsldngd. Foljande atgarder ar mgjliga:
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® Byta stromkillans ingdngsndt. Ansluta svetsmaskinen exempelvis till en stabil distributors

matningsspanning
® [nducera maskiner som anvénder stromkéllan samtidigt.

® Placera en spanningsstabilisator framfor stromkabelns ingéng.

3.3 Installation och anvandning av elektrodsvetsning

3.3.1 Instillning av installation for elektrodsvetsning

Anslutning av utgingskablar. Denna svetsmaskin har tvd kontakter. Om man vill utfora
elektrodsvetsning ansluter man elektrodhallaren till den positiva kontakten och jordningskabeln
(arbetsstycket) till den negativa kontakten som gir under namnet DCEN. Olika elektroder kraver
emellertid olika polaritet for att uppna optimala resultat, och dadrfor maste man dgna sérskild

uppmirksamhet at polaritet. Se elektrodtillverkarens information for korrekt polaritet.
DCEP: Elektrod ansluten till ”+”-utgdngskontakten.
DCEN: Elektrod ansluten till ”-"-utgangskontakten.

Elektrodsvetsning (DC): Val av DCEN- eller DCEP-anslutning enligt olika elektroder. Se

elektrodens bruksanvisning for mer information.

Elektrodsvetsning (AC): Inga krav pa polaritetsanslutning.
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(1
)

)
(4)

©)

(6)

(7

2 9

Anslut jordningskabeln till ’-”’-kontakten och dra at medurs.

Fast jordningskldmman pa arbetsstycket. Arbetsstycket maste ha ordentlig kontakt med ren och

bar metall utan korrosion, farg eller glodskal vid kontaktpunkten.
Anslut jordningskabeln till ”+”-kontakten och dra &t medurs.

Varje maskin har en stromkabel som ansluts till svetsstromkabeln pa ingangsspanningssidan i

lampligt ldge for att inte vélja fel spanning.

Se till att motsvarande stromforsorjningskontakt eller stickkontakt har god kontakt och

forhindra oxidation.
Anvind en multimeter och mit att ingdngsspanningen ligger inom variationsgranserna.

Skyddsjordningen &r vél jordad.

3.3.2 Elektrodsvetsmetoden

(1)

)
3)
4
)

(6)

(7

(8)

Nar du installerat maskinen enligt ovanstdende instruktioner, vrider du strombrytaren till ON-

lage, varefter stromlampan tinds, flakten startar och maskinen borjar fungera.

Satt 1 elektrodsvetsningslége.

Stall in svetsparametrarna med justeringsknappen for parametrar (folj instruktionerna i foregadende kapitel).
Satt elektroden i elektrodhéllaren och fast ordentligt.

Rikta elektroden mot arbetsstycket for att skapa en ljusbage och hall elektrodens position stabil

for att bibehélla bagen.

Péborja svetsning. Justera vid behov svetsparametrarnas justeringsknapp igen for att uppné

nodvindiga svetsforhdllanden.

Nir du svetsat klart vrider du stromkéllans strombrytare till ON-ldge i 2—3 minuter. Detta gor att

flakten snurrar och kyler de interna komponenterna.

Satt ON-/OFF-brytaren (finns pa bakpanelen) till OFF-lédge.
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OBSERVERA:

® Beakta ledningens polaritet, vanlig DC-svetstrdd pa tva sitt. Vilj relevant anslutning enligt
svetsningens tekniska krav. Om du viljer fel anslutning leder det till baginstabilitet, att stank

fastnar och andra odnskade fenomen.

® Om arbetsstyckets avstdnd frin svetsmaskinen till den andra ledningen (elektrodhallare och

jordledning) ar ldngre, véljer du en ledare med storre tvirsnitt for att minska spanningsfallet.

3.3.3 Elektrodsvetsning

En av de vanligaste typerna av bagsvetsning &r MMA-svetsning eller elektrodsvetsning. Ljusbagen
tdnds av elektrisk strom mellan basmaterialet och den sméltande stavelektroden. Stavelektroden &r
tillverkad av metall som verensstimmer med basmaterialet som ska svetsas. Staven ar tickt av fluss
som avger gasformiga dngor som fungerar som skyddsgas och som bildar ett slagglager. De skyddar
bada svetsomradet fran luftfororeningar. Sjélva elektrodkdrnan fungerar som fyllnadsmaterial och
fororeningar, som bildar slagg pé svetsmetallen, ska skrapas av eller hackas bort med en slagghacka

efter svetsning.

.\ «—— Core wire

\ \-+—— Flux coating
+ ——Gas shield from flux melt
Paower Sournce Il, I',I ‘zf
- \ Arc with core wire melt

o~ — Flux residue forms slag cover
SNAIN & _—— Weld metal
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e [ jusbagen tinds genom att elektroden kort vidror basmaterialet.

«— Core wire

Flux coating

( <+ — Base metal
Y {

e Bigens virme smilter ytan pd basmaterialet och bildar ett

smaltbad i elektrodidnden.

e Den smailta elektrodmetallen ror sig Over ljusbagen in i1

sméltbadet och forvandlas till fyllnadsmetall.

e Slaggen som bildas av elektrodbeldggningen ticker och

skyddar denna féllning.

e [ jusbdgen och dess ndromradde omges av en

skyddande gasatmosfir.

Protective gas

MMA-elektroder (stav) har en fast metalltrddskdrma och en
smiltbeliggning. Dessa elektroder identifieras av tradens diameter
och en serie bokstdver och siffror. Bokstdverna och siffrorna

bestammer syftet med legeringen och elektroden.

Metalltradskirnan fungerar som en ledare for strommen som
uppratthaller ljusbagen. Pafyllningstraden smélter och ror sig till

smaéltbadet.
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Beldggningen pé den skyddade metallbagsvetselektroden kallas fluss.
Flusset pé elektrodens yta har manga funktioner, till exempel:
e det producerar skyddsgas runt svetsomradet
\ e det producerar smilt- och syreborttagningsmedel

e nir den kyls ner bildar det ett skyddande slaggskikt ovanpa

\ \2r)
Ak Slag
-1 - W 1)"-\;?
;“r»r"rm\ ’ f} y svetsplatsen
" ':-‘:'Z" .')l I\-“ v
|—*2—|.
Weld pool " o
\ ' P e det bestimmer bagegenskaper

o det okar méngden legeringsdmnen.

Belagda svetsstavar anvinds for ménga dndamal forutom att flytta svetsningstillsatsen till sméltbadet.
Dessa tillaggsfunktioner erhalls huvudsakligen genom att belidgga elektroden.
3.3.4 Grunderna i elektrodsvetsning

B Val av elektrod

Det ér vanligtvis enkelt att vélja en elektrod, eftersom du bara behover vilja en elektrod som har
samma sammanséttning som basmetallen. For vissa metaller kan man emellertid vélja flera elektroder,
vars specifika egenskaper lampar sig for en viss uppgift. Vi rekommenderar att du ber din

aterforsdljare om rdd om hur du véljer rétt typ av elektrod.
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B Elektrodstorlek

Genomsnittlig Rekommenderad
materialtjocklek maximal
elektroddiameter
1,0-2,0 mm 2,5 mm
2,0-5,0 mm 3,2 mm
5,0-8,0 mm 4,0 mm
> 8,0 mm 5,0 mm
Elektrodstorlek Stromomride

o mm (ampere)
2,5 mm 60-95

3,2 mm 100-130

4,0 mm 130-165

5,0 mm 165-260

Elektrodens storlek beror vanligtvis pa
tjockleken pa omrddet som ska svetsas. Ju
tjockare omréade, desto storre elektrod krivs.
Tabellen visar den maximala storleken pa
elektroder som eventuellt kan anvindas for olika
tjocklekar i omradet med en elektrod av typen

6013 for allmént bruk.

B Svetsstrom (stromstyrka)

Det ar viktigt att vdlja rétt strom for ett visst
bagsvetsningsarbete. Om strommen &r for lagt
instdlld blir det svért att tinda elektroden och
upprdtthdlla en stabil ljusbage. Elektroden
tenderar att fastna pd  arbetsstycket,
sméltpenetreringen dr dalig och svetsldgorna
med tydligt rundade profiler bildar lager. For

hog strom leder till att elektroden Overhettas,

vilket leder till att ett smdiltdike uppstér,

genombréinning av basmaterialet samt 6verdriven stankbildning. Normal strom for ett visst arbete kan

anses vara maximalt mojligt nér strommen kan anvidndas utan att brinna genom arbetsstycket, utan

att elektroden Gverhettas och utan att grova stiank uppstar. Tabellen visar de allmént rekommenderade

stromomradena for en elektrod av typen 6013 for allmént bruk.
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B Tabellen visar de allmédnt rekommenderade stromomradena for en elektrod av typen

6013 for allméant bruk.

Ljusbagen tinds genom att forsiktigt repa arbetsstycket med elektroden tills en ljusbige bildas. Det
finns en enkel regel for rétt lingd pd bdgen: det ska vara den kortaste bagen som skapar en bra yta pa
svetsen. En for lang bage minskar smiltpenetreringen, orsakar stank och ger svetsen en grov yta. For
kort bage gor att elektroden fastnar vilket leder till dalig svetskvalitet. Tabellen visar de allmint

rekommenderade stromomradena for en elektrod av typen 6013 for allmént bruk.

B Elektrodvinkel

Elektrodens vinkel mot arbetsstycket ar viktigt for att sikerstilla smidig forflyttning 6ver metallen.
Nér du utfor langssvetsning, gor kilsvets, liggande vertikalsvets eller underuppsvets, ar elektrodens
vinkel vanligtvis 5—15 grader i rorelseriktning. Vid staende vertikalsvetsning ska elektrodens vinkel

vara mellan 80 och 90 grader i forhéllande till arbetsstycket.
B Rorelsehastighet

Elektroden ska forflyttas i riktning mot fogen som ska svetsas med en hastighet som ger den dnskade
svetslagstorleken. Samtidigt styrs elektroden nerat for att konstant hélla korrekt baglédngd. For hoga
rorelsehastigheter leder till dalig smiltning, bristande sméiltpenetrering osv., medan for langsam

rorelsehastighet ofta leder till baginstabilitet, slagginslutningar och daliga mekaniska egenskaper.
B Forberedelse av material och fog

Materialet som ska svetsas ska vara rent och far inte innehalla fukt, farg, olja, fett, glodskal, rost eller
nagot annat material som hindrar ljusbagen och fororenar svetsmaterialet. Forberedelse av fogen
beror péd vilken metod du anvénder, sagning, stansning, skdrning, bearbetning, gasskérning, osv.
Kanterna maste vara rena och fria fran fororeningar. Fogtyp bestims av det valda

tillimpningsomradet.
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3.3.5 Felsokning vid elektrodsvetsning

Foljande

tabell

behandlar

nagra vanliga problem vid elektrodsvetsning. Tillverkarens

rekommendationer maste foljas strikt vid varje eventuellt fel p& maskinen.

NR | Fel Mojlig orsak Korrigerande atgard
Kontrollera att jordningskabeln &r
Ofullstindig svetskrets ansluten. Kontrollera alla
kabelanslutningar.
1 Ingen ljusbige o Kontrollera att maskinen &r
Ingen stromforsorjning . L
paslagen och far strom.
. Kontrollera att brytaren for
Fel ldge har valts )
elektrodsvetsning har valts.
) . Ljusbagen ar for lang Forkorta ljusbagen.
Porositet — sma
héligheter eller hal . Avligsna fukt fran basmaterialet
X Arbetsstycket smutsigt, ] ] ]
2 pa grund av ] . samt material som farg, fett, olja,
. fororenat eller fuktigt i
gasfickor i smuts och glodskal.
svetsmetallen
Fuktiga elektroder Anvind endast torra elektroder.
Lo . Minska stromstyrkan eller vilj en
For hog stromstyrka .
3 For mycket stink storre elektrod.
Ljusbagen ér for lang Forkorta ljusbagen.
Otillracklig Oka stromstyrkan eller vilj en
virmeforsorjning storre elektrod.
. . ) Avléagsna fukt frdn basmaterialet
4 Svetsen ligger i den | Arbetsstycket smutsigt, . ) :
. . ) ) samt material som farg, fett, olja,
ovre delen, ingen fororenat eller fuktigt N
vy e smuts och glodskal.
sammansmaltning
o ) Anvind ritt svetsteknik eller be om
Dilig svetsteknik L .
hjélp att hitta ratt teknik.
s Brist pa Otillracklig Oka stromstyrkan eller vilj en
smiéltpenetrering virmeforsorjning storre elektrod.
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Dalig svetsteknik

Anvind ratt svetsteknik eller be om
hjalp att hitta rétt teknik.

Diélig forberedelse av

material

Kontrollera fogens struktur och
konfiguration. Se till att materialet
inte &r for tjockt. Be om hjélp for
att f4 information om rétt

fogstruktur och -konfiguration.

For stor
smaéltpenetrering —

genombrinning

For stor virmeforsorjning

Minska stromstyrkan eller anvand

en mindre elektrod.

Fel rorelsehastighet

Prova att 6ka svetshastigheten.

Ojamnt utseende

pa svetsen

Instabil hand, skakande hand

Om mojligt, anvand tva hiander och

ova pa din teknik.

Tanjning —
grundmaterialet
ror sig under

svetsning

For stor varmeforsorjning

Minska stromstyrkan eller anvdnd

en mindre elektrod.

Dilig svetsteknik

Anvind ratt svetsteknik eller be om
hjalp att hitta rétt teknik.

Dalig forberedelse av fog

eller fogens struktur

Kontrollera fogens struktur och
konfiguration. Se till att materialet
inte ar for tjockt. Be om hjélp for
att f4 information om rétt

fogstruktur och -konfiguration.

Elektroden svetsar
med olika eller
ovanliga

ljusbiagegenskaper

Fel polaritet

Byt polaritet, ta reda pa korrekt

polaritet frin elektrodtillverkaren.
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3.4 Installation och anvindning av TIG-svetsning

3.4.1 Installation av TIG-svetsning

(1)
2
3)

4
)

(6)

(7

Welding Gun

Workpiece

Séatt ON-/OFF-brytaren (finns pa bakpanelen) till OFF-lédge.
Anslut jordningskabeln till ”+”-kontakten och dra &t medurs.

Fist jordningsklimman pa arbetsstycket. Arbetsstycket méste ha ordentlig kontakt med ren och

bar metall utan korrosion, férg eller glodskal vid kontaktpunkten.
Anslut TIG-brannarkabeln till ”--polen och dra &t medurs.

Anslut TIG-brdnnarens gasanslutning till TIG-gasuttaget och TIG-brdnnarens fjarrkontakt till

fjérruttaget och se till att alla anslutningar sitter ordentligt.
Anslut gasreglaget till gasflaskan och gasledningen till gasreglaget.

Anslut gasledningen till maskinens injuceringsgasanslutning med snabbkopplingen pé

bakpanelen. Kontrollera om det finns lickor!
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(8) Oppna gasflaskans ventil och justera reglaget. Flodet ska vara 5-10 1/min beroende pa
anvindningsomrdde. Kontrollera reglagets flodestryck igen nér bréannarventilen dr 6ppen,

eftersom den statiska gasflodesinstillningen kan sjunka nir gasen strémmar.

(9) Varje maskin har en stromkabel som ansluts till svetsstromkabeln pa ingdngsspanningssidan i

lampligt 1dge for att inte vilja fel spanning.

(10) Se till att motsvarande stromforsorjningskontakt eller stickkontakt har god kontakt och

forhindra oxidation.
(11) Anvénd en multimeter och mét att ingdngsspanningen ligger inom variationsgrénserna.
(12) Skyddsjordningen é&r vil jordad.
OBSERVERA:
® Fist gasflaskan 1 uppritt ldge med en kedja 1 ett fast stdd, sa att den inte faller eller vilter.

3.4.2 Anvindning av TIG-svetsning

(1) Nér du utfort installationen enligt ovanstdende instruktioner, vrider du strombrytaren till ON-

lage, varefter LED-lampan tinds, flikten startar och maskinen bdorjar fungera.
(2) Stéll in lyfttaindning (Lift TIG) eller HF TIG som svetsningslige.

(3) Still in svetsparametrarna med justeringsknappen for parametrar (f0lj instruktionerna i1 foregdende

kapitel).

(4) Volframet maste jordas pé en trubbig punkt for att uppné optimala svetsresultat. Det ar viktigt att

jorda volframelektroden i slipskivans rotationsriktning.

(5) Placera volframet sa att det sticker ut cirka 3—7 mm ur gaskoppen och sikerstill att hylsan har

ratt storlek.
(6) Dra ét bakstycket.

(7) Paborja svetsning. Justera vid behov parametrarnas justeringsknapp igen for att uppna

nodvindiga svetsforhdllanden.
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(8) Nar du svetsat klart vrider du stromkéllans strombrytare till ON-ldge 1 2—3 minuter. Detta gor att

flakten snurrar och kyler de interna komponenterna.

(9) Satt ON-/OFF-brytaren (finns pd bakpanelen) till OFF-ldge.

3.4.3 Fjarrstyrning av strom

Svetsmaskiner 1 TIG-serien kan anvénda fjérrstyrning av strom med hjélp av potentiometer/analog
signal eller digital upp-/ner-knappsignal. Potentiometerns fjérrkontroll @ndrar strdmmen fran
minimivérdet 5 A till den maximala instéllningen med hjilp av maskinens stromstyrning. Du kan 6ka
eller minska effekten i steg om 1 A, eller ”bldddra” upp till 30 A pd en gang med fjéarrsignalens

upp/ner-knapp om knappen halls nertryckt. Detta &r mycket anviandbart vid precisionsarbete.

* Potentiometer Upp/ner

Pistolens brytare

Pistolens brytare

Justera strommen med rullhjulet. TJustera strémbrytaren.

Strommen Okar ndr du rullar Strdmmen Skar nir du trycker

hjulet uppat och minskar nér du upp knappen och minskar nir

rullar hjulet nerét. du trycker ner den.
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Fjarrkontaktanslutning med 12 stift

S 1] 1]
s 2 2
/’/1 2\ ? max ?
/ / O 'C,J\ R Z Remote Z
VA 3/_\ 4 5\ R — Amps —
flf “‘J (7) (JI ‘I‘“ I\'\ i min i
| 6 T8 9 kel 6
o O O O 17| 7]
I\\\ \ Lg 1 /2\ / / ,’J 8 ——, i 8 "/ Trigger
\\x/ ;1. O /7 o / ;%)t%ir o | Trigger }Down %LJp
T~ —777 ﬁ Short E
e 12 12
Konta Potentiometer Funktion Upp/ner
ktstift Potentiometer Upp/ner
1 Inte ansluten Inte ansluten
2 Inte ansluten Inte ansluten
10 000 ohm (maximal) anslutning till 10 000
3 . . Inte ansluten
ohm-fjarrkontrollens potentiometer
Anslutning av torkarskaft till 10 000 ohm-
4 ) ) Inte ansluten
fjarrkontrollens potentiometer
Noll ohm (minimal) anslutning till 10 000
5 . . Inte ansluten
ohm-fjarrkontrollens potentiometer
6 Inte ansluten UPP-ingéngsknapp
7 Inte ansluten NER-ingingsknapp
8 Avtryckarens ingdng Avtryckarens ingdng
9 Avtryckarens ingang Avtryckarens ingang
10 Kortslutning med 11 Inte ansluten
11 Kortslutning med 10 UPP- och NER-ingangsknapp
12 Inte ansluten Inte ansluten
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3.4.4 TIG-svetstekniker

Smiiltteknik vid TIG-svetsning

Manuell TIG-svetsning anses ofta vara den svéraste av alla svetsprocesser.
Svetsaren maste halla en kort baglangd vilket kraver stor omsorg och
skicklighet for att forhindra att elektroden kommer i kontakt med

arbetsstycket. I likhet med syrgasacetylenbrannarsvetsning kraver TIG-

svetsning i allménhet att man anvénder bada hinderna och i de flesta

fall méste svetsaren mata in svetstraden manuellt 1 sméltbadet med ena

handen och mandvrera svetsbrinnaren med den andra handen. Vissa svetsarbeten som kombinerar
tunna material kan dock goras utan fyllnadsmetall, sésom kanter, horn och stumfogar. Denna metod
kallas smaéltsvetsning, dar kanterna pa metallstycken smélts samman med endast den vdrme- och
bagkraft som utvecklats av TIG-ljusbagen. Nér ljusbagen ténts haller du brannarens volfram pa plats
tills ett sméltbad bildats. Volframets roterande rorelse hjdlper till att skapa ett smiltbad av 6nskad
storlek. Nar smaéltbadet bildats lutar du brénnaren i en vinkel pa cirka 75 grader och fortsitter lugnt

och jimnt lings fogen medan du smélter ihop materialen.
TIG-svetsning med svetstradsteknik

Nér man utfér TIG-svetsning dr det i ménga situationer nodvéndigt att
ansluta en svetstrad till sméltbadet for att starka svetsen och skapa en stark
svets. Nar ljusbigen tdnts héller du briannarens volfram pé plats
tills ett sméltbad bildats. Volframets roterande rorelse hjalper till

att skapa ett smiltbad av onskad storlek. Nér smaltbadet bildats

lutar du brinnaren i en vinkel pé cirka 75 grader och fortsétter

lugnt och jamnt ldngs fogen. Svetstillsatsen leds till smiltbadets
framkant. Svetstrdden hélls vanligen i en vinkel pé cirka 15 grader och matas till sméltbadets framkant.
Ljusbagen smalter svetstraden 1 smaltbadet ndr brinnaren flyttas framdt. Man kan dven anvénda

knackteknik for att justera mingden tillsatt svetstrad. Traden matas in i sméltbadet och dras tillbaka
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upprepade ganger nér briannaren flyttas framét langsamt och jamnt. Under svetsning dr det viktigt att
hélla den smélta dnden av svetstrdden inuti gasskyddet, eftersom detta forhindrar att trddens dnde

oxiderar och fororenar smaltbadet.

- — B e
o 3 e e
Travel direction “ M=~
- - 3 "‘-'—'::_—~_-
| — I —
Farm a weld pool Angle torch Add Tig filler wire

shield

R —

~1
|

Retract the: filler wire Move the torch forward 1o Repeat the processgas
the front of the weld pool

3.4.5 Elektroder

Volframelektroder

Volfram ér ett sdllsynt metalliskt element som anvinds for att tillverka TIG-svetselektroder. TIG-
processen dr beroende av volframets hardhet och hdga temperaturbestindighet for att leda
svetsstrommen till bagen. Volfram har den hogsta smiltpunkten av alla metaller, 3 410 °C.
Volframelektroder smélter inte och finns i manga storlekar. Elektroderna ér tillverkade av rent volfram
eller volframlegering och andra sillsynta jordartsmetaller. Valet av rétt volfram beror pa materialet
som ska svetsas, de ampere som kridvs och om AC- eller DC-svetsstrom anvinds. Volframelektroder

ar fargkodade, vilket gér dem enkla att identifiera.

Toriumbehandlad elektrod _

Toriumbehandlade volframelektroder (AWS-klassificering EWTh-2) innehéller minst 97,30 %
volfram och 1,70-2,20 % torium och kallas 2 % toriumlegeringar. De &r de vanligaste elektroderna i

dag och anviénds for sin livslangd och anvédndarvinlighet.

Torium Okar elektrodens elektronemissionsegenskaper, vilket forbéttrar ljusbagens tdndning och
mojliggdr battre elektrisk ledningsformaga. Denna elektrod fungerar langt under sin smélttemperatur,
vilket resulterar i en betydligt ldgre forbrukningsniva och eliminerar bagvandring. Jimfort med andra
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elektroder 6verfor toriumlegerade elektroder mindre volfram till sméltbadet och orsakar pa sa sétt

mindre svetsfororening.

Det finns en liten radioaktiv fara forknippad med torium och ménga anviandare har bytt till andra
alternativ. Torium ar en alfastralare, men néar det isoleras 1 en volframmatris ar riskerna forsvinnande
sma. Att halla en toriumlegerad volframstav 1 handen utgor alltsé ingen stor fara, om inte anviandaren
har 6ppna sér i huden. Toriumlegerat volfram far inte komma i1 kontakt med 6ppna sér eller skdrskador.
En mer markbar fara for anvandaren dr om toriumoxid kommer in i lungorna. Detta kan ske om hen
utsdtts for angor under svetsning eller svéljer amnet/dammet nér volframet slipas. Folj tillverkarens

varningar, instruktioner och sdkerhetsdatablad nir du anvinder denna produkt.

E3-volframelektroder (AWS-klassificering EWG) innehéaller minst 98 % volfram och max. 1,5 %
lantan och sméa halter zirkonium och yttrium; dessa kallas E3-volfram. E3-volframelektroder
producerar en konduktivitet som liknar toriumlegerade elektroder. Som regel innebdr detta att E3-
volframelektroderna dr utbytbara med toriumlegerade elektroder utan att svetsprocessen behdver
dndras avsevirt. E3 erbjuder forstklassig ljusbagstindning, lang elektrodlivslingd och total
kostnadseftektivitet. Vid jaimforelse av E3-volframelektroder med 2 % toriumlegerat volfram, kriaver
E3 mindre omslipning och garanterar en lédngre total livsldingd. Tester har visat att
tandningsfordrojningen med E3-volframelektroder forbéttras med tiden, medan 2 % toriumlegerat
volfram borjar forsdmras efter bara 25 tdndningar. Vid liknande uteffekt fungerar E3-
volframelektroderna vid svalare temperaturer dn 2 % toriumlegerat volfram, vilket 0kar spetsens
totala livslangd. E3-volframelektroder fungerar bra bade med véxelstrom eller likstrom. De kan
anvindas med en positiv eller negativ likstromselektrod med vass spets, eller sa kan de sfaroidiseras

for anvdndning i en vixelstromskalla.
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Ceriumlegerad elektrod (firgkod: orange) | |

Ceriumlegerade volframelektroder (AW S-klassificering EWCe-2) innehaller minst 97,30 % volfram
och 1,80-2,20 % cerium och kallas 2 % ceriumlegering. Ceriumlegerade volframelektroder fungerar
bist vid likstromsvetsning med 1agstromsinstillningar. De har utmérkta bagtindningsegenskaper vid
lag stromstyrka och har blivit populdra inom anvdndningsomraden som svetsning av cirkulerande ror
och platbearbetning. De fungerar bést for svetsning av kolstal, rostfritt stal, nickellegeringar och titan,
och kan 1 vissa fall ersdtta 2 % toriumlegerade elektroder. Ceriumlegerat volfram passar bést for lagre
stromintensiteter och héller ldngre dn toriumlegerat volfram. Vid svetsning med hogre stromstyrka ér

det bést att anvdnda lantanlegerat volfram.

Lantanlegerad elektrod (firgkod: guld) | |

Lantanlegerade volframelektroder (AWS-klassificering EWLa-1.5) innehdller minst 97,80 % volfram
och 1,30-1,70 % lantan och &r kdnda som 1,5 % lantanlegering. Dessa elektroder har utmarkta
ljusbagtindningsegenskaper, ldg  smdlthastighet, god  bdgstabilitet = och  utmairkta
aterantdndningsegenskaper. Lantanlegerade volframelektroder har samma konduktivitetsegenskaper
som 2 % toriumlegerat volfram. Lantanlegerade volframelektroder &r idealiska om du vill optimera
svetsprestandan. De fungerar bra med en negativ vixelstroms- eller likstromselektrod med vass spets,
men de kan ockséd sfaroidiseras for anvdndning 1 en sinusvigig vaxelstromskélla. Lantanlegerat
volfram behéller spetsen vass, vilket dr en fordel ndr man svetsar stal och rostfritt stal med likstrom

eller vixelstrom fran en fyrkantsvagstromkaélla.
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Zirkoniumlegerad elektrod (fargkod: vit) |

Zirkoniumlegerade elektroder (AWS-klassning EWZr-1) innehdller minst 99,10 % volfram och 0,15—
0,40 % zirkonium. Det zirkoniumlegerade volfram som oftast anvénds vid vixelstromsvetsning ger
en mycket stabil bdge och motstar sprickor i volfram. Elektroden ar idealisk for vixelstromsvetsning,
eftersom den bibehéller den sfériska spetsen och dr mycket motstdndskraftig mot fororening. Dess
elektriska ledningsformaga ér lika stor eller storre dn hos toriumlegerat volfram. Zirkoniumlegerat

volfram rekommenderas inte for likstromsvetsning.

Klassificering av volframelektroder baserat pa svetsstrommar

Volfram Likstrom/ampere Vixelstrom/ampere Vixelstrom/ampere
diameter Brénnare negativ Obalanserad vag Balanserad vag
mm 2% 0,8 % 0,8 %
toriumbehandlad zirkoniumlegerad zirkoniumlegerad

minst 1,0 mm 15-80 15-80 20-60
minst 1,6 mm 70-150 70-150 60-120

2,4 mm 150-250 140-235 100-180
minst 3,2 mm 250-400 225-325 160-250
minst 4,0 mm 400-500 300400 200-320

Tillverkning av volfram

Anviind alltid DIAMANTSKIVOR for slipning och skirning. Aven om volfram #r en mycket hard
metall, dr diamantskivans yta hardare och mojliggér diarmed jamn slipning. Slipning utan
diamantskiva, till exempel med aluminiumoxidskivor, kan leda till ojimna kanter, defekter eller

daliga ytbeldggningar som dr osynliga for 6gat men som bidrar till oforenlig svetsning och svetsfel.

Slipa alltid volfram i langdriktning med slipskivan. Volframelektroder tillverkas pd sa sétt att
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granulatets molekyléra struktur gar i langdriktning, sa att slipa 1 tvérriktning betyder att man slipar
mot granulatet. Om elektroderna jordas i tvérriktning, méste elektronerna hoppa over slipmérkena
och ljusbagen kan tdndas innan spetsen och borja vandra. Vid slipning 1 ldngdriktning, 1 granulatets
riktning, flodar elektronerna smidigt och ltt till slutet av volframspetsen. Ljusbégen tinds direkt och

haller sig smal, centrerad och stabil.

Elektrodspets/platt

Volframelektrodens form &r en viktig processvariabel vid precisionsbagsvetsning. Ett noggrant val av
spets-/plattstorlek har ett antal fordelar. Ju plattare spetsen ér, desto mer sannolikt &r det att bagen
kommer att vandra och det blir svarare att tinda bagen. Genom att dka den platta storleken till
maximal niv4, vilket fortfarande tillater att ljusbagen tinds och eliminerar bagens vandring, forbattras
svetspenetrering och elektrodernas livsldngd forldngs. Vissa svetsare slipar elektroderna till vassa
spetsar, vilket gor det enklare att tinda bagen. Det finns emellertid en risk for minskad svetsprestanda

pa grund av den smalta spetsen och att spetsen faller ner i smiltbadet.

2.5 times tungsten diameter

A fo —:UL— flat tip /5 >-— pointed tip
z \ (

o

Elektrodens sparvinkel/kon

Volframelektroder &mnade for likstromsvetsning ska slipas i1 ldngdriktning och koncentriskt med
diamantskivor till den angivna sparvinkeln ndr man forbereder spetsen/den platta storleken. Olika
vinklar ger olika bagformer och erbjuder olika svetspenetreringsformagor. I allménhet erbjuder mer

trubbiga elektroder med storre sparvinkel foljande fordelar:
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* De haller langre.

* Bittre svetspenetrering.

. T— [a
/‘. : (I flat spot diameter
) . — &

* Smalare ljusbagform.

* De kan anvinda mer ampere utan att korrodera. C —
& ( ) Dﬁincluded angle
L N
Vassare elektroder med mindre sparvinkel:
* Erbjuder mindre bagsvets.
* Har bredare ljusbage.
 Har en mer enhetlig ljusbége.

Sparvinkeln bestimmer formen och storleken pé svetsldgan. Nér sparvinkeln okar, dkar vanligtvis

penetreringen och svetsldgans bredda minskar.

Forberedelse av volframelektrod

Volframdia | Spetsdiameter Permanent Stromomrade Stromomrade
t arvinkel d
meter (mm) sparvinkel (grad) (ampere) Pulserande ampere
minst 1,0
0,250 20 05-30 05-60
mm
minst 1,6
0,500 25 08-50 05-100
mm
1,6 mm 0,800 30 10-70 10-140
2,4 mm 0,800 35 12-90 12-180
2,4 mm 1,100 45 15-150 15-250
3,2 mm 1,100 60 20-200 20-300
3,2 mm 1,500 90 25-250 25-350
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3.4.6 Felsokning vid TIG-svetsning

Foljande tabell behandlar nagra vanliga problem vid TIG-svetsning. Tillverkarens

rekommendationer maste foljas strikt vid varje eventuellt fel p& maskinen.

Fororenat volfram

Volfram vidror smaltbadet

NR | Fel Mojlig orsak Korrigerande atgird
Anvind rent argon. Kontrollera att
) det finns gas 1 gasflaskan, att den ar
Fel gas eller ingen gas .
ansluten, paslagen och att
brannarens ventil dr 6ppen.
Kontrollera att gasen ér ansluten
O . och att slangarnas, gasventilens och
Otillrackligt gasflode . o
briannarens funktion inte ir
forhindrad.
. Se till att brannarens bakstycke ar
Bakstycket ar inte korrekt . )
monterat sa att O-ringen befinner
monterat T
sig inuti brannarkroppen.
Volfram brinner - -
1 Brénnare ansluten till Anslut briannaren till
bort snabbt o o
likstrom + utgédngskontakten DC-.
. Kontrollera och byt volframtyp vid
Fel typ av volfram anvénds
behov.
Lat skyddsgasen floda i 10-15
Volfram oxiderat efter sekunder efter att bagen slocknat. 1
avslutad svetsning sekund for varje 10 ampere
svetsstrom.
. . . Kontrollera att ritt typ av volfram
Volframet smélter tillbaka in
. ) anvands. Kontrollera att
1 munstycket vid ) . . o e s
. . . balansjusteringen inte ar for hogt
vaxelstromsvetsning o
instdlld 1 balansreduceraren.
Hall volframet borta fran
2

smaltbadet. Hj brannaren sa att
volframet befinner sig 2—5 mm

over arbetsstycket.
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Svetstraden vidror volframet

For att forhindra att svetstrdden
vidror volframet under svetsning,
matar du svetstraden till
framkanten av smaltbadet framfor

volframet.

Volfram smaélter 1 sméltbadet

Kontrollera att ritt typ av volfram
anviands. For mycket strom for
storleken pa volframet. Minska
stromstyrkan eller byt till storre

volfram.

Porositet — daligt
utseende och firg

pa svetsen

Fel gas/daligt
gasflode/gaslackage

Anvind rent argon. Gas dr ansluten.
Kontrollera att slangarna,
gasventilen eller brannaren inte &r
blockerade. Justera
gasflodeshastigheten 6—12 1/min.
Kontrollera att det inte finns nagra
hal, lackor m.m. i slangar och

kopplingar.

Fororenat basmaterial

Avligsna fukt fran basmaterialet
samt material som farg, fett, olja

och smuts.

Fororenad svetstrad

Avligsna fett, olja eller fukt fran

tillsatsen.

Fel svetstrad

Kontrollera svetstraden och byt vid
behov.

Gulaktig rest/rok i
ett munstycke fyllt
med
aluminiumoxid och
blekt volfram

Fel gas

Anvénd ren argongas.

Otillrackligt gasflode

Justera gasflodeshastigheten 1015

I/min.

Otillrackligt gasefterflode

Oka gasens efterflodestid.

Andra storleken p& gasmunstycket

Gasmunstycket fyllt med o L
. o fyllt med aluminiumoxid till en
aluminiumoxid ar for litet
storre storlek.
Instabil ljusbége Brénnare ansluten till Anslut brannaren till
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under svetsning

likstrom +

utgangskontakten DC-.

Fororenat basmaterial

Avligsna material fran
basmaterialet, sdsom férg, fett, olja,

smuts och glodskal.

Fororenat volfram

Avldgsna 10 mm fororenat volfram

och slipa volframet igen.

Ljusbagen ar for lang

Séank briannaren sa att volframet
befinner sig 2—5 mm Over

arbetsstycket.

Hog frekvens
tillgéinglig men

ingen svetsstrom

Ofullstdandig svetskrets

Kontrollera att jordningskabeln ar
ansluten. Kontrollera alla
kabelanslutningar. Om en
vattenkyld brannare anvénds,
kontrollera att stromkabeln ar

frankopplad.

Hog frekvens
tillgiinglig men

ingen svetsstrom

Ingen gas

Kontrollera att gasen ér ansluten
och att gasflaskans ventil dr 6ppen
samt att slangar, gasventil eller

briannare inte ar blockerade.

Justera gasflodeshastigheten 10—15
1/min.

Volfram smaélter 1 sméltbadet

Kontrollera att ritt typ av volfram
anvéands. For mycket strom for
storleken pa volframet. Minska
stromstyrkan eller byt till storre

volfram.

Ljusbigen vandrar

under svetsning

Daligt gasflode

Kontrollera och justera

gasflodeshastigheten 10—15 I/min.

Fel langd pa ljusbagen

Sank briannaren sa att volframet
befinner sig 2—5 mm Over

arbetsstycket.
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Fel typ av volfram eller i
daligt skick

Kontrollera att ritt typ av volfram
anvéands. Avldgsna 10 mm volfram
fran dnden av svetsen och slipa

volframet igen.

Daligt tillverkat volfram

Slipsparen ska ga i langdriktning
med volframet, inte i cirkel.

Anvind rétt slipmetod och -skiva.

Fororenat basmaterial eller

svetstrad

Avlédgsna fororenade material frén
basmaterialet, sdsom férg, fett, olja,
smuts och glodskal. Avldgsna fett,

olja eller fukt fran tillsatsen.

Fel svetstrad

Kontrollera och byt vid behov

Ljusbigen svar att
tinda eller startar

inte svetsning

Fel maskininstéillning

Kontrollera att maskininstéllningen

ar korrekt.

Ingen gas, fel gasflode

Kontrollera att gasen dr ansluten
och att gasflaskans ventil dr 6ppen
samt att slangarnas, gasventilens
eller brannarens funktion inte r
forhindrad. Justera

gasflodeshastigheten 10—15 1/min.

Fel volframstorlek eller typ

Kontrollera och byt storlek eller

volfram om det behovs.

Fororenat volfram

Avldgsna 10 mm fororenat volfram

och slipa volframet igen.

L6s anslutning

Kontrollera alla kontakter och dra

at.

Jordklamman ér inte ansluten
till arbetsstycket

Anslut alltid jordkl&dmma till

arbetsstycket nér det 4r mojligt.

Forlust av hogfrekvent strom

Kontrollera munstycke och kablar
for sprucken isolering eller daliga

anslutningar.
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3.5 Konfiguration av fjarrkontroll

3.5.1 Konfiguration av tradlos fjarrkontroll

Svetsmaskiner 1 TIG-serier kan konfigureras for att kommunicera uteslutande med en tradlos fotpedal
eller fjarrkontrollpanel. Detta gors helt enkelt genom att synkronisera den tradldsa fjarrkontrollen och
maskinens frekvenser. Varje specificerad frekvens av granssnittet dr unik, si det &r mdjligt att anvinda
flera tradlosa styrsystem/maskiner i samma omréde utan problem. Det trddldsa styrsystemet har en
direkt rackvidd pa cirka 100 m, men detta paverkas av maskinens och fjarrkontrollens fysiska

placering.
Synkronisera fjarrkontrollen med maskinen med hjilp av dessa instruktioner:

1) Se till att svetsstromkallan &r avstangd.

2) Tryck lange pa val-/justeringsknappen (2—4 sekunder) pé stromkéllans frampanel, samtidigt som

du slar pa maskinen med ON/OFF-brytaren bakom svetsstromkallan.

3) Sléapp knappen nidr skdrmen péd stromkéllans frampanel dr tom. Sla péd fjarrkontrollen eller
fotpedalen medan du trycker pa en av knapparna pé fjérrkontrollpanelen eller fotpedalen. Den
digitala mataren pa svetsstromkillans frampanel blinkar tva ganger for att indikera att
synkroniseringen ir slutford (synkronisering méste utféras inom 10 sekunder nir skdrmen varit

tom).
4) Sting av och starta maskinen igen for att borja svetsa.
5) Om synkroniseringen misslyckades upprepar du steg 1-4.

6) Styrningen av stromkaéllans frampanel &r fortfarande i bruk, men fjarrkontrollpanelen har hogre

prioritetsniva.

7) Om fjarrkontrollpanelen eller fotpedalen inte anvinds pa 10 sekunder gér den automatiskt 1

vilolédge.

8) Endast rampanelens styrning &r aktiv ndr den tradlosa fjérrkontrollen eller fotpedalen befinner
sig 1 viloldge. Funktionerna pa den tradlosa fjarrkontrollpanelen eller fotpedalen vaknar och

fortsatter styra maskinen.
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3.5.2 Bestiimning av tradbunden fotpedal

e Pedalen slas pa nér du ansluter den 12-tradiga luftkontakten pa fotpedalen. Svetsmaskinen kdnner

igen fotbrytaren och svetsstromknappen pa frampanelen kan inte anvindas. Endast 2T kan véljas.

e Du kan stélla in 6nskad maximal strdom med justeringsknappen for maximal svetsstrom bredvid

pedalen.
O
B203.
2? | 3“ 2“
COM+

max
Remote
Amps
min

Trigger
L 4 Switch

NNERESIENEIESNNE

Fiarrkontrollens uttag
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Kontaktstift Funktion
1 Kortslutning med 2
2 Kortslutning med 1
3 20 000 ohm (maximal) anslutning till 20 000 ohm-fjarrkontrollens
potentiometer
4 Anslutning av torkarskaft till 20 000 ohm-fjarrkontrollens potentiometer
5 Noll ohm (minimal) anslutning till 20 000 ohm-fjarrkontrollens potentiometer
6 Inte ansluten
7 Inte ansluten
8 Avtryckarens ingdng
9 Avtryckarens ingdng
10 Inte ansluten
11 Inte ansluten
12 Inte ansluten

3.6 Driftsmiljo

A Hojd fran havsytan < 1 000 m
A Driftstemperaturomréde -10...+40 °C
A Relativ luftfuktighet under 90 % (20 °C).

A Maskinens rekommenderade placering 1 vinkel ver golvnivan, maximal vinkel 6verskrider inte

15 °C.
A Skydda maskinen frén kraftigt regn och direkt solljus.

A Koncentrationen av damm, syra eller fritande gas i den omgivande luften eller det omgivande
dmnet far inte Overskrida den normala standarden.
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A Se till att det finns tillrdcklig ventilation under svetsning. Det maste finnas minst 30 cm fritt

utrymme mellan maskinen och viggen.
3.7 Anmarkningar om anvindning
A Lis kapitel 1 noga innan du anvdnder maskinen.
A Anslut jordningskabeln direkt till maskinen.
A Se till att ingdngen dr enfas: 50/60 Hz, 220 V £+ 10 %.

A Innan du anvdnder maskinen maste du se till att det inte finns ndgra obehdriga personer, sérskilt

barn, 1 arbetsomradet. Titta inte in 1 ljusbagen utan 6gonskydd.
A Sikerstill god ventilation av maskinen for att forbattra bagtidsforhéllandet.
A Sting av motorn nér arbetsfasen ér klar for att uppné energieftektivitet.

A Om strombrytaren stings av pd grund av ett fel far du inte starta om maskinen innan problemet

atgirdats. Annars kan problemomrédet bli storre.

A Vid problem, kontakta din lokala &terforsdljare om auktoriserad servicepersonal inte finns

tillgénglig.
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4. Underhall och felsokning

4.1 Underhall

Underhéll svetsmaskinen regelbundet for att garantera sdker och problemfri drift. Se till att
kunderna forstar svetsmaskinens underhéllsprocedurer. Lat kunderna utfora enkla undersdknings- och
inspektionsuppgifter. Gor ditt basta for att minska svetsmaskinernas felfrekvens och reparationstider
for att forlinga bagsvetsmaskinernas livslangd. Underhéllsaktiviteter presenteras i detalj 1 foljande

tabell.

* Varning: Av sikerhetsskil maste du innan du underhiller maskinen stinga av
huvudstrommen och vinta i fem minuter tills kondensatorernas spinning har sjunkit till en

siker spinningsniva pa 36 V.
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Datum

Underhallsatgéirder

Daglig

inspektion

Kontrollera att knapparna och brytarna pa bagsvetsmaskinens fram- och baksida
ar rorliga och korrekt monterade. Reparera en knapp som inte sitter ordentligt pa

sin plats. Om du inte kan reparera eller sitta fast knappen, byt den omedelbart.

Om en knapp inte &r rorlig eller den inte kan sdttas in korrekt, byt den
omedelbart. Kontakta kundserviceavdelningen om vissa tillbehor inte dr

tillgidngliga.

Nar du har slagit pa strommen, observera/lyssna om maskinen vibrerar, du hor
vasande ljud eller kdnner konstig lukt i maskinen. Om nigot av ovanstaende
problem uppstér pa maskinen, ta reda pé och atgérda orsaken. Kontakta din
lokala serviceverkstad eller aterforséljare/representant om du inte kan hitta
orsaken.

Kontrollera att vardet pd LED-skdrmen &r korrekt. Om siffran pa skdrmen inte
ar OK byter du ut den skadade LED-lampan. Om den fortfarande inte fungerar,
underhall eller byt skdrmens kretskort.

Kontrollera att LED-lampans minimi-/maximiviarden matchar borvérdet. Justera
om det finns skillnader 1 dessa och om skillnaderna paverkar normala

svetsresultat.

Kontrollera fldktens skick, att den roterar normalt eller kan styras. Om flékten ar
skadad byter du den omedelbart. Om flékten inte roterar nir maskinen &r
Overhettad, kontrollera om det finns ndgot som hindrar vingen fran att rora sig.
Atgirda problemet om den sitter fast. Om flikten inte roterar efter att
ovanstdende problem har atgérdats, kan du trycka vingen i flaktens
rotationsriktning. Om fldkten roterar normalt bor startkapaciteten dndras. Om

flakten inte snurrar, byt den.

Kontrollera om snabbkopplingen dr 19s eller har 6verhettats. Om

bagsvetsmaskinen har ovanstdende problem maste den lasas eller bytas.

Kontrollera om stromkabeln ar skadad. Om den ar skadad maste den isoleras

eller bytas.

Manatlig

inspektion

Rengor insidan av bagsvetsmaskinen med torr tryckluft. Rengdr speciellt damm

fran kylare, huvudspanningstransformator, induktionsspolar, IGBT-moduler,
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snabbt aterstillande dioder, kretskort osv.

Kontrollera maskinens skruvar och bultar. Dra 4t dem om de lossnat. Byt dem
om de ir slitna. Om de dr rostiga, avldgsna rost fran alla bultar sa att de fungerar

som de ska.

Kwvartalsvi | Kontrollera om den aktuella strommen matchar de varden som visas. Justera om
s/érlig de inte gor det. Virdet pa svetsstrommen kan métas och justeras med en

inspektion | amperemeter av tangtyp.

Mit isoleringsimpedansen mellan huvudstromkretsen, kretskortet och

Arli
) kf' skyddshéljet. Om den dr mindre &n 1 MQ dr isoleringen formodligen skadad
inspektion
pekt och maéste bytas eller forstirkas.
4.2 Felsokning

® Svetsmaskinerna har testats och kalibrerats noga innan de skickas fran fabriken. Personer

som inte ar auktoriserade av vart foretag far inte gora nagra modifieringar i maskinen!

® Underhall maste utforas noga. Det kan utgora en fara for anvdandaren om nigon av ledningarna

bdjs eller gir sonder, eller om de r felaktigt placerade!
® Endast vér auktoriserade underhéllspersonal far underhélla maskinen.
® Sting av huvudmatningsstrommen innan svetsmaskinen repareras.

® Kontakta din lokala representant eller aterforséljare om problem uppstidr och det inte finns

auktoriserad yrkeskunnig servicepersonal tillgdnglig.

Om svetsmaskinen har enkla problem kan du leta efter rad i foljande tabell:

S/N Problem Orsaker Losning
Flakten fungerar inte ndr du slar pa Det finns nigot i flakten Rengdr.
1
stromkéllan och stromlampan lyser Fléktens startkondensator skadad Byt kondensator.

59




TACK FOR ATT DU ANVANDER VARA PRODUKTER

S/N Problem Orsaker Losning
Flaktmotorn ar skadad Byt flékt.
2 Siffrorna pé skdrmen é&r inte intakta Skdrmens LED-lampa ér trasig Byt LED-lampa.
Det hogsta virdet Overensstimmer | Justera potentiometern Imax pa
Hogsta och ldgsta vdrden som visas mnte kontrollpanelen.
3
dverensstaimmer inte med borvérdet Justera potentiometern Imin  pd
Det ldgsta vérdet dverensstimmer inte
strommaétaren.
Kontrollera huvudstromkretsen och
4 Ingen obelastad spanningsutgang Maskinen &r skadad
Pr4.
Svetskabeln 4r inte ansluten till | Anslut svetskabeln till svetsmaskinens
svetsmaskinens tva utgangar utgang.
Svetskabeln skadad Reparera eller byt.
Gnista i HG- Jordningskabeln &r ostabilt ansluten Kontrollera jordningskabeln.
tindplattan Svetskabeln dr for lang Anvind lamplig svetskabel.
Ljusbé ki .
Jusbagen kan Olja eller damm pa arbetsstyckets yta | Kontrollera och avldgsna.
5 inte tandas
(TIG) Avstandet mellan volframelektroden
Minska avstandet (ca 3 mm).
och arbetsstycket dr for stort
HG-téndplattan fungerar inte Reparera eller byt Pr8.
Ingen gnista i HG- | Gnistgapavstandet dr for kort Justera avsténdet (ca 0,7 mm).
tandplattan
Kontrollera svetspistolens  brytare,
Svetspistolens brytare fungerar daligt
styrkabel och luftkontakt.
Gasflaskan &r stdngd eller gastrycket |
Oppna eller byt gasflaska.
ar lagt
6 Inget gasflode (TIG)
Det finns nagot i ventilen Avlégsna det.
Elektromagneten &r skadad Byt den.
Gastestet pa frampanelen &r pa Gastestet pa frampanelen &r av
7

Gas flodar kontinuerligt

Det finns nagot i ventilen

Avlégsna det.
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S/N Problem Orsaker Losning
Elektromagneten &r skadad Byt den.
Forgastidsjusteringsknappen pa
Reparera eller byt.
frampanelen dr skadad
Svetsstromspotentiometern i
8 Svetsstrommen kan inte justeras frampanelens anslutning 4r inte | Reparera eller byt potentiometer.
korrekt eller skadad
Minimivdrdet som visas motsvarar | Justera kretskortets potentiometer
Svetsstrommen som visas motsvarar inte inte det faktiska vérdet Imin,
9 .
det verkliga vérdet Maximiviardet som visas motsvarar | Justera kretskortets potentiometer
inte det faktiska vérdet Imax.
Smiltbadets  penetrering  dr inte .
10 Svetsstrommen instélld for lagt Oka svetsstrommen.
tillracklig
For mycket
Minska svetsstrommens utgéng.
Overhettnings svetsstrom
11 Larmlampan lyser pa frampanelen
skydd Anvindningstiden Minska bagtidsforhallandet (arbeta
for lang periodiskt).
4.3 Felkodslista
L. Indikatorlampans
Feltyp Felkod Beskrivning
status
Gul indikatorlampa
EO1 Overhettning (termoreld 1) (varmeskydd) lyser
alltid
Gul indikatorlampa
Termoreld E02 Overhettning (termoreli 2) (varmeskydd) lyser
alltid
Gul indikatorlampa
E03 Overhettning (termoreli 3) (virmeskydd) lyser
alltid
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Gul indikatorlampa

E04 Overhettning (termoreli 4) (varmeskydd) lyser
alltid
. . Gul indikatorlampa
Overhettning .
E09 . (varmeskydd) lyser
(programstandardvérde) .
alltid
Gul indikatorlampa
E10 Fas saknas (varmeskydd) lyser
alltid
Gul indikatorlampa
E1l1 Inget vatten . .
(inget vatten) lyser alltid
R&d indikatorlampa
El12 Ingen gas )
lyser alltid
Gul indikatorlampa
Svetsmaskin | E13 Underspéanning (varmeskydd) lyser
alltid
Gul indikatorlampa
El4 Overspinning (virmeskydd) lyser
alltid
Gul indikatorlampa
El5 Overstrom (virmeskydd) lyser
alltid
El6 Overbelastning av tridmatare
Gul indikatorlampa
Knappfel pa kontrollpanelen nér .
E20 . L (varmeskydd) lyser
maskinen slas pa .
alltid
Gul indikatorlampa
. Annat fel pa kontrollpanelen nér .
Strombrytare | E21 . . (varmeskydd) lyser
maskinen slas pa .
alltid
Gul indikatorlampa
E22 Bréannarfel nar maskinen slés pa (varmeskydd) lyser
alltid
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Gul indikatorlampa

E23 Brénnarfel under normal drift (varmeskydd) lyser
alltid
E30 Skérbrannaren frankopplad R&d signallampa blinkar
Tillbehor o Gul indikatorlampa
E31 Vattenkylning frankopplad i )
(inget vatten) lyser alltid
E40 Anslutningsproblem mellan
Kontakt trddmatare och stromkalla
E41 Anslutningsfel

63




TACK FOR ATT DU ANVANDER VARA PRODUKTER

4.4 Kopplingsschema
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EU-VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS
FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

Weldi Oy, Turuntie 6 24100 SALO

vakuuttaa omalla vastuullaan, etta hitsausvirtaldhde Wameta TIG 205 AC/DC eLCD tayttda
sdhkdémagneettista yhteensopivuutta koskevan

direktiivin 2014/30/EU suojausvaatimukset ja pienjannitedirektiivin 2014/35/EU, direktiivin 2009/125/EC
energiaan liittyvien tuotteiden ekologisen suunnittelun, mukaan lukien asetuksen (EU) 2019/1784
vaatimukset, ja tiettyjen vaarallisten aineiden kayton rajoittamisesta sahko- ja elektroniikkalaitteissa
annetun direktiivin 2011/65/EU olennaiset terveys- ja turvallisuusvaatimukset.

Edellda mainittu tuote on seuraavien EN- ja IEC-standardien mukainen:
EN IEC 60974-1:2018+A1 Kaarihitsauslaitteet

— Osa 1: Hitsausvirtalahde

Ekodesign

EN IEC 60974-1:2022+A11 Kaarihitsauslaitteet

— Osa 1: Hitsausvirtalahde + Liite M

EN IEC 60974-10:2020 Kaarihitsauslaitteet

— Osa 10: Sdhkémagneettisen yhteensopivuuden (EMC) vaatimukset
e Laite tayttaa luokan A rajat

forsakrar under eget ansvar att

svetsstromkalla Wameta TIG 205 AC/DC eLCD &r i dverensstammelse med skyddskraven i direktiv
2014/30/EU och lagspanningsdirektivet 2014/35/EU, den ekologiska utformningen av energirelaterade
produkter enligt direktiv 2009/125/EG, inklusive kraven i forordning (EU) 2019/1784, och direktivet om
begransning av anvandningen av vissa farliga amnen i elektrisk och elektronisk utrustning 2011/65/EU
vasentliga halso- och sakerhetskrav.

Ovannamnda produkten 6verensstimmer med foljande EN- och IEC-standarder:
EN IEC 60974-1:2018+A1 Bagsvetsutrustning

— Del 1: Svetsstromkalla

Ekodesign

EN IEC 60974-1:2022+A11 Bagsvetsutrustning

— Del 1: Svetsstromkalla + Bilaga M

EN IEC 60974-10:2020 Bagsvetsutrustning

— Del 10: Krav pa elektromagnetisk kompatibilitet (EMC).

¢ Enheten uppfyller granserna for klass A

Salo 9.8.2023

i Seikkula, Toimitusjohtaja,VD
eldi Oy
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