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1.Turvallisuus

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

Kaarihitsaus aiheuttaa voimakasta sadhkdmagneettista sateilyd, joka saattaa hairita
herkkia elektronisia laitteita kuten sydamentahdistimia tai kuulokojeita. Hitsauksen
vaikutuspiirissa oleskelevien, terveyteen vaikuttavien elektronisten apuvalineiden
kayttdjien tulee konsultoida hoitavaa ladkaridan tai elektronisen apuvalineen
valmistajaa magneettikentian mahdollisista vaikutuksista. Valttdaksesi ja ehkaistaksesi
vahinkoja lue ja ymmarra tdman kayttoohjeen varoitukset tarkasti ennen laitteen
kayttamista.

1.1. Symbolien selitys

SAVUT JA HUURUT

Hitsauksessa syntyy runsaasti savuja ja huuruja, jotka voivat olla
terveydelle haitallisia tai vaarallisia. Jarjesta hitsauspaikalle kunnollinen
savujen ja huurujen poisto. Kayta tarkoitukseen sopivaa
henkilokohtaista suojainta (hitsaukseen tarkoitettua raitisilmamaskia). Savujen ja
huurujen sisdltamat aineet riippuvat luonnollisesti leikattavien materiaalien
sisdltdmista aineista. Erityistd varovaisuutta, huolellisuutta ja suojautumista tulee
noudattaa, kun leikattavat aineet sisdltavat seuraavia aineita: antimoni, kromi,
elohopea, beryllium, arsenikki, koboltti, nikkeli, kupari, lyijy, barium, seleeni, hopea,
kadmium, mangaani, vanadiini, sinkki.

Lue aina hitsattavan materiaalin kayttoturvallisuustiedote, mikali sellainen on
saatavilla. Kayttoturvallisuustiedote sisaltia tietoja materiaalin sisaltamista
ainesosista ja my0s siitd, minkalaisia terveydelle vaarallisia kaasuja ja huuruja saattaa
muodostua tuotetta termisesti hitsattaessa. Kayta erikoisvalineistda, esimerkiksi
imupdytia tai muuta savunpoistolaitteistoa kaasujen ja huurujen poistoon. Ali hitsaa
paikassa, jossa voi olla syttyvia kaasuja tai muita syttyvid materiaaleja. Klooratut
liuottimet ja puhdistusaineet muodostavat palaessaan fosgeenia sisaltiavia savuja ja
huuruja. Fosgeeni on erittdin myrkyllinen aine. Varmistu, ettei hitsattavilla pinnoilla
ole kaytetty kloorattuja liuottimia tai puhdistusaineita.
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SAHKOISKU
Hengenvaara

Livsvara Sahkoisku voi vammauttaa tai aiheuttaa kuoleman.

Vaarin kaytettyna, laiminly6tynd, vahingoittuneena tai
asiattomia kytkent6ja tai "virityksid” sisdltdvana hitsauslaite voi olla vaarallinen. Al4
kosketa koneen elektrodeja, kun kone on paalla. Kayta kuivia kasineita ja tyovaatetusta.
Erista itsesi tyokappaleesta tai muista hitsausvirtapiirin osista. Vaihda kaikki koneen
kuluneet osat.

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

.

rajahdysherkkaa materiaalia. Kaikki tdllainen materiaali on poistettava tyopaikalta tai

PALO- JA RAJAHDYSVAARA

Hitsausvalokaari, kuuma kuona, kipinat ja roiskeet
saattavat aiheuttaa palo- ja rdjahdysvaaran.

Varmista, ettei tydalueella ole helposti syttyvaa tai

suojattava huolellisesti. Varmista tuulettamalla, ettei tydpaikalla ole syttyvia tai
rajahdysherkkia kaasuja, huuruja tai polya.

Varmista, ettei hitsattavassa sailiossa ole palo- tai rdjahdysherkkaa materiaalia.
Jarjesta tulityon jalkeinen vartiointi lain ja asetusten maaraamalla tavalla.

MELU

Melu voi aiheuttaa pysyvan kuulovaurion. Hitsausprosessissa

syntyva melu voi ylittaa turvallisena pidetyt rajat. Varmista kuulon
suojaus kayttamalla tarkoitukseen sopivia hyvaksyttyja kuulonsuojaimia.
Mittaa tarvittaessa melun maara plasmaleikkaustyon kohteessa.

VALOKAAREN UV-SATEILY

Hitsausvalokaari aiheuttaa voimakasta UV-sateilyd, joka voi
% vahingoittaa silmié ja ihoa aiheuttaen nadn heikkenemistd, sokeuden
tai vakavan ihovaurion tai ihosyopariskin. My0s erilaiset materiaalit ja
tekstiilit voivat vahingoittua tai menettda varinsa UV-sateilyn vaikutuksesta.
Suojataksesi silmasi ja kasvosi, kiyta asianmukaista plasmaleikkaukseen soveltuvaa
leikkausmaskia. Suosittelemme my6s asianmukaisen kaulasuojan ja hitsauspadhineen
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kayttoa. Kaytd asianmukaisia hitsaukseen hyvaksyttyja kadsineita ja muuta
vaatetusta suojataksesi ihosi.

Pida suojaimet ja suojavaatetus aina moitteettomassa kunnossa.
Suojaa tyoskentelyalueella oleskelevat tai liikkuvat muut henkil6t ja eldimet
UV-sateilylta esim. suojaseindkkeiden avulla.

SUOJAKAASUPULLOT

Kasittele suojakaasupulloja asianmukaisesti. Kiinnita kaasupullot
varmasti tukevaan rakenteeseen niin etteivat ne padse missdan

olosuhteissa kaatumaan. Irrota paineenalennin kaasupullosta aina,
kun se ei ole kiytossa ja aseta pullon suojahattu paikalleen.

Huolehdi kaasupullojen asianmukaisesta katsastuksesta ja sailytyksesta.
Varmistu, ettd kdytat hitsauksen suojakaasuna oikeaa kaasua. Esimerkiksi
vahingossa kaytetty happikaasu aiheuttaa vakavan rdajahdysvaaran.

Varmista, ettei hitsain pddse vahingossa hitsaamaan kaasupulloa!

Kun avaat suojakaasupullon venttiilia, kddnna kasvosi poispdin.

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

VAROITUSTARRA g WARNING!

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

Lalte, ]Ossa on Varoltustarra_ a Welding dust and gas is hazardous to health.
Al poista, tuhoa tai peiti titi tarraa. A

ARC radial can stab the eyes and damage

Naiden varoitusten tarkoituksena on =4/ 10w skin. Woaz protective clothing for your
valttaa virheelliset laitetoiminnot, jotka — . ELECTRIC SHOCK CAN KILL
?\ -?:c%:fi::lﬁl::rh‘en?ouﬁon with electric,
voivat johtaa vakaviin henkilévahinkoihin -Turn off the power breaker out of the
tal Omalsuusvahll’lkOIhln. - Sparks can cause explosion. A safe
& d:;tancn fro; vol:ina ;Iroa and any
o er source ol sparks or ame.

ADDITIONAL SAFE NOTICE

e Reading and well note the operation manual.
e 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.
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2. Yleiskatsaus

2.1. Lyhyt johdanto

MULTI-MIG sarjan hitsauskoneet ovat uusia invertteripohjaisia MIG/MMA/TIG hitsauskoneita
synergiaohjelmilla ja kaksoispulssitoiminnoilla. MIG-toiminnolla voidaan hitsata
kaasusuojatuilla lankasovelluksilla, mika tarjoaa erinomaisen ammattimaisen hitsaus-
tuloksen. Helppo portaaton jannitteen ja langan syotto yhdessa integroitujen digitaali-
mittareiden kanssa tarjoaa helpon hitsausparametrien siddén. MULTI-MIG sarjan hitsaus-
koneissa on valmiiksi parametroituja MIG-hitsauksen synergiahitsausohjelmia, jotka
helpottavat kdyttoa valitulla lankamateriaalilla ja kaasuseoksella. Kayttaja valitsee kiytettavan
lankamateriaalin ja langan halkaisijan seka kaasuseoksen ja aloittaa hitsaamisen. Kayttajalla
on mahdollisuus vaikuttaa jannitteen hienosaatoon hitsisulan ohjaamiseksi tarkemmin.
TIG-hitsauksen valokaaren DC TIG toiminnon nostosytytys tarjoaa taydellisen valokaaren
sytytyksen. Tasainen ja vakaa valokaari tuottaa korkealaatuiset TIG-hitsaukset.
TIG-toimintoon sisdltyy sdddettdva virran lasku seka jdlkikaasun asetus.

Puikkohitsaustoiminto (MMA) tarjoaa helpon valuraudan, ruostumattoman teraksen ja
alhaisen typen puikkohitsauksen korkealaatuisella tuloksella. Lisdtoimintona on Push-Pull
tai kelapistoolitoiminto, joka mahdollistaa helpon pistoolin liitinnan kaytto6n ohuilla tai
pehmedmmilla langoilla, jotka eivat kestd suoraa syottéa MIG-polttimien lapi, kuten
alumiinilangat. TYO-tilassa voidaan tallentaa ja hakea 100 eri tydohjelmaa ja parantaa
hitsausprosessin laatua.

Hitsauskoneiden MULTI-MIG sarja soveltuu kaikkiin ruostumattomasta teraksesta,
hiiliteraksestd, seostetusta terdksesta jne. valmistettujen levyjen asentohitsaukseen.
Sovellusta kdytetaan putkien asennuksissa, petrokemiallisessa teollisuudessa, arkki-
tehtuurissa, ajoneuvojen ja polkupyorien korjauksissa, kasiteollisuudessa ja yleisessa
terastuotannossa.

Hitsauskoneiden MULTI-MIG -sarjassa on sisddnrakennetut automaattiset suojatoiminnot,
jotka suojaavat koneita ylijannitteeltd, ylivirralta ja ylikuumenemiselta. Jos jokin ylla
mainituista ongelmista tapahtuu, etupaneelissa oleva hélytyslamppu syttyy ja lahtovirta
sammuu automaattisesti koneen suojaamiseksi ja sen kdyttéidn pidentdmiseksi.
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2.2. Ominaisuudet

e Uusi PWM- ja IGBT-invertteritekniikka

e MIG/MAG Pulssin SYN /kaksoispulssin DP SYN/ Manuaalinen ja SYN-toiminnolla
- Synergiaohjelmat alumiinille, niukkahiiliselle, ruostumattomalle terdkselle ja

kuparisinkkiseokselle.

- TYO-tila (tallenna ja hae 100 eri tydohjelmaa)
- 2T/ 4T/ SAT/ PS pistehitsauksen hitsaustilaa

- toimintoparametrin saato

e MMA-toiminto (puikkoelektrodi)
- VRD (jannitteen alennustila)
- Kuumakaynnistys Hot Start
(parantaa elektrodin syttymista)
- Saadettava kaarivoima Arc Force

e DCTIG
- Valokaaren nostosytytys (estda
volframin tarttumisen valokaaren
sytytyksen yhteydessa)
- 2T/ 4T liipaisukytkin
- Saaddettava virran laskuaika
- Kaasun/ilman jadhdytystila

e Sisainen langansyotto,
hammaspyorikiytto jopa 300 mm @
kelalle

e Euro-tyylin MIG-polttimen liitanta

wire feeder

e IP23-luokitus ympiristésuojeluun/turvallisuuteen

e Kestaa eri virransyottoja

o Kelapistoolin liitinta

e Push-Pull poltinmahdollisuus

~
IS gas cylinder

|

,— trolley

- Welding Machine

| — Water Cooling
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2.3. Tekniset tiedot

Mallit

Parame

MULTI-MIG 350S DUAL
PULSE SYN

MULTI-MIG 400S DUAL
PULSE SYN

MULTI-MIG 500S DUAL
PULSE SYN

Syottojannite (V)

3~400+10 %

3~400+10%

3~400+10 %

Verkkosulake (A) 3x20A 3x25A 3x35A
Taajuus (Hz) 50/60 50/60 50/60
MMA MMA MMA
MIG TIG (puikko- MIG TIG |(puikko-| MIG TIG | (puikko-
hitsaus) hitsaus) hitsaus)
Nimellisvirta (A) 30 25 33 33 27 33 45 37 47
Nimellisteho (KW) 13 10 14 15 12 15 22 17 22,5
Hitsausvirta (A) 15-350 10-350 15-400 10-400 15-500 10-500
Jannite ilman 34 14 46 14 68 14
kuormaa (V)
Hitsausjdnnite (V) 14-35 (MIG) 14-40 (MIG) 14-50 (MIG)
60 % 350 A 60 % 400 A 60 % 500 A
Kayttojakso (40°C)
100 % 275 A 100 % 310 A 100 % 400 A

Halkaisija (mm)

Fe:0.6/0.8/0.9/1.0/1.2/1.6
$S:0.8/0.9/1.0/1.2/1.6

Taytelanka:
0.6/0.8/0.9/1.0/1.2/1.6

Al:1.0/1.2/1.6

Fe:0.6/0.8/0.9/1.0/1.2/1.6
$5:0.8/0.9/1.0/1.2/1.6

Taytelanka:
0.6/0.8/0.9/1.0/1.2/1.6

Al:1.0/1.2/1.6

Fe:0.6/0.8/0.9/1.0/1.2/1.6
$5:0.8/0.9/1.0/1.2/1.6

Taytelanka:
0.6/0.8/0.9/1.0/1.2/1.6

Al:1.0/1.2/1.6

Suojausluokka P23 P23 P23
Eristysluokka H H H
Mitat (mm)

Paino (kg) 22 23,5 32,5

Huomautus: Oikeudet ylld olevien parametrien muuttamiseen pidatetiaan,
tulevista laiteparannuksista johtuen.




MULTI-MIG 400S DUAL PULSE SYN

2.4. Kaariaikasuhde ja ylikuumentuminen

Kirjain X tarkoittaa kaariaikasuhdetta, joka maaritelladn ajanjaksoksi, jonka ajan hitsauskone

voi hitsata jatkuvasti nimellisella 1dhtovirralla
tietyn syklin (10 minuuttia) sisalla.

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

Jos hitsauskone ylikuumenee, IGBT-moduulin
ylikuumenemissuoja-anturi lahettia signaalin
hitsauskoneen ohjausyksikélle lahtdvirran
katkaisemiseksi ja sytyttaa ylikuumenemis-
merkkivalon etupaneelissa. Siina tapauksessa
koneella ei saisi hitsata 10-15 minuuttiin, jotta
se ehtii jadhtya puhaltimen kaydessa.

Jos konetta kdytetdan valittdmasti, hitsauksen
lahtovirtaa tai kaariaikasuhdetta on

100%

60%

MultiMIG 400S DUAL

PULSE SYN -koneen
hitsausvirran ja

kaarisuhteen vilinen

riippuvuus.

310 400

vahennettdva vastaavasti. i
MIG MMA
Paloaikasuhde
(40 °C ED 10 minuutin 60% 400 A 60% 400 A
jaksonaika)
100% 310 A 100% 310 A

Ll
1(A)
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3. Paneelin toiminnot ja kuvaukset

3.1. Koneen kokoonpanon kuvaus

3.1.1. Hitsausvirtalahteen etu- ja takapaneelin kokoonpano

1.  Negatiivinen ”-” virtaliitin

2. Kaasun ulostulon liitin

3.  TIG-pistoolin ohjausliitin

4.  Positiivinen ”"+” virtaliitin

5.  Kaasun sisaantulon liityntayhde

6.  Positiivinen "+” lankalaatikon tuloliitin
7.  Langansyo6ttdjan ohjausliitin

8.  Vesijadhdytyslaitteen ohjausliitin

9.  Syottovirtakaapeli

10. Virtakytkin

11. Saatonuppi

12. Eivettda LED-merkkivalovalo

13. Halytyksen LED-merkkivalo

14. Virran LED-merkkivalo

15. Digitaalimittari

16. 2T/ 4T -valintakytkin

17. Kaasu-/ilmajadhdytystilan valintakytkin
18. MIG/ TIG/ MMA/ VRD MMA valintakytkin
19. Takaosan ilmanpuhallin

~1

Current

3.1.2. Lankalaatikon etu- ja takapaneelin kokoonpano

Mig-polttimen/kelapistoolin liitin
Kelapistoolin (Push-Pull) virransyotto
liitdntdrasia

Veden tuloliitdnta (sininen)

Veden lahtéliitdnta (punainen)
Kaasun sisdantulo

Langan sy6ttdjan ohjausliitin
Positiivinen ”+” virtaliitin

Veden tuloliitdnta (sininen)

O XN oW

Veden ldht6liitdnta (punainen)

19-TS
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3.1.3. Lankalaatikon sisaisen rakenteen kokoonpano

1. Kelapidikkeen kokoonpano
2. Langansyottomoottorin kokoonpano

3.1.4. Vesijaahdytyksen etu- ja takapaneelin kokoonpano

Veden tuloliitdnta (sininen) -3

1. Vesiastian tayttokorkki 4 5

2. Veden tuloliitanta (sininen) A \/k A I o \

3. Veden laht6liitdnta (punainen) e G2 g
. . . - 2

4. Vesijaahdytyslaitteen ohjausliitin H

5.

6.

Veden ldht6liitdnta (punainen)
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3.2. Etupaneelin toiminnot ja kuvaukset

3.2.1. Lankalaatikon etupaneelin ohjausmerkinnat

1. Asetusten saatonuppi

13 11 16 12 6 10
2. Asetusten saatonuppi l 1 21 23
3. MIG-MAG Pulssi SYN / o / J )
MIG-MAG DP kaksoispulssi SYN / = |,
_ . 2 1 8 MAN.
MIG-MAG Manuaalinen / e *0 19 L
MIG-MAG SYN valinta / B Y S O
iz 14 17 15

Langan kylmaajo

4' U' 1
5. 2T/ 4T/ S4T/ SP-pistehitsauksen l D &
valinta e ke
Y

~

808883
:

6. TYO-nippiin (tydparametrien

tallennus muistiin)

O . 1 2 Welding
7. Kaasu-/ilmajaahdytystilan Rod Rod
Diameter  material

valintakytkin
TYO-nédppdin (tallennettujen tydparametrien kutsu muistista)
FN-toimintondppdin (hitsausparametrien asetukset)
10. Kaasun huuhtelunappain
11. Eivettd LED-merkkivalo
12. Kelapistoolin LED-merkkivalo
13. Halytyksen LED-merkkivalo
14. TYO-parametrien LED-merkkivalo
15. Hitsausvirran LED-merkkivalo
16. Oikeanpuoleinen digitaalimittari
17. Lankanopeuden LED-merkkivalo
18. Materiaalin paksuuden LED-merkkivalo
19. Induktanssin LED-merkkivalo
20. Valokaaren pituuden LED-merkkivalo
21. Vasenpuoleinen digitaalimittari
22. Hitsausjannitteen LED-merkkivalo

23. P-synergiaohjelmien LED-merkkivalovalo
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3.2.2. Langansyoton ajoituskaaviot

1) Hitsausmenetelman valinta (paina valintakytkinta (1), vastaava merkkivalo syttyy)

ol

MIG-MAG Pulssi SYN

~
(o))

] MIG-MAG kaksoispulssi SYN }
— [En] m
MAN.  MIG-MAG Manuaalinen -
P — 2 @
- / =
' SYN. MIG-MAG SYN 2_ 4 i) &8
(, ) )aRRE =
2) Hitsaustilan valinta (paina valintakytkinta (2), & & & ET\ “
vastaava merkkivalo syttyy) 3
4 5
2T-tila ‘; ? Etukaasuaika
il Hitaan syoton aika | !
el E= ilkikaasuaik
N / ) | Jalkikaasuaika
Pistoolin kytkin ‘l/ /
Jalkipaloaika
1 I
Kaasunsyotto | | / | I
I
Langansyotto J
I T I
Lahtdjannite —t 1 !_\_,7
. . . I I : =! \I I
Lahtovirta L1 Hitsausolosuhteet A
1
4T-tila wi
- . ! [tselukitustoiminto : !
I |
Pistoolin kytkin I !
I I
Kaasunsyotto I
I I [
Langansyotto 4'4 I
I | |
Lahtodjannite —_— | |
Lahtovirta - J—¥
I T

Hitsausolosuhteet Loppuvirran olosuhteet
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S4T-tila

(| [ | I
Siirtymadaika

[ I | |
Pistoolin kytkin | |

— — / I/ Jalkipaloaika
Kaasunsyotto - | | |
|
4I_,—| |
Langansyotto '
| l
Lahtojannite ‘ I | I

|
I
Lihtovirta F / »
[ /

Aloitusolosuhteet Hitsausolosuhteet Loppuvirran olosuhteet

Pistehitsaus

l I
|

Pistoolin — |

Kaasunsyotto | S

Langansyotto

' L. I_I
Lahtojannite —_— { ,
Lihtévirta _— RS \—

Pistehitsausaika
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3.2.3. Epdsuorien parametrien saato (Fn)

Epasuorien parametrien valikko ja parametriarvojen tallennus

e Paina toimintopainiketta (3), merkkivalo
ndyttda, etta epasuora parametrien S 4 3
sdatotoiminto on paalla. v/

e Valitse parametrikoodi, jota on muokattava = =
nupilla (1), parametri ndkyy mittarissa (5); =
sdada parametriarvoa nupilla (2), — -

1]

lukuarvo nakyy mittarissa (4). = = = o [m»] [ ]

_ o . @ O m o [5°]

e Paina toimintopainiketta (3) uudestaan, aEEs (v -
& & &

merkkivalo sammuu, epasuora parametrien

sdatotoiminto suljetaan.

1

1. Epdsuoran parametritoiminnon merkitys ja saitoalue:

)

NAYTTO TOIMINTA SAATOALUE Fn - TILA (MODE)
PrG etukaasu 0-5S
PoG jalkikaasu 0-10S
SFt hitaan syoton lahtohidastus 0-10S F n
bub jalkipalon pituus 0-10 mm
SPt pistehitsausaika 0-10S

Fn-toiminnot ovat voimassa kaikille MIG-hitsaustoiminnoille: Pulse-mode, Dual Pulse-mode ja

SYN-mode sekd Manual-mode. Sdatoikkuna avautuu painamalla Fn-painiketta.
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2. DP-kaksoispulssitoiminnon jaksot

NAYTTO TOIMINTA SAATOALUE DP - TILA (MODE)
FdP DP pulssituksen taajuus 0,5-3,0Hz
dut DP pulssien keskindinen suhde 10-90% F n

DP pulssituksen jalkimmaisen
bAL -10 - +10
4

pulssin valokaaren pituus

Kaksoispulssihitsaus tehdadan alhaisella taajuudella 0,5 - 3,0 Hz ja erikseen sdddettavilla
pulsseilla. Kaksoispulssitus toteutetaan siten, ettd ensimmainen pulssi ajetaan samalla
lankanopeudella ja virralla kuin yhden pulssin menetelmassa. Ensimmaisen pulssin valokaaren
pituus sdddetdan etupaneelista. Kaksoispulssituksessa lankanopeutta hidastetaan jalkimmaisen
pulssin aikana, jolloin hitsausvirta laskee. Sdatamalld pulssitustaajuutta ja pulssisuhteita seka

molempien pulssien valokaaren mittoja voidaan lammontuotto hallita ty6kohteen edellyttamaksi.
nopealanka ,  hidas lanka
IS0 virta pieni virta

I
/1 ! | | I | I

Langansyotto _r kL /
| I e

| I I
T1 T2

Yhden pulssin hitsaukseen verrattuna kaksoispulssissa on seuraavat edut: ei hitsauksen
heilumista, hitsaus tuottaa automaattisesti kalansuomu ja -ruotukuvion. Hitsitunkeuman
syvyyttd voidaan sditda ja parantaa siten limmontuoton hallintaa. Matalalla pulssivirralla
hitsisulan jadhdytys vahentaa tyokappaleen epimuodostumista, rajoittaa kuumahalkeilua
seka sekoittaa ja hienontaa hitsisulan rakeita, jolloin véaltetdaan hitsisulan huokoisuus ja monet

hitsausvirheet. Kaksoispulssin aaltomuodon sadadot ovat seuraavat:
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e FdP Kaksoispulssin taajuus|[0,5-3,0 Hz ]

Aseta matalataajuinen pulssitaajuus, kuten esitetty kuvassa.
Parametri sddtaa aika-arvoa T (=T1+T2) eli pulssituksen taajuutta.
Taajuuden nosto tuottaa tihean kalanruotokuvion ja lasku harventaa ruotokuviota.

Pulssituksen sdatoarvot on: 0,5 Hz ... 3,0 Hz.

pulssitaajuus saadettavissa
l/ 0,5Hz- 3,0Hz
~

/1 |
Langansyotto

wo - JLUUUUU AR UUUULUU

~
7/

e Dut DP pulssien keskindinen suhde [ 20 -80 % ]

Kaksoispulssijakso on jaettu kahteen pulssiryvhmaaikaan T1 ja T2, joiden suhteellinen osuus
toisiinsa nahden on saadettavissa. Jos jakson suhde on 50 %, ovat molemmat jaksot yhta
pitkia. Prosenttiluku ilmoitetaan T1 ajan suhteena T1 + T2 aikaan. Prosenttiluku 20 %
tarkoittaa, ettd T1 on 2/10-o0saa jakson koko pituudesta ja T2 on 8/10-0saa koko jaksosta.
Vastaavasti 80 % tarkoittaa, ettd T1 on 8/10-o0saa ja T2 on 2/10-o0saa jakson koko pituudesta.

Langansyotto

Virta

> T 12
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e bAL DP pulssituksen jdlkimmadisen pulssin valokaaren pituus [ -10 - +10 ]

Kaksoispulssin jalkimmaisen pulssin valokaaren pituutta voidaan saatda jakson T2 aikana.
Jalkimmaisen pulssin lampodenergia on ensimmaista pulssia alhaisempi. Valokaaren pituudella
voidaan lampodjakauman gradienttia saataa. Negatiivinen arvo suuntaa lampodjakauman
syvalle hitsiin ja vastaavasti positiivinen arvo suuntaa lampdéjakauman pinnalle ja levittaa
hitsipalkoa. Perusasetus on 0 ja sdatdalue on -10 ... +10.

T1 T2

| I
1

Virta

back Pulse: valokaareen pituuden saato
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3. Kaksoispulssitoiminnon lisasaadot S4T-tilassa

$4T - TILA

NAYTTO TOIMINTA SAATOALUE
(MODE)

SCP aloitusvirtaprosentti 1-200%

lok it
SAL valokaaren pituus 10— +10 F n

aloitusvirran aikana

ECP loppuvirtaprosentti 1-200% L
s

EAL valokaaren pituus loppuvirran aikana -10 - +10 -

SPG Spool Gun kelapistooli OFF/ON

SCP (Start Current Prosent) Aloitusvirtaprosentti 1-200%

Kaksoispulssitilassa ja S4T tahtitila valittuna voidaan hitsaus aloittaa
pulssivirtaa voimakkaammalla tai heikommalla virtastasolla. Tama saato

toimii my0s peruspulssituksen kuin myods SYN-toiminnon aikana.
Pulssivirta on 100% ja SCP saato on suhteessa tahan %-lukuun. Kun liipaisinta painetaan,
kdynnistyy hitsaus aloitusvirralla ja kun liipaisin vapautetaan, pulssitoiminto kiaynnistyy.
SAL (Start Arc Length) Valokaaren pituus aloitusvirran aikana -10...+10
Valokaaren pituus voidaan saatda aloitusvirran aikana pintaa rikkovaksi

(-10 ... 0) tai pintaa lammittavaksi (O ... +10). Perussaato on 0.

ECP (End Current Prosent) Loppuvirtaprosentti 1-200%

Kaksoispulssitilassa ja S4T tahtitila valittuna voidaan hitsaus lopettaa
pulssivirtaa heikommalla tai vahvemmalla tasolla. Tama sdato toimii myos

peruspulssituksen kuin myds SYN-toiminnon aikana. Pulssivirta on 100%
ja ECP sdato on suhteessa tahan %-lukuun. Kun liipaisinta painetaan toisen kerran,
hitsaustoiminto lopetetaan loppuvirtaprosentin maaraamalla virta-arvolla.

EAL (End Arc Length) Valokaaren pituus loppuvirran aikana -10 ... +10

Valokaaren pituus voidaan saatda lopetusvirran aikana pintaa rikkovaksi (-10 ... 0) tai
pintaa lammittavaksi (O ... +10). Perussaato on 0.
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3.2.4. TYO-tila

TYO-tilassa voidaan tallentaa ja hakea 100 eri tydohjelmaa ja parantaa hitsausprosessin
laatua.

TYO-ohjelmien tallennus

Hitsauskoneeseen ei ole tallennettu TYO-ohjelmia, kun ? ! .

laite toimitetaan tehtaalta. Toiden hakemiseksi on EL/

TYO-ohjelmat ensin tallennettava muistiin.

e Aseta TYO-tilan parametrit (hitsaustoiminto, -K
hitsaustila, hitsausparametrit jne.). ( j ( j 11 ™

e Siirry tallennustilaan painamalla TYO-nippainti 55 E E
(3). \ & & &

e Valitse TYO-numero sditonupilla (1), se ndyttai 1
digitaalimittarin (4).

HUOMAUTUS: jos digitaalimittarin (5) ndytossa "---", ei muistipaikassa ole ohjelman

tallennusta.

e Paina Tallenna/poista ndppdinta (2), tallennus on valmis.

TYO-ohjelmien haku 3
e Paina TYO-nippiinti (2), TYO LED-merkkivalo
syttyy.

e Valitse haluttu TYO-numero sditénupilla (1), -K

numero naytetdan mittarilla (4). C ) C ) 11 ™

. o O o =

e Paina TYO-nappéinta (2) uudelleen, 111
muistinpaikan parametrit ladataan hitsaus- \ 2EE

koneelle, TYO LED-merkkivalo sammuu, 1
poistu TYO-tilasta.

& B

E & &
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3.2.5. Vakiohitsausohjelmat DP ja SYN

Pulssi- ja kaksoispulssitoiminnassa on valittavana 24 valmiiksi
parametroitua hitsausohjelmaa. Ohjelmat valitaan nuoli-
nappdimilld lankavahvuuden ja lankamateriaalin seka
suojakaasuvalinnan mukaan.

Vastaavasti SYN toiminnassa valitaan valmiiksi
parametroiduista 21:sta synergiaohjelmista kayttoon
sopivahitsausohjelma. Molemmat ohjelmat ovat havainnollisia,
koska valitut parametrit on valaistu etupaneelissa
merkkivaloilla.

Pulssi ja DP kaksoispulssitoiminnassa ohjelmavalinnan (P1

I 888888
/80000

S [
> BEBE
Rl

... P24) jalkeen valitaan

hitsausvirta tai langan syottonopeus tai hitsattava ainevahvuus. Pulssin aikana hitsausvirta

nostetaan kuumakaaritasolle asti, jolloin lisdainelanka pisaroituu metallisumuksi.

Ohjelma laskee tarvittavan hitsausjannitetason. Jannitetasoa ei

valokaaren pituussaadolla (Arc Length) voidaan vaikuttaa virta-jannitebalanssiin, jolloin

voida saataa mutta

valokaari pitenee tai lyhenee arvosta riippuen. Valokaaren pituuden oletusarvo on 0 ja

sdatoalue -10 ... +10. Kun saato on -10 ... 0, valokaari tunkeutuu kappaleeseen
tuottaen kapean lampoéjakauman. Vastaavasti saato 0O ... +10 tuottaa levedn
lampdjakauman ja hitsipalon. Lisdsaadoilla SCP + SAL ja ECP + EAL saadaan
aloitusvirta ja lopetusvirta seka valokaaren pituus erillisiksi sdadoiksi.
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Pulssin ja kaksoispulssin ohjelmaparametrit

OHJELMANUMERO MATERIAALI LANKA & (mm) KAASU
P1 AlMg5 1,0 Ar
P2 AlMg5 1,2 Ar
P3 AlMg5 1,6 Ar
P4 AlSi5 1,0 Ar
P5 AlSi5 1,2 Ar
P6 AlSi5 1,6 Ar
P7 Al99.5 1,2 Ar
P8 Al99.5 1,6 Ar
P9 Fe 0,8 80 % Ar+20 % CO,
P10 Fe 0,9 80 % Ar+20 % CO,
P11 Fe 1,0 80 % Ar+20 % CO,
P12 Fe 1,2 80 % Ar+20 % CO,
P13 Fe 1,6 80 % Ar+20 % CO,
P14 SS ER316 0,8 98 % Ar+2 % CO:
P15 SS ER316 1,0 98 % Ar+2 % CO:
P16 SS ER316 1,2 98 % Ar+2 % CO:
P17 SS ER316 1,6 98 % Ar+2 % CO:
P18 Taytelanka FluFe 1,2 80 % Ar+20 % CO,
P19 Taytelanka FluFe 1,6 80 % Ar+20 % CO,
P20 Taytelanka FluSS 1,2 80 % Ar+20 % CO,
P21 CuSi3 1,0 Ar
P22 CuSi3 1,2 Ar
P23 CuAl8 1,2 Ar
P24 CuAl8 1,6 Ar
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SYN-ohjelmaparametri

Synergiatoiminnassa ohjelmavalinnan (P1 ... P21) jalkeen valitaan langan sy6ttonopeus tai
hitsausvirta ja kone maarittda tarvittavan hitsausjannitteen. Hitsausjannitteen hienosaato

mahdollistaa hitsaustehon sovittamisen tyotehtdvadn sopivalle tasolle.
Jannitteen sdatéalue on-10V ... +10 V. Virtamuotoon voidaan vaikuttaa J%_
induktanssisdadolla, suhteellinen saatoalue -10 ... +10.

SYN-ohjelmaparametri

OHJELMANUMERO MATERIAALI LANKA & (mm) KAASU
P1 Kiintea Fe 0,8 CO;
P2 Kiintea Fe 0,8 80 % Ar+20 % CO-
P3 Kiintea Fe 0,9 CO;
P4 Kiintea Fe 0,9 80 % Ar+20 % CO-
P5 Kiintea Fe 1,0 80 % Ar+20 % CO-
P6 Kiintea Fe 1,0 CO:
P7 Kiintea Fe 1,2 CO;
P8 Kiintea Fe 1,2 80 % Ar+20 % CO-
P9 Kiintea Fe 1,6 80 % Ar+20 % CO-
P10 Kiintea Fe 1,6 CO
P11 Taytelanka FluFe 1,0 CO;
P12 Taytelanka FluFe 1,2 CO;
P13 Taytelanka FluFe 1,6 CO;
P14 SSER316 0,8 98 % Ar+2 % CO,
P15 SSER316 1,0 98 % Ar+2 % CO,
P16 SSER316 1,2 98 % Ar+2 % CO,
P17 SSER316 1,6 98 % Ar+2 % CO,
P18 Taytelanka FluSS 1,2 CO;
P19 CuSi 1,0 Ar100 %
P20 Cu Si 1,2 Ar100 %
P21 Cu Si 1,6 Ar100 %
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4. MIG / MAG asennus ja kaytto

4.1. MIG-hitsauskaapeleiden ja letkujen laiteasennus

(1) Tyo6nna maadoituskaapelin pistoke koneen etupuolella olevaan negatiiviseen
virtaliittimeen ja kiristd myotapdivaan.

(2) Kytke hitsauspoltin langan syo6ttdjan etupaneelissa sijaitsevan MIG-polttimen Euro-
liitdntapistorasiaan ja kirista lukitusrengasta myo6tapaivaan.
TARKEAA: Kun kytket poltinta, varmista, etti liitinti on tiukka. Loysa liitinta voi aiheuttaa
liittimen kipindintia ja vaurioittaa konetta ja pistoolin liitinta.

(3) Liita MIG-pistoolin jadhdytysveden tulo- ja lahtoputket lankalaatikon etuosassa oleviin
tulo- ja lahtoliittimiin (sininen ja punainen letku vastaavan varisiin liittimiin).

(4) Liita kaasuletku lankalaatikon takapaneelissa olevaan kaasuliittimeen. Tarkista vuodot!

(5) Kytke lankalaatikon ohjauskaapeli hitsauskoneen takaosassa olevaan liittimeen.

(6) Liita lankalaatikon virtakaapeli hitsauskoneen takaosassa olevaan positiiviseen
virtaliittimeen.

(7) Kytke lankalaatikon jadhdytysveden tulo- ja lahtoputket jadhdytyslaitteen takaosassa
oleviin tulo- ja lahtoliittimiin (sininen ja punainen letku vastaavan varisiin liittimiin).

(8) Liita kaasunsaadin kaasupulloon ja kaasuletku kaasunsdatimeen. Tarkista vuodot!

(9) Kytke ohjauskaapeli jadhdytyslaitteen ja hitsausvirtalahteen valille (9).

(10) Kytke hitsauskoneen verkkokaapeli (10) 3-vaiheiseen sdhkdverkkoon. Tarkista, etta
suojamaadoitus on luotettava ja toimiva sekd varokkeet mitoitukseltaan riittavat.

Positive

5 || Power
5 | Cable

] water inlet and
(¢ outlet pipe

Electrode negative electrode ° o

waterinlet
and output piple

HUOMAUTUS: Konetta voidaan kayttaa ilman jadhdytyslaitetta, jolloin vesiputkia ei tarvita
ilmajaahdytystilassa.
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4.2. MIG-hitsauksen toimintamoodit ja
etupaneelin kuvaus

4.2.1. MIG-MAG pulssi ja DP pulssi seki SYN-toiminto

Pulssi- ja synergiaohjelmanumeroiden valinta, katso luku 3.2.5.

H\
S
e

»@@%@

1. Jannite / Valokaaren pituus / Induktanssin asetus

2.  Materiaalin paksuus / Virta / Langan nopeuden saato 10 2 7

3. MIG-MAG Pulssi SYN-toiminnon valinta

4.  Langan kylmaajo --

5.  2T/4T/SAT/ pistehitsauksen valinta
6.  Vesi-/ilmajaahdytystilan valinta g 2 =E
7.  Parametrien Fn valinta, katso luku 3.2.3. ‘ } ‘ } SRER
8. Kaasun huuhtelunappain \ / én@ué
9. Virta / Langan nopeus / Materiaalin paksuus naytto 5

10. Ohjelmanumerot / Jannite / Valokaaren pituus/

Induktanssindytto

SYN toiminto seki pulssi ja DP pulssiohje:

Valmiit ohjelmavalinnat helpottavat MIG-hitsauksen aloitusta. Kayttdja valitsee
hitsausmenetelmadn, hitsausvirran ja lankatyypin seka kaytettavan suojakaasun.

Kone laskee optimaalisen jannitteen ja langan sydttonopeuden valitulle materiaalityypille.
Monet muuttujat, kuten hitsaussauman tyyppi ja paksuus, ilman lampétila, vaikuttavat

w
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optimaaliseen jannitteeseen ja langan syottoasetuksiin, joten SYN-ohjelma tarjoaa jannitteen

hienosaatotoiminnon valitulle synergiaohjelmalle. Kun jannite on sdddetty
synergiaohjelmassa, pysyy jannite-virtasuhde kiintedna vaikka lankanopeutta tai virta-
asetusta muutetaan.

e Hitsausprosessin SYN-moodissa jannitteen hienosaatoé tehdain etupaneelin

sdatonupilla (1) kiertdmalla nuppia myoétapdivadn (jannite kasvaa) tai vastapaivaan
(jannite laskee). Jannitesdddon vaihtelu numeroarvoina -10 ... +10 V (optimaalinen
jannitteen arvo on "0").
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Hitsausprosessin SYN-moodissa voidaan induktanssia saatda etupaneelin sdatdonuppia
(1) kevyesti painamalla ja kiertdmalla. Induktanssin sdaaté: myotapaivaan kierto
muuttaa virran pehmedmmaksi, vihentaa roiskeita ja valokaaren pituutta,
vastapdivaan kierto koventaa virtaa, roiskeet lisaantyvat ja valokaari lyhenee,
numeroarvoina -10 ... +10 (optimaalinen induktanssin arvo on "0").

Hitsausprosessin aikana voidaan Pulse- ja DP pulse-moodissa sadtaa valokaaren
pituutta etupaneelin sddtonuppia (1) kevyesti painamalla. Valokaaren pituuden saato:
myotapadivadn kiertiminen pidentdad valokaarta, vastapdivaan kiertdminen lyhentaa
valokaarta, numeroarvoina -10 ... +10 (optimaalinen valokaaren pituuden arvo on "0").

4.2.2. MIG-MAG Manuaalinen toiminto

O XN W N e
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e
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o
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w

Jannitteen / Induktanssin asetus
Materiaalin paksuus / Virta / Langan nopeuden sdato

CICUE AN
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MIG-MAG manuaalisen toiminnon valinta =
Langan kylmaajo J :
2T/ 4T/ SP pistehitsauksen valinta Q (‘j §§=i [w»] E
Vesi-/ilmajadhdytystilan valinta a8 E a w3
Parametrien Fn valinta, katso luku 3.2.3. \ / & @ @ \6

Kaasun huuhtelunappain

—
N

Materiaalin paksuus / Virta / Langan nopeuden naytto
Jannitteen / Induktanssin naytto

MIG-MAG hitsauksen manuaalitoiminnossa kaikki parametrisiddadot ovat kdyttajan vapaasti

valittavissa ja talletettavissa TYO-tilan muistiin.
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4.3. MIG-hitsauspolttimen varustelu
4.3.1. MIG-polttimen lankaohjainputkien tyypit ja tiedot

MIG-polttimen lankaputket

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

HUOM: Lankaputken huoltoon tulee kiinnittaa erityista huomiota, koska taytelanka tuottaa
polyhilsettd langanjohtimeen hankautuessaan putken seinamiin. Polyhilse tulee saanndollisesti
puhaltaa paineilmalla puhtaaksi tasaisen sy6ton varmistamiseksi.

Teraslankaputket

Useimmat MIG-pistoolin lankaputket on valmistettu kddmitysta terdslangasta, joka tunnetaan
my0ds nimelld pianolanka. Se takaa lankaputkelle hyvan kestavyyden ja joustavuuden ja ohjaa
hitsauslangan tasaisesti hitsauskaapelin lapi, koska se taipuu kdyton aikana. Teraslankaputkia
kdytetadn padasiassa umpiteraslankojen syottdmiseen; muut langat, kuten alumiini-, silikoni-,
pronssilangat jne. toimivat paremmin teflon- tai polyamidiputkissa. Lankaputken
sisdhalkaisija on tirked ja suhteellinen kadytettiavan langan halkaisijaan ndhden ja auttaa
syOttdmaan tasaisesti seka estda lankaa taittumasta ja tarttumasta kayttorulliin. Kaapelin
taivuttaminen liian tiukalle mutkalle hitsaamisen aikana lisda lankaputken ja hitsauslangan
valista kitkaa, mika vaikeuttaa langan tyontamista lankaputken lapi ja johtaa huonoon
langansy6ttoon, ennenaikaiseen kulumiseen ja tarttumiseen. Poly, lika ja metallihiukkaset
voivat ajan mittaan kerddntya lankaputken sisdan ja aiheuttaa kitkaa ja tukoksia. On
suositeltavaa puhaltaa lankaputki sddnnoéllisesti puhtaaksi paineilmalla. Pienen halkaisijan
hitsauslangoilla (0,6-1,0 mm) on suhteellisen alhainen pylvaslujuus ja jos ne sovitetaan
ylimitoitettuun lankaputkeen, lanka voi alkaa vaeltaa tai ajelehtia lankaputken sisalla.

Tama vuorostaan johtaa huonoon langansy6ttdon ja ennenaikaiseen lankaputken vikaantu-
miseen liiallisen kulumisen johdosta. Sitd vastoin suuremman halkaisijan hitsauslangoilla
(1,2-2,4 mm) on paljon suurempi pylvaslujuus, mutta on tarkeda varmistaa, ettd lankaputken
sisdhalkaisijan valys on riittdva. Suurin osa valmistajista valmistaa lankaputkia, jotka on
mitoitettu vastaamaan langan halkaisijaa ja hitsauspolttimen kaapelin pituutta ja useimmat

niistd ovat varikoodattuja.

Teraslankaputket

Sininen 0,6-0,8 mm :

Punainen 0,9-1,2 mm
Keltainen 1,6 mm o=

Vihrea 2,0-2,4 mm I ———
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Teflon- ja polyamidilankaputket (PA)

Teflonlankaputket soveltuvat erinomaisesti huonon pylvaslujuuden omaavien pehmeiden
lankojen, kuten alumiinilankojen, sy6ttdmiseen. Naiden lankaputkien sisdpuolet ovat sileita ja
ne tarjoavat vakaan syotettivyyden etenkin pienen halkaisijan hitsauslangalle. Teflon on hyva
korkeamman lammon vaativiin sovelluksiin, joissa kdytetdan vesijadhdytteisia polttimia ja
messinkisid kaulalankaputkia. Teflonilla on hyvat kulutuskestavyysominaisuudet ja sita
voidaan kadyttdda monenlaisten lankatyyppien, kuten esim. piipronssista, ruostumattomasta
terdksestd ja alumiinista valmistettujen lankojen kanssa. Tarkasta huolellisesti hitsauslangan
paad ennen kuin syotit sen lankaputkeen. Teravat reunat ja purseet voivat naarmuttaa
lankaputken sisustaa ja johtaa tukkeumiin ja nopeutuvaan kulumiseen.

Polyamidilankaputket (PA) on valmistettu hiilitdytteisesta nailonista, ja ne sopivat
erinomaisesti pehmedammille alumiini- tai kupariseoslangoille ja tydonto-veto-polttimen
sovelluksiin. Nama lankaputket on yleensa varustettu kelluvalla holkilla, jonka ansiosta
lankaputki voidaan tyontaa kokonaan syottorulliin.

Teflonlankaputket

Sininen 0,6-0,8 mm *_E—
Punainen 0,9-1,2 mm *‘2—

Keltainen 1,6 mm . "‘g E———

Polyamidilankaputki

Musta 1,0-1,6 mm *,‘?—

Kupariset - messinkiset kaulalankaputket

Korkean kuumuuden kayttokohteissa messinki- tai kuparikdamityn hyppylangan tai
kaulalankaputken asentaminen kaulalankaputken kaulan paidhan nostaa lankaputken
kayttolampotilaa ja parantaa hitsauslankaan siirtavan hitsausvirran siahkonjohtokykya.

Kaulalankaputki

SRR I LTS R R R CE T ERA IS TELER T R ET DT ANTHARTN AT TRRAEIRT
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4.3.2. Polttimen langansy6tén asennus tiaytelankaa varten

(1)
(2)
(3)
(4)

(5)

(6)

(7)
(8)

(9)

Aseta poltin suoraan maahan ja poista etuosan osat.
[rrota lankaputken pidatinmutteri.
Veda lankaputki varovaisesti ulos polttimen kaapelikokoonpanosta.

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

Syota lankaputki varovaisesti ja hitaasti lyhyin eteenpain liikkein alas
kaapelikokoonpanoon polttimen kaulan paéan léapi ja ulos. Valta taittamasta lankaputkea,
silla taittunut lankaputki ei toimi hyvin ja se on vaihdettava.

Asenna lankaputken piddtinmutteri ja ruuvaa kiinni vain 1/2 kierrosta.
Pida poltin suorana ja leikkaa lankaputkea noin 3 mm polttimen kaulan paasta.

Aseta kirjen pidike lankaputken pdan yli ja kiinnita se polttimen kaulaan
puristamalla tiukkaan.

Ruuvaa lankaputken mutteri kiinni loput 1/2 kierrosta ja purista tiukasti.
Tama menetelma puristaa lankaputken polttimen kaapelikokoonpanon sisdan ja
estda sitd lilkkumasta kdyton aikana ja varmistaa hyvan langansyoton.

Kuvallinen ohje:

q

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

kokonaan ulos. varovaisesti.

(5) Syota uusi lankaputki varovasti polttimen (6) Asenna lankaputken
johtoon asti niin, etta se tulee ulos polttimen pidatinmutteri ja ruuvaa vain
kaulasta. ¥ kierrosta.

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

kaulan paasta.

(9) Ruuvaa lankaputken pidatinmutteri
kiinni ja purista tiukkaan. \
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4.3.3. Polttimen langansy6ton asennus alumiinilankaa varten

(1)
(2)
(3)
(4)
(5)

(6)

(7)
(8)

(9)

Aseta poltin suoraan maahan ja poista etuosan osat.

Irrota lankaputken pidatinmutteri.

Veda lankaputki varovasti ulos polttimen kaapelikokoonpanosta.

Valitse polyamidi- tai lankaputki ja avaa huolellisesti, jotta lankaputki ei taitu mutkalle.

Syota lankaputki varovasti ja hitaasti lyhyin eteenpdin liikkein alas
kaapelikokoonpanoon polttimen kaulan paan léapi ja ulos. Valta taittamasta lankaputkea,
silld lankaputken taittaminen turmelee sen ja se on vaihdettava.

Asenna lankaputken piddtinmutteri yhdessa lankaputken O-renkaan kanssa.
Tyonna lankaputki tiukasti polttimen johtoon ja kirista lankaputki pidatinmutterilla.

Anna lankaputken tydntya ulos 3 mm polttimen kaulan paasta.

Aseta kérjen pidike lankaputken pdan yli ja kiinnita se polttimen kaulaan puristamalla
tiukkaan.

Liita poltin koneeseen, kirista ja kiinnitd polttimen euroliitin koneen euroliitdntaan.

(10) Asenna U-uralla varustettu kayttorulla, joka on sopiva kdytettdvan langan halkaisijalle.

(11) Aseta alumiinilanka kelapidikkeeseen. Sy6ta lanka kayttorullalle sisdantulon

ohjausputken lapi.

(12) Pida langan manuaalista painiketta painettuna ja syota lanka alas polttimen kaapeliin

poltinpaan lapi.

(13) Asenna oikeankokoinen alumiininen kosketinkarki, joka on sopiva kidytettdavian langan

halkaisijalle.

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

Kuvallinen ohje:

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

(5) Syo6ta uusi lankaputki varovasti polttimen (6) Asenna lankaputken holkki,
johtoon asti niin, etta se tulee ulos polttimen lankaputken O-rengas ja
kaulasta. Varo taittamasta lankaputkea mutkalle. lankaputken piddtinmutteri.

-/’ \
(6) Tyonna lankaputki tiukasti (7) Leikkaa lankaputkea 3 mm
polttimen johtoon ja kirista polttimen kaulan paasta.

lankaputki pidatinmutterilla.

(8) Asenna etuosan osat takaisin. (10) Asenna U-uralla varustettu kayttorulla,
jonka koko on sopiva kadytetyn langan
halkaisijalle.
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(11) Aseta alumiinilanka (12) Paina langan manuaalista
kelapidikkeeseen. Syota lanka syottopainiketta ja syotd lanka
kayttorullan ohjaimen lapi. polttimen kaapeliin poltinpdén lapi.

(13) Asenna oikeankokoinen alumiininen (14) Asenna jiljellé olevat etuosan osat
kosketinkarki, joka on sopiva kdytettavan polttimen kaulaan hitsausta varten.
langan halkaisijalle.

4.4. Taytelangan asennusohje lankalaatikkoon

4.4.1. Taytelangan ja syottorullan valinta

Sujuvan ja tasaisen langansy6ton merkitystd MIG-hitsauksen aikana ei voida korostaa
tarpeeksi. Yksinkertaisesti sanottuna mita tasaisempi langansyotto, sitd parempi hitsaus.
Langan syottdmiseen mekaanisesti hitsauspistoolin pituussuunnassa kaytetaan joko syotto-
tai kdyttorullia.

Syottorullat on suunniteltu kaytettaviksi tietyn tyyppisten hitsauslankojen kanssa, ja niihin
on tyostetty erityyppisia uria erityyppisid lankoja varten. Langan kayttoyksikon ylarulla pitaa
langan urassa ja sitd kutsutaan painerullaksi. Paine kohdistetaan kiristysvarrella, joka
voidaan saatda lisadmaan tai vihentamaan painetta tarpeen mukaan. Langan tyyppi
madrittad, kuinka paljon painetta voidaan kadyttaa ja minka tyyppinen kayttérulla sopii
parhaiten optimaalisen langansy6ton saavuttamiseksi.
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Kova umpilanka - terdksen tapaan my0s ruostumaton terds vaatii V-muotoisella uralla
varustetun kayttorullan optimaalisen ote- ja vetokyvyn saavuttamiseksi. Langan urassa pitava
painerulla voi kohdistaa umpilankoihin enemman kireyttd, ja V-muotoinen ura sopii tdhan
paremmin. Umpilankoja voi sy6ttdaa paremmin niiden suuremman poikkileikkauspylvaan
lujuuden vuoksi. Ne ovat jadykempia eivatka taivu niin helposti.

Pehmea lanka - kuten alumiini, vaatii U-muotoisen uran. Alumiinilangalla on paljon
pienempi pylvaslujuus, se voi taipua helposti ja on sen vuoksi vaikeampi syottaa. Pehmeat
langat voivat kdyristya helposti langansyottolaitteessa, jossa lanka syotetddn polttimen
sisddantulon ohjausputkeen. U-muotoinen rulla tarjoaa enemman pinta-alan pito- ja veto-
ominaisuuksia pehmedmman langan sy6ttamiseksi. Ylemman painerullan ei tarvitse kiristaa
pehmedmpia lankoja niin paljon, jolloin valtetddn langan muodonmuutos. Lanka menettaa
muotonsa liian suuren kiristyksen vuoksi, minka vuoksi se tarttuu kosketinkarkeen.

Ydintdytelanka / kaasuton lanka - ndma langat on valmistettu ohuesta metallikuoresta,
jonka sisdlla on juoksute- ja metalliyhdisteita ja joka sitten valssataan sylinteriin valmiin
langan muodostamiseksi. Yldrulla ei saa puristaa lankaa liikaa, silla se voi litistya ja vdaantya,
jos kdytetdan liikaa painetta. Laitteeseen on kehitetty uritettu kayttorulla, jonka urissa on
pienia hammastuksia. Hammastus tarttuu lankaan ja ohjaa sen ilman suurta painetta pois
ylarullasta. Langan uritetun syottorullan alapuolella on ydintdytelanka, joka ajan mittaan
vahitellen kuluttaa pois hitsauslangan pintaa ja ndma pienet palaset putoavat lankaputkeen.
Tama aiheuttaa lankaputken tukkeutumista ja suurempaa kitkaa, mika johtaa hitsauslangan
syottoongelmiin. U-uralla varustettua lankaa voidaan kayttaa ydintaytelankana ilman etta
lankahiukkasia irtoaa langan pinnasta. Uritetun rullan katsotaan kuitenkin sydttdavan
ydintdytelankaa paremmin langan muodon muuttumatta.

Top Pressure Roller Top Pressure Roller Top Pressure Roller
N / . J . /
>
Svlik 'R
|| | d L

Wire V Groove Wire U Groove Wire Knurled Groove



MULTI-MIG 400S DUAL PULSE SYN 33

4.4.2. Lankakelan asennus ja taytelangan ohjaus polttimeen

Sujuvan ja tasaisen langansy6ton merkitystd MIG-hitsauksen aikana ei voida korostaa
tarpeeksi. Lankakelan ja langan oikeanlainen asennus langansyottolaitteeseen on erittdin
tarkeaa tasaisen ja yndenmukaisen langansyoton saavuttamiseksi. Suuri osuus MIG-
hitsauskoneiden héiridista johtuu langan huonosta asentamisesta langansydttolaitteeseen.
Seuraavat ohjeet auttavat langansyottolaitteen oikeassa asennuksessa.

(2) Katso kiristysjousen sadtimen tila
ja kelan kohdistustapin sijainti.

(3) Asenna lankakela kelapidikkeeseen (4) Leikkaa lanka huolellisesti ja pida langasta
kiinnittamalla kohdistustappi langan kiinni, jotta se ei purkaudu. Syota lankaa
kelan ohjausreikdan. Aseta kelan varovaisesti langansyottolaitteen kelalta.
pidatinmutteri tiukasti takaisin. Syota lankaa varovaisesti langansyottolaitteen

sisdantulon ohjausputkeen.
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(5) Syota lanka kayttorullan (6) Lukitse ylempi painerulla ja
lapi ja langansyottolaitteen kayta keskisuurta painetta
ulostulon ohjausputkeen. kiristyksen sddtonuppia kdyttamalla.

(7) Tarkista, etta lanka kulkee ulostulon
ohjausputken keskelta lapi sivuja
koskettamatta. Loysaa lukitusruuvia ja
myds ulostulon ohjausputken
pidatinmutteria, jos sdato on tarpeen.
Kirista lukitusruuvi varovasti ja ruuvaa
kiinni, jotta se pysyy uudessa asennossa.

CC
= e

5 B B

(8) Paina langan manuaalista kytkinta

painettuna ja syota lanka polttimen
ohjauskaapeliin kunnes lanka tulee
polttimen lapi.
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(9) Asenna oikeankokoinen virtakarki
ja kirista tiukasti karjen pidikkeeseen.

Lopuksi kaasusuutin polttimen padhan.

(10) Oikea vetokiristys on helppo tarkistaa
taivuttamalla langan paata, kun pidat sitd noin
100 mm:n paassa kddestasi ja annat sen juosta
kddellesi. Sen pitdisi kelautua kitesi ymparille
pysahtymatta ja luistamatta kayttopyorissa.
Lisaa kiristyst4, jos se luistaa.

(11) Kdantyvan lankakelan paino ja nopeus
luovat inertian, joka saattaa aiheuttaa kelan
kdynnistymisen. Jos ndin tapahtuu, lisda
painetta kelapidikeyksikon sisdlld olevaan
kiristysjouseen kiristyksen saatéruuvin avulla.
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4.5. MIG-hitsaus

4.5.1. MIG-hitsauksen maaritelma

MIG-hitsaus (metalli-inertti-kaasu), joka tunnetaan myos nimella GMAW (kaasumetalli-

kaarihitsaus) tai MAG (metallin aktiivinen kaasuhitsaus), on puoliautomaattinen tai

automaattinen kaarihitsausprosessi, jossa jatkuvaa ja sulavaa lankaelektrodia ja suojakaasua

syOtetdan hitsauspistoolin lapi. MIG-hitsauksessa kdytetdan yleisimmin vakiojannite-,

tasavirtalahdetta. MIG-hitsauksessa on nelja ensisijaista metallin siirtymismenetelmaa, joita

kutsutaan oikosuluksi (kdytetddn my0s nimitysta upotussiirtyminen), pallomainen

siirtyminen, suihkumainen siirtyminen ja pulssitettu siirtyminen, joilla kullakin on selvasti

erotettavat ominaisuudet ja vastaavat edut ja rajoitukset. MIG-hitsauksen suorittamiseen

tarvittavat perusvarusteet ovat hitsauspistooli, langansyottolaite, hitsausvirtaldhde,

elektrodilanka ja suojakaasun sy6tto. Oikosulkusiirtyminen on yleisimmin kaytetty

menetelma, jossa lankaelektrodia syotetaan jatkuvasti hitsauspolttimen lapi ja ulos

kosketinkarjesta. Lanka koskettaa ty6kappaletta ja aiheuttaa oikosulun, jolloin lanka

kuumenee ja alkaa muodostaa sulapisaroita. Pisarat irtoavat langan paastd ja muodostavat

pienia pisaroita, jotka siirtyvat hitsisulaan. Tama prosessi toistuu noin 100 kertaa sekunnissa,

minka ansiosta valokaari nakyy jatkuvana ihmissilmalle.

4.5.2. MIG-hitsauksen teoria

Oikosulkusiirtyminen on yleisimmin
kdytetty menetelmg, jossa lankaelektrodia
syOtetdan jatkuvasti hitsauspolttimen lapi
ja ulos kosketuskarjesta. Lanka koskettaa
tyokappaletta ja aiheuttaa oikosulun, jolloin
lanka kuumenee ja alkaa muodostaa
sulapisaroita. Pisarat irtoavat langan paasta
ja muodostavat pienia pisaroita, jotka
siirtyvat hitsisulaan. Tama prosessi toistuu
noin 100 kertaa sekunnissa, minka ansiosta
valokaari nakyy jatkuvana ihmissilmalle.

Solid wire

Shieldi
electrode e

IN

Current conductor

Wire guide and
contact tip

Gas nozzle

Shielding gas

/ Work /

\—Molten weld
metal
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Lanka tulee tyokappaleen
lahelle ja koskettaa kappaletta
muodostaen langan ja
perusaineen valille. oikosulun
Koska langan ja perusaineen
valilla ei ole valia, valokaarta ei
ole ja virta virtaa langan lapi.

" Jr"‘ . ,‘l
-~ droplet
‘g‘? ~  separates

]
Puristus muodostaa
pienen pisaran, joka irtoaa

ja putoaa uutta syntyvaa
hitsisulaa kohti.

Lanka ei voi tukea kaikkea
virran kulkua, muodostuu
vastus ja lanka kuumenee

ja heikkenee ja alkaa sulaa.

_ arc flattens

/@{ the droplet

Pienen pisaran erottuessa
syntyy valokaari ja kaaren
kuumuus ja voima painavat
pisaran hitsisulaan. Kaaren
kuumuus sulattaa langan
paata hieman, kun se kulkee
perusainetta kohti.

/
/

\
\
\
\
\
\
\
\
\
\
\ \
\
\ \
\
\

—_— i—:" m’agnetic
field pinches
-5 \ire
N\

Sahkovirta aiheuttaa
magneettikentdn, joka
alkaa puristaa sulavaa
lankaa muodostaen sen
pieneksi pisaraksi.

_____"' J__—
|
Y _ cycle
Y| .~  repeats

Langansyottonopeus
saatyy valokaaren lammon
mukaan ja lanka lahestyy
taas ty0kappaletta
oikosulkuun kytkemiseksi

ja jakson toistamiseksi.
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4.5.3. MIG-hitsausohjeita

Hyva hitsin laatu ja hitsaussauman profiili riippuvat pistoolin kulmasta, liikesuunnasta,
elektrodin pidennyksesta (vapaa lankapituus), siirtymédnopeudesta, perusaineen paksuudesta,
langansyottonopeudesta ja kaarijannitteestd. Noudata joitakin perusohjeita, jotka auttavat
asetuksessa.

Pistoolin asento - liikesuunta, ty6kulma. Pistoolin asento tai tekniikka ilmoittaa yleensa,
miten lanka suunnataan perusaineeseen, kun kulma ja liikesuunta on valittu. Liikenopeus ja
tyokulma madrittavat hitsipalon profiilin ominaisuudet ja hitsin tunkeuman maaran.

Tyontotekniikka - lanka sijaitsee hitsisulan etureunassa ja se tyonnetdan kohti
sulattamatonta tyokappaletta. Tama tekniikka tarjoaa paremman ndkyman hitsisaumaan ja
langan suunnan hitsisaumaan. Tyontotekniikka ohjaa lammon pois hitsisulasta, sallii
nopeammat liikkenopeudet ja tuottaa litteAmman hitsaussauman profiilin kevyella
sulatunkeumalla - hyédyllinen ohuiden materiaalien hitsauksessa. Hitsit ovat leveampia ja
litteampid, mika takaa minimaaliset puhdistus-/hionta-ajat.

Kohtisuora tekniikka - lanka sydtetddn suoraan hitsiin. Tata tekniikkaa kaytetdan
ensisijaisesti automatisoituihin tilanteisiin tai kun olosuhteet niin vaativat. Hitsisauman
profiili on yleensa korkeampi, ja saavutetaan syvempi tunkeuma.

Vetotekniikka - pistoolia ja lankaa vedetdan pois pdin hitsipalosta. Valokaari ja 1ampo

keskittyvat hitsisulaan, perusaine saa enemman lampo64, syvemman sulamisen ja enemman
sulatunkeumaa ja hitsisauman profiili on korkeampi.

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

Littea, tasainen Kapeampi hitsisauman Kapea, korkeampi
hitsisauman profiili, profiili, tasainen hitsisauman profiili,
kevyt tunkeuma. tunkeuma. enemmaén tunkeumaa.
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(A) Push Technique (B) Gun Perpendicular (C) Drag Technique

~

| lravel direction travel direction {_ v
,—fmx—\ ,_mzfga \x—‘
wire pomted ahead of bead wire pointed back into bead
Litted, tasainen Kapeampi Kapea, korkeampi
hitsisauman profiili, hitsisauman profiili, hitsisauman profiili,
kevyt tunkeuma. tasainen tunkeuma. enemman tunkeumaa.

Liikekulma - liikekulma on kulma vasemmalta oikealle hitsaussuuntaan nahden.

5-15 asteen liikekulma on ihanteellinen ja saa aikaan hitsisulan hyvan hallintatason.

Yli 20 asteen liikekulma aiheuttaa epavakaan valokaaren, huonon hitsiaineen siirtymisen,
vahemman tunkeumaa, paljon roiskeita, huonon suojakaasun ja heikkolaatuisen hitsisauman.

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

’—._&(((((:)—‘ ,—‘.—;; T=ave (;Z\_,—|

Hyva hitsisulan Huonompi hitsisulan Huono hallinta,
hallintataso, tasainen hallintataso, enemmén epédvakaa valokaari,
litted hitsi. roiskeita. vihemman tunkeumaa,

paljon roiskeita.
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Kulma tydkappaleeseen - tyokulma on hitsauspistoolin kulma eteen-/taaksepdin
tyokappaleeseen ndhden. Oikeanlainen tyokulma tuottaa hyvan hitsipalon muodon, estaa
reunahaavaa, epitasaista tunkeumaa, huonoa kaasusuojaa ja huonolaatuista hitsia.

Oikeanlainen kulma Ei riittavasti kulmaa Liian paljon kulmaa

Hyva hitsisulan

Huonompi hitsisulan Huono hallinta, epdvakaa
hallintataso, hallintataso, enemman valokaari, vihemmain
tasainen littea hitsi. roiskeita. tunkeumaa, paljon roiskeita.

Vapaa lankapituus - vapaa lankapituus on sulattamattoman, kosketinkarjen paasta esille
tyontyvan langan pituus. Jatkuva tasainen 5-10 mm:n vapaa lankapituus tuottaa vakaan
valokaaren ja tasaisen virran kulun, hyvan tunkeuman ja tasaisen sulautuman. Liian lyhyt
vapaa lankapituus aiheuttaa epavakaan hitsisulan, roiskeita ja kosketinkarjen ylikuumene-

misen. Liian pitka vapaa lankapituus aiheuttaa epavakaan valokaaren, tunkeuman ja
sulautuman puuttumisen ja lisaa roiskeita.

Normaali vapaa Liian lyhyt Liian pitka
’ lankapituus

‘ |
\ |
\ |
\
J
.‘, "
\ /
/
"l ."
\ /
— iy
S [ -
[N
o

[
--_---x-- '. > '__l
5-10mm | - | | | |
S 2.
Tasainen valokaari, Epavakaa valokaari, Epéavakaa valokaari,
hyva tunkeuma, roiskeita, roiskeita, huono
tasainen sulautuma, kosketinkarjen tunkeuma ja

hyva lopputulos. ylikuumeneminen. sulautuma.
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Liikenopeus - liikenopeus on nopeus, jolla pistoolia liikutetaan hitsisaumaa pitkin, ja se
mitataan yleensa millimetreind minuutissa. Liikenopeus voi vaihdella olosuhteista ja hitsaajan
taidoista riippuen ja sitd rajoittaa hitsaajan kyky hallita hitsisulaa. Tyontotekniikka sallii
nopeammat liikkenopeudet kuin vetotekniikka. Kaasun virtauksen on myds vastattava liike-
nopeutta eli se lisddntyy nopeammalla liikenopeudella ja vihenee hitaammalla nopeudella.
Liikenopeuden on sovittava virranvoimakkuuden kanssa yhteen ja nopeus pienenee
materiaalin paksuuden ja virranvoimakkuuden lisddntyessa.

Liian suuri liikenopeus - liian suuri liikenopeus tuottaa liian vahan lampoa liikkeen
millimetria kohti, minka seurauksena hitsillda on vidhemman tunkeumaa ja sulautumaa.
Hitsipalko jahmettyy erittdin nopeasti ja jattda kaasun loukkuun hitsiaineeseen aiheuttaen
huokoisuutta. Perusaineeseen voi myos syntya reunahaava ja tayteaineita sisaltdméaton ura,
kun liikenopeus on liian suuri, jotta sulametalli voisi virrata valokaaren lammon
muodostamaan hitsisauman kraatteriin.

Liian suuri liikenopeus

Korkea, kapea hitsipalko \,/,—- \\ Huokoisuus

Reunahaava ~ [:\\ | | ] : /Roiskeita
K

Ei sulautumaa/ Ei hitsautumissyvyytta

Liian hidas litkenopeus - liian hidas liikenopeus tuottaa suuren hitsin ilman tunkeumaa ja
sulautumaa. Valokaaren energia kohdistuu pikemminkin hitsisulan yldpuolelle kuin tunkeutuu
perusaineeseen. Tama tuottaa levedmman hitsipalon ja vaadittua enemman lisimetallia
millimetria kohti, minka seurauksena hitsiaine on huonolaatuista.

Liian hidas liikenopeus

Suuri, leved hitsipalko \
Ei sulautumaa \(

Huokoisuus

A/Kylméipoimu

\ Ei hitsautumissyvyytta
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Oikea liikenopeus - oikea liikenopeus pitda valokaaren hitsisulan etureunassa ja antaa
perusaineen sulaa riittavasti, jotta saadaan aikaan hyva tunkeuma, sulautuma ja hitsisulan
kostutus, jolloin muodostuu hyvidlaatuinen hitsiaine.

Oikea liikenopeus
Hyva hitsisauman

Tasaisenmuotoinen ulkoreunan
hitsipalko \ / sulautuma

S

Hyva sivuseindméan Hyva tunkeuma

sulautuma
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4.5.4. Lankatyypit ja koot

Kayta oikeaa lankatyyppia hitsattavalle perusaineelle. Kayta ruostumattomasta terdksesta
valmistettuja lankoja ruostumattomalle terdkselle, alumiinilankoja alumiinille ja terdslankoja
terdkselle. Kdyta perusaineille pienemman halkaisijan lankaa. Kayta paksummille
materiaaleille suuremman halkaisijan lankaa ja suurempaa konetta. Tarkasta koneesi
suositeltu hitsauskyky.

Katso ohjeena alla olevaa hitsauslangan paksuustaulukkoa.

HITSAUSLANGAN HALKAISIJATAULUKKO

MATERIAALIN

SUOSITELLUT LANGAN HALKAISIJAT
PAKSUUS

0,8 0,9 1,0 1,2 1,6

0,8 mm

0,9 mm

1,0 mm

1,2 mm

1,6 mm

2,0 mm

2,5 mm

3,0 mm

4,0 mm

5,0 mm

6,0 mm

8,0 mm

10 mm

14 mm

18 mm

22 mm

Materiaalin paksuuden ollessa 5,0 mm tai enemman saatetaan tarvita monipalkohitsausta tai
liitoksen viistamista riippuen koneen ampeerimaarista.




MULTI-MIG 400S DUAL PULSE SYN 44

Kaasun valinta - kaasun kayttotarkoitus MIG-prosessissa on suojata lankaa, valokaarta ja
sulatettua hitsimetallia ilmakehdn vaikutuksilta. Useimmat sulatettuun tilaan kuumennetut
metallit reagoivat ilmakehdn ilman kanssa. [Iman suojakaasun suojaa tuotettu hitsi sisaltdisi
vikoja, kuten huokoisuutta, sulautuman puutetta ja kuonasulkeumia. Taman lisdksi osa
kaasusta ionisoituu (sdahkoisesti varattu) ja auttaa sahkovirtaa virtaamaan tasaisesti.

Oikea kaasun virtaus on erittdin tarkead myos hitsausalueen suojaamisessa ilmakehan
vaikutuksilta. Liian alhainen virtaus aiheuttaa riittiméattoman peittoalueen ja johtaa
hitsisaumojen vikoihin ja epavakaisiin valokaaren olosuhteisiin. Liian suuri virtaus vetaa
ilman kaasupatsaaseen ja saastuttaa hitsausvyohykkeen.

Kayta sopivaa suojakaasua. CO2 on hyva terdkselle, se tarjoaa hyvat tunkeumaominaisuudet ja
hitsisauman profiili on kapeampi ja hieman korkeampi kuin argon/COz-seoskaasulla saatu.
Argon/COz-seoskaasu tarjoaa paremman ohuiden metallin hitsattavuuden ja laajemman
sadtotoleranssin koneessa. Argon 80 % / CO2 20 % on hyva yleiskdyttdinen seos, joka soveltuu
useimpiin kayttokohteisiin.

— '\~//

Teraksen tunkeumakuvio
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4.5.5. Tyokappaleiden hitsausparametriohje

Niukkabhiilisesti terdksesti valmistetun umpilangan CO: puskuhitsauksen

prosessitaulukko

Materiaalin [Ima- Langan Hitsaus- Hitsaus- Hitsaus- Kaasun
paksuus rako halkaisija virta jannite nopeus virtaus-
nopeus
(MM) G (mm) (MM) @) V) (CM/MIN) | iy

0,8 0 0,8 60-70 16-16,5 50-60 10
1,0 0 0,8 75-85 17-17,5 50-60 10-15
1,2 0 0,8 80-90 17-18 50-60 10-15
Puskuliitos 2,0 0-0,5 1,0/1,2 110-120 19-19,5 45-50 10-15
gfg 3,2 0-1,5 1,2 130-150 20-23 30-40 10-20
4,5 0-1,5 1,2 150-180 21-23 30-35 10-20
6 0 1,2 270-300 27-30 60-70 10-20
6 1,2-1,5 1,2 230-260 24-26 40-50 15-20
8 0-1,2 1,2 300-350 30-35 30-40 15-20
8 0-0,8 1,6 380-420 37-38 40-50 15-20
12 0-1,2 1,6 420-480 38-41 50-60 15-20
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Niukkabhiilisesti terdksesti valmistetun umpilangan CO; kulmahitsauksen
prosessitaulukko

Materiaalin Langan Hitsaus- Hitsaus- Hitsaus- Kaasun
paksuus halkaisija virta jannite nopeus virtaus-
nopeus
(MM) (MM) (A) \%) (CM/MIN) (L/MIN)
1,0 0,8 70-80 17-18 50-60 10-15
1,2 1,0 85-90 18-19 50-60 10-15
1,6 1,0/1,2 100-110 18-19,5 50-60 10-15
1,6 1,2 120-130 19-20 40-50 10-20
2,0 1,0/1,2 115-125 19,5-20 50-60 10-15
3,2 1,0/1,2 150-170 21-22 45-50 15-20
Kulmaliitos
3,2 1,2 200-250 24-26 45-60 10-20
|_L 4,5 1,0/1,2 180-200 23-24 40-45 15-20
H 4,5 1,2 200-250 24-26 40-50 15-20
6 1,2 220-250 25-27 35-45 15-20
6 1,2 270-300 28-31 60-70 15-20
8 1,2 270-300 28-31 60-70 15-20
8 1,2 260-300 26-32 25-35 15-20
8 1,6 300-330 25-26 30-35 15-20
12 1,2 260-300 26-32 25-35 15-20
12 1,6 300-330 25-26 30-35 15-20
16 1,6 340-350 27-28 35-40 15-20
19 1,6 360-370 27-28 30-35 15-20
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Niukkahiilisen teridksen, ruostumaton terds pulssi MAG-hitsauksen viitteet

M Suuttimen
ateri-
i Langan Hitsaus- Hitsaus- Hitsaus- ja tyo- Kaasun
; aalin .
Hitsaus- halkaisija virta jannite nopeus kappaleen virtaus-
asento paksuus - X . - etaisyys nopeus
o (MM) @) W) (CM/MIN) (L/MIN)
(MM)
1,6 1,0 80-100 19-21 40-50 12-15 10-15
2,0 1,0 90-100 19-21 40-50 13-16 13-15
== 3,2 1,2 150-170 22-25 40-50 14-17 15-17
Pusku- 4,5 1,2 150-180 24-26 30-40 14-17 15-17
liitos
6,0 1,2 270-300 28-31 60-70 17-22 18-22
8,0 1,6 300-350 39-34 35-45 20-24 18-22
10,0 1,6 330-380 30-36 35-45 20-24 18-22
1,6 1,0 90-130 21-25 40-50 13-16 10-15
Kulma- 2,0 1,0 100-150 22-26 35-45 13-16 13-15
liitos 3,2 1,2 160-200 23-26 40-50 13-17 13-15
J:L g 4,5 1,2 200-240 24-28 45-55 15-20 15-17
= 6,0 1,2 270-300 28-31 60-70 18-22 18-22
8,0 1,6 280-320 27-31 45-60 18-22 18-22
10,0 1,6 330-380 30-36 40-55 20-24 18-22
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Alumiiniseoksen MIG-pulssihitsaus

Suuttimen K
Hitsats. Materiaalin Lang.a? Hit.saus- I-.I.i.tsa.us- Hitsaus- ja tyo- Vii:‘::_
paksuus halkaisija virta jannite nopeus kappaleen
asento B nopeus
(MM) (MM) (A) V) (CM/MIN) | CHISYYS |
(mm)
1,5 1,0 60-80 16-18 60-80 12-15 15-20
2,0 1,0 70-80 17-18 40-50 15 15-20
3,0 1,2 80-100 17-20 40-50 14-17 15-20
4,0 1,2 90-120 18-21 40-50 14-17 15-20
6,0 1,2 150-180 20-23 40-50 17-22 18-22
4,0 1,2 160-210 22-25 60-90 15-20 19-20
?EE 4,0 1,6 170-200 20-21 60-90 15-20 19-20
liitos 6,0 1,2 200-230 24-27 40-50 17-22 20-24
6,0 1,6 200-240 21-23 40-50 17-22 20-24
8,0 1,6 240-270 24-27 45-55 17-22 20-24
12,0 1,6 270-330 27-35 55-60 17-22 20-24
16,0 1,6 330-400 27-35 55-60 17-22 20-24
1,5 1,0 60-80 16-18 60-80 13-16 15-20
2,0 1,0 100-150 22-26 35-45 13-16 15-20
3,0 1,2 100-120 19-21 40-60 13-17 15-20
Kulma- 4,0 1,2 120-150 20-22 50-70 15-20 15-20
liitos 6,0 1,2 150-180 20-23 50-70 18-22 18-22
J:L 4,0 1,2 180-210 21-24 35-50 18-22 16-18
__:lé 4,0 1,6 180-210 18-20 35-45 18-22 18-22
6,0 1,2 220-250 24-25 50-60 18-22 16-24
6,0 1,6 220-240 20-24 37-50 18-22 16-24
8,0 1,6 250-300 25-26 60-65 18-22 16-24
12,0 1,6 300-400 26-28 65-75 18-22 16-24
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4.6. MIG-hitsauksen vianetsinta

Seuraavassa taulukossa kasitellddn joitakin yleisia MIG-hitsauksen ongelmia. Kaikissa laitteen

hairiétapauksissa on ehdottomasti noudatettava valmistajan suosituksia.

NRO Ongelma Mahdollinen syy Korjaustoimenpide
LangansyGttonopeus Valitse alhaisempi langansyottonopeus
asetettu liian korkeaksi priangansy peus.
Jannite liian korkea Valitse pienempi janniteasetus.
o . Valitse kaytettavalle langalle oikea napaisuus - katso
Vadra napaisuus asetettu .
koneen asennusohjeesta.
Vapaa lankapituus liian pitkda | Tuo poltin lahemmaksi tyokappaletta.
1 Liian paljon
. . Poista perusaineesta aineet, kuten maali, rasva, 6ljy,
roiskeita Saastunut perusaine oisap i o
lika ja valssaushilse.
Kiyta puhdasta ruosteetonta lankaa. Al voitele
Saastunut MIG-lanka y p" A .
lankaa 6ljyll4, rasvalla jne.
Tarkista, ettd kaasu on liitetty ja ettd letkujen,
e s . kaasuventtiilin ja polttimen toiminta ei ole estetty.
Riittdmaton tai lilan suuri | . .
. Aseta kaasun virtausnopeudeksi 6-12 1/min.
kaasuvirtaus . . .
Tarkasta letkut ja liittimet reikien ja vuotojen varalta.
Suojaa hitsausvyohyke tuulelta ja vedolta.
Vaara kaasu Tarkista, ettd kaytetdan oikeaa kaasua.
Tarkista, ettd kaasu on liitetty ja ettd letkujen,
e s . kaasuventtiilin ja polttimen toiminta ei ole estetty.
Riittdmaton tai lilan suuri | . .
. Aseta kaasun virtausnopeudeksi 10-15 1/min.
kaasuvirtaus . . .
Tarkasta letkut ja liittimet reikien ja vuotojen varalta.
Suojaa hitsausvyohyke tuulelta ja vedolta.
Huokoisuus — Kosteutta perusaineessa Poista kaikki kosteus perusaineesta ennen hitsausta.
pienia onkaloita
i reikii. i . Poista perusaineesta aineet, kuten maali, rasva, 6ljy,
2 taireikid, jotka | g,oqpnut perusaine o P . W
johtuvat lika ja valssaushilse
k?la§ukupll.sta Saastunut MIG-lanka Kayta puhdasta ruosteetonta lankaa.
hitsimetallissa Ali voitele lankaa 6ljyll3, rasvalla jne.
Roiskeista tukkeutunut,
kulunut tai epamuotoinen Puhdista tai vaihda kaasusuutin.
kaasusuutin
Puuttuva tai vaurioitunut . I
.. Vaihda kaasunhajotin.
kaasunhajotin
MIG-polttimen euroliittimen
O-rengas puuttuu tai Tarkasta ja vaihda O-rengas.
vaurioitunut
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Polttimen pitdminen liian
kaukana

Tuo poltin lahemmaksi tyokappaletta ja sdilyta
5-10 mm:n vapaa lankapituus.

Langan
: ; Hitsausjannite asetettu liian e
iskeytyminen ausjal Lis44 jannitetta.
hitsauksen alhaiseksi
aikana
Langan nopeus asetettu liian N . I
Korkeaksi Vahenna langansyottonopeutta.
Saastunut perusaine Poista perusaineesta aineet, kuten maali, rasva, 6ljy,
P lika ja valssaushilse
Sulautuman Ei riittavisti Amméntuontia Valitse korkeampi .]annl.tealue ja/tai saada
puute - langannopeus sopivaksi.
hitsiaine ei sula
taydellllsestl tai Pida valokaari hitsisulan etureunassa.
erusaineen tai . . . w
21tkuvan Pistoolin kulman tyékappaleeseen nahden tulee olla
ilitsipalon 5 ja 15 asteen valilla. Suuntaa valokaari
hitsiliitokseen pain.
kanssa Vaara hitsaustekniikka v et b 1 . . )
Saada tyokulma tai laajenna hitsausrailoa pohjaan
paasemiseksi hitsauksen aikana.
Pida valokaari hetkellisesti sivuseindmiss3,
jos kaytat sivuttaisliiketekniikkaa.
Liiallinen
sulatunkeuma - . . e . e s
hitsiaine sulaa Liian valion limpéa Valitse alhaisempi jannitealue ja/tai sdada
perusaineen pal P langannopeus sopivaksi.
ldpi
Materiaali liian paksua Liitoksen valmistelun ja
rakenteen on sallittava paasy railon pohjaan ja
Huono ja virheellinen samalla yllapidettava asianmukaiset hitsauslangan
liitoksen valmistelu idennys- ja kaariominaisuudet. Pida kaari hitsisulan
p ys-]
Tunkeuman etureunassa, pistoolin kulma 5 ja 15 asteessa ja
puute - matala vapaa lankapituus 5 ja 10 mm:n valilla.
sulautuma
hitsiaineen ja
perusaineen Valitse korkeampi jannitealue ja/tai saada
vililla Ei riittavasti lammontuontia | langannopeus sopivaksi. Vahenna liike-

nopeutta.

Saastunut perusaine

Poista perusaineesta aineet, kuten maali, rasva, 6ljy,
lika ja valssaushilse
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4.7. MIG-langansyoton vianetsinta

Seuraavassa taulukossa kasitellddn joitakin yleisia langansyottdongelmia MIG-hitsauksen aikana.

Kaikissa laitteen hairiétapauksissa on ehdottomasti noudatettava valmistajan suosituksia.

NRO Ongelma Mahdollinen syy Korjaustoimenpide
. e Tarkista, ettd TIG/MMA/MIG-valintakytkin on asetettu
Valittu vaara tila
MIG-asentoon.
Ei langan-
1 syottoa Tarkista, ettd langansyo6ttolaitteen/kelapistoolin valinta-
Vaara polttimen valintakytkin kytkin on asetettu langansyottdasentoon MIG-hitsausta
ja kelapistoolia varten kelapistoolia kaytettaessa.
Saada langansyotto- ja jannitevalitsimet MIG-hitsausta
Vaaran valitsimen saato varten. Virranvoimakkuuden valitsin on puikkohitsaus- ja
TIG-hitsaustilaa varten.
. N . Valitse kaytettavalle langalle oikea napaisuus - katso
Valittu vaara napaisuus )
koneen asennusohjeesta.
Vaara langan nopeusasetus Saada langansyottonopeus.
Vaara janniteasetus Saada janniteasetus.
Pienen halkaisijan johdot ja pehmedt johdot, kuten
MIG-polttimen johto liian pitka alumiini, eivat syota hyvin pitkien polttimien johtojen
lapi. Vaihda poltin lyhyempaan polttimeen.
MIG-polttimen johto mutkalla tai ) ) . Lo .
1 e e e Poista mutka, pienenna kulmaa tai taipumista.
pidetaan liian teravassa kulmassa
Kosketinkarki kulunut, . o ) ) .
L . L . Vaihda karki oikeankokoiseen ja -tyyppiseen.
vaarankokoinen, vadrantyyppinen
Viliaikaisena parannuskeinona voit yrittdd puhaltaa
Epa- Lankaputki kulunut tai tukkeutunut p . y p'
o N o lankaputken puhtaaksi paineilmalla. On suositeltavaa
yhteniinen/ | (yleisimmaét huonon sy6ton syyt) . .
vaihtaa lankaputki.
2 keskeytetty o - - . . .
langan Vaarankokoinen lankaputki Asenna oikeankokoinen lankaputki.
_— Tukkeutunut tai kulunut sisdantulon ) L o ) )
syotto Puhdista tai vaihda sisdantulon ohjausputki.

ohjausputki

Lanka kohdistettu vaarin kaytto-
rullan uraan

Aseta lanka kayttorullan uraan.

Vaara kayttorullan koko

Asenna oikeankokoinen kayttorulla; esim. 0,8 mm:n lanka
vaatii 0,8 mm:n kayttorullan.

Valittu vaarantyyppinen kayttorulla

Asenna oikeantyyppinen rulla (esim. uritetut rullat
ydintaytelangoille).

Kuluneet kayttorullat

Vaihda kayttorullat.

Kayttorullan paine liian korkea

Voi litistaa lankaelektrodin, mika aiheuttaa sen
tarttumisen kosketinkarkeen; alenna kayttorullan
painetta.

Liian paljon kiristysta lankakelan navassa

Viahenna kelan napajarrun Kiristysta.

Lanka ristikkiin kelalla tai sotkeutunut

Poista kela, selviti tai vaihda lanka.

Saastunut MIG-lanka

Kayta puhdasta ruosteetonta lankaa.
Ala voitele lankaa 6ljyll4, rasvalla jne.
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5. Puikkohitsauksen (MMA) asennus ja kaytto

5.1. Puikkohitsauksen kaapeloinnit

(1) Hitsauskaapeleiden liitdnta: Hitsauskoneen virtalahteessa on kaksi ldhtéliitinta.
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, minka vuoksi
napaisuuteen on kiinnitettava erityista huomiota. Katso oikea napaisuus elektrodin
valmistajan tiedoista.

DCEP: puikkoelektrodi on liitetty ”+” positiiviseen lahtoliittimeen.
DCEN: puikkoelektrodi on liitetty ”-” negatiiviseen ldhtéliittimeen.

(2) Kytke virtalahde paalle ja paina TIG/MMA/MIG niappainta MMA-toiminnon valitsemiseksi.
(3) Aseta kaytetyn elektrodin tyypin ja koon mukainen hitsausvirta elektrodin valmistajan
suosituksen mukaisesti sdatonupilla (1).

(4) Aseta kuumakdynnistys Hot Start seka kaarivoima Arc Force saatonupilla (1).

Aseta hitsausvirta / Hot Start / Arc Force sadtonuppia kiertimalla

paina TIG/IMMA/MIG valinta !
puikkovalintaan MMA =

kytke puikonpidin
positiiviseen lahtéliittimeen

© - s '
o [ rg
: + kytke maakaapeli negatiiviseen

© lahtsliitimieen

" —

DCEP DCEN

(5) Laita elektrodi elektrodin pidikkeeseen ja kiinnita tiukasti.
(6) Kohdista elektrodi tyokappaletta vasten valokaaren luomiseksi ja pida elektrodi vakaana
kaaren yllapitamiseksi.



MULTI-MIG 400S DUAL PULSE SYN

5.2. Puikkohitsauksen parametrit - etupaneelin kuvaus

1.

Hitsausvirta / Kaarivoima / Kuumakaynnistyksen

asetusnuppi

numeronaytto

Hitsausvirran LED-merkkivalo

. Arc Force kaarivoiman LED-merkkivalo

. Hitsausvirta / Kaarivoima / Kuumakaynnistyksen

=
. Hot Start kuumakaynnistyksen LED-merkkivalo
2]

5.3. Puikkohitsauksen (MMA) teoriaa

Yksi yleisimmistd kaarihitsaustyypeista on MMA-hitsaus eli puikkohitsaus. Valokaari
sytytetddn siahkovirralla perusmateriaalin ja sulavan elektrodin sauvan tai puikon valiin.

Elektrodisauva on valmistettu hitsattavan perusmateriaalin kanssa yhteensopivasta

materiaalista. Sitd peittdad sulate, joka vapauttaa kaasumaisia hoyryja, jotka toimivat

suojakaasuna ja muodostavat kuonakerroksen, jotka molemmat suojaavat hitsausaluetta

ilmansaasteilta. Itse elektrodisydan toimii tdytemateriaalina ja sulateainejaamat, jotka

muodostavat kuonaa hitsaus metallin paalle, on kaavittava pois hitsauksen jalkeen.

+

Power Scurce
|

s 'r‘/— I\
SNy

A
L

N / \

\<«—— Flux coating

\ . _/-"‘ ‘)\/\’:7]15

N )
[\ 27
NN -
[TV —

™

| «—— Core wire

,—Gas shield from flux melt

.". 7% 1y
\ 52’/,\//

. Arc with core wire melt

_—— Flux residue forms slag cover

_—— Weld metal
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<«— Core wire

Flux coating

( 4—;— Base metal

Protective gas

/

~]
‘\
} Arc

\szl!l \\

e Valokaari sytytetdan niin, ettad elektrodi
koskettaa lyhyesti perusainetta.

e Kaaren kuumuus sulattaa perusaineen pinnan
ja muodostaa hitsisulan elektrodin paihan.

e Sulanut elektrodimetalli siirtyy valokaaren
yli hitsisulaan ja muuttuu lisametalliksi.

e Elektrodin pinnoitteesta muodostuva kuona
peittda ja suojaa tata saostumaa.

e Valokaarta ja sen valitonta aluetta ymparoi
suojakaasuilmakeha.

MMA-elektrodeissa (puikko) on kiintea
metallilankasydan ja sulatepinnoite.

Nama elektrodit tunnistetaan langan halkaisijan
ja kirjain- ja numerosarjojen perusteella.
Kirjaimet ja numerot maarittavat metalliseoksen
ja elektrodin kayttotarkoituksen.

Metallilankasydin toimii valokaarta yllapitavan virran johtimena. Taytelanka sulaa ja

siirtyy hitsisulaan. Suojatun metallikaarihitsauselektrodin paallystetta kutsutaan sulatteeksi.

Elektrodin pinnalla oleva sulate suorittaa monia toimintoja, esimerkiksi:

\ )
Ve Slag
\L} (»J/' | 0\\\ ’/5 y
"\ "Weld pool
| S S

¢ se tuottaa suojakaasua hitsausalueen ymparille

¢ se tuottaa sulatus- ja hapenpoistoainetta

jadhtyessadn se muodostaa suojaavan kerroksen

hitsauskohdan paalle se maarittaa
kaariominaisuudet se lisda seosaineita.

o Paallystettyja hitsauspuikkoja kiytetaan moniin

tarkoituksiin hitsauslisdaineen hitsisulaan

siirtamisen lisdksi. NAma lisatoiminnot saadaan

padasiassa paallystamalla elektrodi.
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5.4. Puikkohitsauksen tyoohjeita

Elektrodin valinta

Yleensa elektrodin valinta on helppoa, koska pitda valita vain sellainen elektrodi, jolla on sama

koostumus kuin perusmetallilla. Joillekin metalleille voidaan kuitenkin valita useita

elektrodeja, joiden erityisominaisuudet sopivat tietylle ty6lle. On suositeltavaa kysya neuvoa

jalleenmyyjalta oikeanlaisen elektrodin valinnasta.

Elektrodin koko
Materiaalin Elektrodin suositeltu
keskimaardinen 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

Hitsausvirta (virranvoimakkuus)

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 yleensa hitsattavan
alueen paksuudesta. Mitad paksumpi alue, sita
suurempi elektrodi vaaditaan.

Taulukossa esitetaan elektrodien
enimmaiskoko, jota voidaan mahdollisesti
kayttaa alueen eri paksuuksille yleis-
kayttoisella (tyyppi 6013) elektrodilla.

Oikean virran valinta tietylle ty6lle on tarkea
tekija kaarihitsauksessa. Jos virta on asetettu
lilan alhaiseksi, on vaikeaa sytyttaa ja
ylldpitaa vakaata valokaarta. Elektrodilla on
taipumus tarttua tyokappaleeseen,
sulatunkeuma on huono ja hitsipalot selvasti
pyoristyneilla profiileilla kerrostuvat.

Liian korkeaa virtaa seuraa elektrodin
ylikuumeneminen, joka johtaa reunahaavaan
ja perusaineen lapipalamiseen ja liialliseen
roiskeiden muodostumiseen. Normaalia
virtaa tietylle tyolle voidaan pitaa
suurimpana mahdollisena, kun sitd voidaan
kayttaa ilman tyokappaleen lapipalamista,
elektrodin ylikuumenemista tai karkeita
roiskeita. Taulukossa esitetdan yleis-
kayttoiselle tyypin 6013 elektrodille yleensa
suositellut virta-alueet.
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Valokaaren pituus

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

Elektrodin kulma

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

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 liikenopeudet johtavat huonoon sulautumaan, sulatunkeuman
puutteeseen jne., kun taas liian hidas liikenopeus johtaa usein valokaaren epavakauteen,
kuonasulkeumiin ja huonoihin mekaanisiin ominaisuuksiin.

Materiaalin ja liitoksen valmistelu

Hitsattavan materiaalin tulee olla puhdas eika siina saa olla kosteutta, maalia, 6ljya, rasvaa,
valssaushilsettd, ruostetta tai mitddn muuta materiaalia, joka estda valokaarta ja saastuttaa
hitsausmateriaalia. Liitoksen valmistelu riippuu kdytettavastd menetelmasta, sahauksesta,
lavistyksesta, leikkaamisesta, ty0stostd, polttoleikkauksesta yms. Reunojen on oltava puhtaita
ja eika niissa saa olla epapuhtauksia. Liitoksen tyyppi maaraytyy valitun kayttokohteen
mukaan.
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5.5. Puikkohitsauksen vianetsinta

Seuraavassa taulukossa kasitelldan joitakin yleisia puikkohitsauksen ongelmia.

Kaikissa laitteen hairidtapauksissa on ehdottomasti noudatettava valmistajan suosituksia.

Huono liitoksen
valmistelu

NRO | Ongelma Mahdollinen syy Korjaustoimenpide
Tarkista, ettd maadoituskaapeli on
Epatdydellinen hitsauspiiri liitetty. Tarkasta kaikki
kaapelikytkennat.
1 Ei valokaarta . s Tarkista, ettd puikkohitsauksen
Valittu vaara tila . ) .
valintakytkin on valittu.
Ei virransyottoa fFarkast.a, ettd kone on kytketty paalle
ja saa virtaa.
Valokaari liian pitka Lyhenna valokaaren pituutta.
Huokoi e i o Poista perusaineesta kosteus ja aineet,
CoCoISHHS © Penta Tyokappale likainen, kuten maali, rasva, 6ljy, lika ja
) onkaloita tai reikid, | saastunut tai kostea Lo o Ve O, A
jotka johtuvat kaasu- valssausniise.
taskuista
hitsimetallissa . o . .
Kosteat elektrodit Kayta vain kuivia elektrodeja.
Virranvoimakkuus Vahenna virranvoimakkuutta tai
B ] S lilan suuri valitse suurempi elektrodi.
3 Liian paljon roiskeita
Valokaari liian pitka Lyhenna valokaaren pituutta.
T, . Lisaa virranvoimakkuutta tai
Riittdmaton lAmmonsyotto . . .
valitse suurempi elektrodi.
Hitsi sijaitsee Tyokappale likainen, Poista perusaineesta .kosfceus ja aineet,
4 ) : . kuten maali, rasva, 6ljy, lika ja
yldosassa, ei saastunut tai kostea .
valssaushilse.
sulautumaa
Kayta oikeaa hitsaustekniikkaa
Huono hitsaustekniikka tai pyyda apua oikean tekniikan
loytadmiseksi.
T, . Lisaa virranvoimakkuutta tai
Riittdmaton lJAmmonsyotto . . .
valitse suurempi elektrodi.
Kayta oikeaa hitsaustekniikkaa
Huono hitsaustekniikka tai pyyda apua oikean tekniikan
loytdmiseksi.
5 Sulatunkeuman y
puute

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

Liian suuri lAmmonsyotto

Vahenna virranvoimakkuutta tai
kayta pienempaa elektrodia.

Vaara liikenopeus

Yrita lisata hitsausnopeutta.

Epéatasainen hitsin
ulkonako

Epavakaa kasi, tariseva kasi

Kayta mahdollisuuksien mukaan
kahta katt4, harjoittele tekniikkaasi.

Vetely - perusaineen
liike hitsauksen aikana

Liian suuri lAmmonsyotto

Vahenna virranvoimakkuutta tai kayta
pienempaa elektrodia.

Huono hitsaustekniikka

Kayta oikeaa hitsaustekniikkaa
tai pyyda apua oikean tekniikan
loytadmiseksi.

Huono liitoksen valmistelu tai
liitoksen rakenne

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

Elektrodi hitsaa
erilaisilla tai epa-
tavallisilla valokaaren
ominaisuuksilla

Vaara napaisuus

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

6.1. TIG-hitsauksen kaapelointi ja letkujen asennus

(1) Kytke maadoituskaapelin pistoke koneen etupuolella olevaan positiiviseen
lahtoliittimeen ja kiristd myotapaivaan.

(2) Kytke hitsauspoltin etupaneelissa sijaitsevaan negatiiviseen lahtoliittimeen ja
kiristda myotapaivaan.

(3) Liita TIG-pistoolin kaasuletku koneen etupuolella olevaan ulostulon kaasuliittimeen.

(4) Liita polttimen kytkimen ohjauskaapeli koneen etupuolella olevaan
12-nastaiseen pistorasiaan.

(5) Liita TIG-pistoolin veden tulo- ja lahtoputki tulo- ja 1dhtéliittimeen jadhdytysveden
etuosassa.

(6) Kytke ohjauskaapeli vesilaitteen ja virtaldhteen vilille hitsauskoneen takaosassa.

(7) Liita kaasunsaddin kaasupulloon ja kaasuletku kaasunsditimeen. Tarkista vuodot!

TIG poltin
negatiiviseen
[ahtdliittimeen

TIG polttimen \
ohjauskaapeli
(2) .

(6)
vesilaitteen
ohjaus- %
kaapeli

jaahdytysveden

putkilitynnat verkkokaapeli
\ 3-v pistorasiaan

TIG poltin ~ maakaapeli positiiviseen

lahtoliittimeen

(8) Liita kaasuletku koneen kaasuliittimeen takapaneelissa sijaitsevalla
pikalukitusliittimella. Tarkista vuodot!

(9) Liita hitsauskoneen virtakaapeli 3-vaiheiseen sdhkéverkkoon ja tarkista maadoituksen
luotettavuus seka varokkeiden virtakestoisuus.

HUOMAUTUS: TIG-polttimen kaytt6 ilman jadhdytyslaitetta on mahdollista, jolloin
vesiletkuja ei tarvita ilmajaahdytystilassa.
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(10) Avaa kaasupullon venttiili varovasti ja aseta vaadittu kaasun virtausnopeus.
(11) Valitse TIG-toiminto etupaneelissa.
(12) Aseta polttimen 2T- tai 4T-toiminto.

e Kun 2T-toiminto on valittu, paina liipaisinta, kaasu kdynnistyy, kosketa ja nosta,
jolloin valokaari kdynnistyy, vapauta liipaisin, kaasu ja valokaari pysahtyy.

e Kun 4T-toiminto on valittu, paina ja vapauta liipaisin, kaasu kdynnistyy, kosketa ja
nosta, jolloin valokaari kdynnistyy, paina ja vapauta liipaisin, kaasu ja valokaari

pysahtyy.
(13) Valitse etupaneelista polttimen jaahdytystila: kaasu / vesi.

6.2. TIG-hitsauksen parametrit - etupaneelin kuvaus

1. Hitsausvirta / Virran laskuajan asetus 2 3

2. Hitsausvirta / Virran laskuajan naytto OFF / 1
3. Virran laskuajan LED-merkkivalo ON | Q/
4, TIG-toiminnon valinta s

5. 2T /4T liipaisimen valinta —

T~ (BER
T~[E B

6. Vesi-/ilmajadahdytystilan valinta

6.3. Valokaaren muodostaminen
TIG-hitsauksen nostosytytyksessa

Nostosytytys on valokaaren sytytysmuoto, jossa virtaliittimissa on alhainen, vain muutaman
voltin elektrodijannite seka parin ampeerin virtaraja (selvasti alle sen rajan, joka aiheuttaa
metallin siirtymisen ja hitsin tai elektrodin saastumisen). Kun kone havaitsee, ettd volframi on
poistunut pinnalta ja kipina on muodostunut, se lisaa valittdmasti (muutamassa
mikrosekunnissa) tehoa ja muuntaa kipinan taydeksi valokaareksi. Tima on yksinkertainen,
turvallinen ja edullinen vaihtoehto HF-kipinasytytykselle (suurtaajuuksinen) ja ylivoimainen
kaaren sytytysmenetelma tdyden virran raapaisusytytykseen verrattuna.
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(1) Valitse haluttu hitsausvirta ja virran laskuaika etupaneelista ohjausnupilla.
Valittu hitsausvirta ja virran laskuaika naytetdan digitaalimittarissa.

(2) Tarkista TIG-polttimen etupddn osat ja varmista, ettd ne on asennettu oikein.
Kayta tyohon oikeankokoista ja -tyyppista volframielektrodia. Volframielektrodi vaatii
teroitetun karjen DC-hitsaukseen.

(3) Aseta kaasukupin ulkoreuna volframielektrodilla 1-2 mm:n etaisyydelle ty6-
kappaleesta. Paina polttimen liipaisinta kaasun virtauksen ja vitsausvirran aktivoimiseksi.
Liikuta kaasukuppia pienilla pyoritysliikkeilla niin, ettd volframielektrodi koskettaa
tyokappaleeseen.

(4) Kierra kaasukuppia eteenpdin pienella liikkeelld niin, ettad volframielektrodi koskettaa
tyokappaletta.

(5) Kierra kaasukuppia nyt vastakkaiseen suuntaan, jotta voit nostaa volframielektrodin
tyokappaleesta valokaaren aikaansaamiseksi. Valokaari syttyy valittdmasti.

(6) Lopeta hitsaus vapauttamalla liipaisin.

Kuvallinen ohje:

Kaasunvirtaus Volframi Valokaaren Muodostettu

Volframi irti T , koskettaa sytytys .., TIG-valokaari i

7
) — o) o
tyokappaleesta . o I [r )/ .
\ /! /I/ ‘,“:/I !/ -
/, /// ,» { A ]
O /

et/ YD ¥ Xy
] Y

-
~

Aseta suutin tyo- Heiluta poltinta Heiluta poltinta takaisin Nosta poltin
kappaleen paalle sivuttain niin, etta vastakkaiseen suuntaan, valokaaren
ilman etta volframi volframi koskettaa valokaari syttyy, kun yllapitamiseksi.
koskettaa kappaletta. tyokappaletta, ja pida volframi nousee pois

hetken aikaa. tyokappaleesta.

A

TARKEAA! - TIG-hitsauksessa kiytetdin suojakaasuna puhdasta Argonia.
Suosittelemme kaasuvuotojen tarkastamista aina ennen koneen kayttamista.
Suosittelemme, ettd suljet sdilion venttiilin, kun konetta ei kayteta.
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6.4. DC-TIG-hitsaus

DC-virtalahde kayttaa nk. tasavirtaa, jossa elektroneina tunnetut
30% paasahkékomponentit virtaavat vain yhdessa suunnassa
miinusnavasta (liitin) plusnapaan (liitin). Tasavirtapiirissa on
kdytossa sihkoinen periaate, joka tulisi aina ottaa huomioon mita
tahansa tasavirtapiiria kdytettaessa. Tasavirtapiirin yhteydessa
¥b 70 % energiasta on aina positiivisella puolella. Tama on
+ r @ J ymmarrettdva, koska se maarittad, mihin liittimeen TIG-poltin

liitetddn (tdma sdanto patee myos muihin tasavirtahitsauksen
muotoihin).

DC-TIG-hitsaus on prosessi, jossa valokaari sytytetdaian

volframielektrodin ja metallisen tydkappaleen valiin.
Inerttikaasun virtaus suojaa hitsialuetta ja estaa volframin,

hitsisulan ja hitsialueen saastumisen. Kun TIG-kaari sytytetdan,

inertti kaasu ionisoituu ja tulistuu muuttaen molekyylisen
power source

rakenteensa, mikd muuntaa sen plasmavirraksi. Tama volframin
+ JI ja tyokappaleen valilla virtaava plasmavirta on TIG-valokaari,
| joka voi olla jopa 19.000 °C kuuma. Se on erittdin puhdas ja

keskitetty kaari, mika tuottaa useimpien metallien hallitun

sulamisen hitsisulaan. TIG-hitsaus tarjoaa kayttdjalle mahdollisimman paljon joustavuutta
hitsata mita erilaisimpia materiaaleja, paksuuksia ja tyyppeja. DC-TIG-hitsaus on myds
puhtain hitsaustapa ilman kipin6ita tai roiskeita.

Valokaaren voimakkuus on verrannollinen
volframista virtaavaan virtaan. Hitsaaja saatelee
hitsausvirtaa kaaren tehon saatamiseksi. Ohuet
materiaalit vaativat tyypillisesti vidhemman

low high . : -
current cugrrent tehokasta valokaarta, joka pienemmalla

| U | | \_J | kuumuudella sulattaa materiaalin, joten tarvitaan

vahemman virtaa (ampeereita). Paksumpi
materiaali vaatii tehokkaampaa ja kuumempaa valokaarta, jolloin tarvitaan enemman virtaa
(ampeereita) materiaalin sulattamiseen.
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6.4.1. TIG-hitsauksen sulatustekniikka

Manuaalista TIG-hitsausta pidetdaan usein vaikeimpana kaikista
hitsausprosesseista. Koska hitsaajan on yllapidettava lyhyt kaaren
pituus, vaaditaan suurta huolellisuutta ja taitoa estaa elektrodin ja
tyokappaleen valinen kosketus. Samoin kuin happi-asetyleeni-
poltinhitsauksessa TIG-hitsaus yleensa vaatii kaksi kitta ja useimmissa

tapauksissa hitsaajan on syotettava hitsauslanka kasin hitsisulaan

toisella kddelld ja kdytettava hitsauspoltinta toisella kadella. Jotkin
ohuita materiaaleja yhdistdvia hitsauksia voidaan kuitenkin tehda ilman lisimetallia, kuten
reunoja, kulmia ja puskusaumoja. Tama tunnetaan nimelld sulahitsaus, jossa
metallikappaleiden reunat sulatetaan yhteen kayttamalla vain TIG-valokaaren kehittdmaa
kuumuutta ja kaarivoimaa. 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 liitossaumaa pitkin samalla sulattamalla materiaalit yhteen.

6.4.2. TIG-hitsaus hitsauslankatekniikalla

TIG-hitsauksessa on monissa tilanteissa liitettdva hitsauslanka
hitsisulaan hitsin vahvistamiseksi ja vahvan hitsin luomiseksi. Kun
valokaari on sytytetty, polttimen volframia pidetdan paikoillaan,
kunnes hitsisula on muodostunut. Volframin pydriva liike auttaa
luomaan halutun kokoisen hitsisulan. Kun hitsisula on muodostunut,

kallista poltinta noin 75 asteen kulmassa ja etene rauhallisesti ja

tasaisesti liitossaumaa pitkin. Hitsauslisdaine johdetaan hitsisulan
etureunaan. Hitsauslankaa pidetdan yleensa noin 15 asteen kulmassa ja syotetdan hitsisulan
etureunaan. Valokaari sulattaa hitsauslangan hitsisulaan, kun poltinta liikutetaan eteenpain.
Myds taputtelutekniikkaa voidaan kayttaa lisatyn hitsauslangan maaran sadtamiseen.

Lanka syoOtetdan hitsisulaan ja vedetdan takaisin toistuvasti, kun poltinta liikutetaan hitaasti ja

tasaisesti eteenpain.

Hitsauksen aikana on tarkeda pitda hitsauslangan sulanut paa kaasusuojan sisall3, silla se
estdd langan paata hapettumasta ja saastuttamasta hitsisulaa
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Form a weld pool Angle torch Add Tig filler wire

Travel direction

‘\\\\ shield —_— p

PSS S— |

Retract the filler wire Move the torch forward to Repeat the processgas
the front of the weld pool

6.5. Volframielektrodit

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

Torioitu NN

Torioidut volframielektrodit (AWS-luokitus EWTh-2) sisdltavat vahintaan 97,30 % volframia
ja 1,70-2,20 % toriumia ja niitd kutsutaan 2 %:n toriumseosteisiksi. Ne ovat yleisimmin
kaytettyja elektrodeja nykyaan, ja niitd suositaan niiden pitkaikdisyyden ja
helppokayttoisyyden vuoksi. Toriuminiin liittyy pieni radioaktiivinen vaara, ja monet kayttdjat
ovat siirtyneet muihin vaihtoehtoihin. Radioaktiivisuuden osalta torium on alfasateilija, mutta
kun se eristetddn volframimatriisiin, riskit ovat havidavan pienia. Toriumseosteinen volframi ei
saisi joutua kosketukseen avohaavojen tai avoviiltojen kanssa. Huomattavampi vaara
hitsaajalle on, jos toriumoksidia padsee keuhkoihin. Tama voi tapahtua, jos hitsauksen aikana
altistutaan hoyryille tai niellddn ainetta/pdélya volframin hiomisen aikana. Noudata
valmistajan varoituksia, ohjeita ja kdyttoturvallisuustiedotetta sen kaytdssa.
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E3 (varikoodi: purppuranpunainen) _

E3-volframielektrodit (AWS-luokitus EWG) sisdltavat vahintddn 98 % volframia ja maks. 1,5 %
lantaania ja pienia prosenttimaaria zirkoniumia ja yttriumia; niitd kutsutaan E3-volframiksi.
E3-volframielektrodit tuottavat samanlaisen johtavuuden kuin toriumseosteiset elektrodit.
Yleensa tama tarkoittaa sita, ettd E3-volframielektrodit ovat vaihtokelpoisia toriumseosteisten
elektrodien kanssa tarvitsematta merkittavasti muuttaa hitsausprosessia. E3 tarjoaa
ensiluokkaisen valokaaren sytytyksen, elektrodin kdyttoian ja kokonaiskustannus-
tehokkuuden. Kun verrataan E3-volframielektrodeja 2 %:n toriumseosteiseen volframiin,

E3 vaatii vidhemman uusintahiontaa ja takaa pidemman kokonaiskayttoian. Testit ovat
osoittaneet, ettd sytytysviive E3-volframielektrodeilla todellakin paranee ajan myo6ta, kun taas
2 %:n toriumseosteinen volframi alkaa huonontua jo 25 sytytyksen jalkeen. Vastaavalla
antoteholla E3-volframielektrodit toimivat viileimpina kuin 2 %:n toriumseosteinen volframi,
mika pidentda karjen kokonaiskayttoikaa. E3-volframielektrodit toimivat hyvin vaihto- tai
tasavirralla. Niita voidaan kdyttaa positiivisella tai negatiivisella tasavirtaelektrodilla, jonka
karki on teravi, tai ne voidaan pallouttaa vaihtovirtalahteessa kayttoa varten.

Ceriumseosteinen (varikoodi: oranssi) | |

Ceriumseosteiset volframielektrodit (AWS-luokitus EWCe-2) sisdltavat vahintdan 97,30 %
volframia ja 1,80-2,20 % ceriumia ja niistad kdytetaan nimitysta 2 %:n ceriumseosteinen.
Ceriumseosteiset volframit toimivat parhaiten tasavirtahitsauksessa heikkovirta-asetuksilla.
Niilld on erinomaiset kaaren sytytysominaisuudet alhaisella virranvoimakkuudella, ja niista
on tullut suosittuja sellaisilla kdyttéaloilla kuten kiertavien putkien hitsauksessa ja ohutlevyn
tyOstossa. Niitd voidaan parhaiten kayttaa hiiliterdksen, ruostumattoman terdksen,
nikkeliseosten ja titaanin hitsaamiseen ja joissakin tapauksissa ne voivat korvata 2 %:n
toriumseosteiset elektrodit. Ceriumseosteinen volframi soveltuu parhaiten alemmille
virranvoimakkuuksille ja se kestdd kauemmin kuin toriumseosteinen volframi. Korkeammat
virranvoimakkuussovellukset on parasta jattaa lantaaniseosteiselle volframille.

Lantaaniseosteinen (virikoodi: kulta) | |

Lantaaniseosteiset volframielektrodit (AWS-luokitus EWLa-1.5) sisaltavat vahintdan 97,80 %
volframia ja 1,30-1,70 % lantaania, ja ne tunnetaan nimelld 1,5 %:n lantaaniseosteinen. Nailla
elektrodeilla on erinomaiset valokaaren sytytysominaisuudet, alhainen sulatusnopeus, hyva
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 karki
on terava, tai ne voidaan pallouttaa siniaaltoisessa vaihtovirtaldhteessa kayttéa varten.
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Lantaaniseosteinen volframi sdilyttaa karjen terdavand, mika on etuna hitsattaessa terasta ja
ruostumatonta terasta kanttiaaltoisesta virtalahteesti tulevalla tasavirralla tai vaihtovirralla.

Zirkoniumseosteinen (virikoodi: valkoinen) |

Zirkoniumseosteiset elektrodit (AWS-luokitus EWZr-1) sisdltavat vahintdan 99,10 %
volframia ja 0,15-0,40 % zirkoniumia. Yleisimmin vaihtovirtahitsauksessa kaytettava
zirkoniumseosteinen volframi tuottaa erittdin vakaan valokaaren ja kestaa volframin
raiskymistd. Se on ihanteellinen vaihtovirtahitsauksessa, koska se sdilyttda palloutuneen
kédrjen ja kestaa erittdin hyvin saastumista. Sen sdhkénjohtokyky on yhta suuri tai suurempi
kuin toriumseosteisen volframin. Zirkoniumseosteista volframia ei suositella
tasavirtahitsaukseen.

Volframielektrodien luokitus hitsausvirtojen perusteella

Volframin halkaisija Tasavirta/ampeerit Vaihtovirta/ampeerit Vaihtovirta/ampeerit
valilla Poltin negatiivinen Balansoimaton aalto Balansoitu aalto
2 9% 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
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6.6. Volframin valmistelu

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

Hio volframia aina pituussuuntaisesti hiomalaikalla. Volframielektrodit valmistetaan siten,
ettd rakeen molekyylinen rakenne kulkee pituussuunnassa, joten hiominen poikittain
tarkoittaa hiomista raetta vastaan. Jos elektrodit maadoitetaan poikittaissuunnassa,
elektronien on hypattava hiontajalkien yli ja valokaari voi syttyd ennen karkea ja alkaa vaeltaa.
Kun hiotaan pituussuunnassa rakeen suuntaan, elektronit virtaavat tasaisesti ja helposti
volframikarjen padhan. Valokaari syttyy suoraan ja pysyy kapeana, keskitettyna ja vakaana.

don't grind across
grind longitudinal on the the grinding wheel
grinding wheel > N Z

\_ N ——

Elektrodin kirki/littea

Volframielektrodin muoto on tarkea prosessimuuttuja tarkkuuskaarihitsauksessa.
Karjen/littedn koon hyvalla valinnalla on useita etuja. Mita littedmpi karki, sita
todenndkoisemmin tapahtuu valokaaren vaeltamista ja sitd vaikeammin kaari syttyy.

Littedn koon nostaminen maksimitasolle, mika yha sallii valokaaren syttya ja poistaa kaaren
vaeltelun, parantaa kuitenkin hitsin tunkeumaa ja pidentaa elektrodin kayttoikaa. Jotkut
hitsaajat hiovat elektrodit teravakarkisiksi, mika helpottaa valokaaren sytyttamista. Vaarana
on kuitenkin huonontunut hitsausteho sulaneen karjen johdosta ja mahdollisuus, etta karki

putoaa hitsisulaan.
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Elektrodin railokulma/Kkartio - DC-hitsaus

2.5 times tungsten diameter

8\" 1 —94— flat tip % ><— pointed tip
I\ ~3:,—,—-\--« |
e

Tasavirtahitsaukseen tarkoitetut volframielektrodit tulee hioa pituussuuntaisesti ja saman-

keskisesti timanttilaikoilla maarattyyn railokulmaan karjen/littean koon valmistelun
yhteydessa. Eri kulmat tuottavat erilaisia kaaren muotoja ja tarjoavat erilaisia hitsin
tunkeumakykyja. Yleensa tylpemmat elektrodit, joilla on suurempi railokulma, tarjoavat

seuraavia etuja:

¢ Ne kestavat kauemmin.
e Parempi hitsin tunkeuma.

e Kapeampi valokaaren muoto. C /\Of
. N v e . . \ : {I__flat spot diameter
e Ne pystyvit kiyttimadan enemman ampeereja ( ) \ 7
SyOpymatta.
Teravammat elektrodit, joilla on pienempi ( T _
. & : /DiDlncluded angle
railokulma: ) R

e Ne tarjoavat vidhemman kaarihitsia.
e Niilld on levedmpi valokaari.
¢ Niilld on yhdenmukaisempi valokaari.

Railokulma maarittaa hitsipalon muodon ja koon.
Yleensa kun railokulma kasvaa, tunkeuma kasvaa ja hitsipalon leveys pienenee.

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

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

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

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

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

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

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

3,2 mm 1,500 90 25-250 25-350




MULTI-MIG 400S DUAL PULSE SYN 69

6.7. TIG polttimen ohjausvaihtoehdot seka
virtasaadon liitinkytkennat

6.7.1. Virran ohjaus pistoolin ylos/alas -painikkeella

Sdada virtapainiketta.
Kun tyénnét sen ylos,

Pistoolin kytkin virta lisddntyy ja alenee, kun
== tydnnat painikkeen alas.

Kaukosaitimen pistorasia

/ Trigger

|
4 Switch FD°‘”” ,‘FUp

(=)

<

oo

o
HNECINIESSIESR N

=
N

\

Pistopuikko Toiminto

1 Ei kytketty

2 Ei kytketty

3 Ei kytketty

4 Ei kytketty

5 Ei kytketty

6 YLOS-tulon painike

7 ALAS-tulon painike

8 Liipaisinkytkimen tulo
9 Liipaisinkytkimen tulo
10 Ei kytketty
11 YLOS- ja ALAS-tulon painike
12 Ei kytketty
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6.7.2. Virran ohjaus pistoolin rullapotentiometrilla

N

Pistoolin kytkin

Saada virran rullapyoraa.
Kun pyoritat sita ylospain,
virta lisddntyy ja alenee, kun
pyoritat sitd alaspdin.

Kaukosaitimen pistorasia /,:;’,’f?"; 1%1 N i o
/ 3 - 4 ‘\" ‘\ “ EH Ampe
e 1 Te e 6 ™
\O _ ) O 7
w2/ 8] °, Trigger
N2 O 9/ Switeh
N
— 12
Pistopuikko Toiminto

1 Ei kytketty
2 Ei kytketty
3 10k ohmin (maksimi) kytkenta 10k ohmin kaukosaatimen potentiometriin
4 Potentiometrin liuku kytkenta 10k ohmin kaukosdatimen potentiometriin
5 Nolla ohmin (minimi) kytkentd 10k ohmin kaukosdatimen potentiometriin
6 Ei kytketty
7 Ei kytketty
8 Liipaisinkytkimen tulo
9 Liipaisinkytkimen tulo
10 Oikosuljetaan 11:11a
11 Oikosuljetaan 10:11a
12 Ei kytketty
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6.7.3. Virran ohjaus jalkapolkimen rullapotentiometrilla

e Kun kytket jalkapolkimen 12-johtimisen ilmapistokkeen, poljin kytkeytyy paalle.
Hitsauskone tunnistaa jalkakytkimen, ja etupaneelin hitsausvirran nuppia ei voi kayttaa.
Vain 2T voidaan valita.

e Voit asettaa haluamasi maksimivirran polkimen vieressa olevalla maksimihitsausvirran

sdatonupilla.

U
Kaukosaatimen pistorasia % ax

A | R t

é min

7]

ﬁ Trigger

i Switch

10]

11

12|

Pistopuikko Toiminto
1 Oikosuljetaan 2:11a
2 Oikosuljetaan 1:11a
3 20k ohmin (maksimi) kytkentd 20k ohmin kaukosdatimen potentiometriin
4 Pyyhkimen varren kytkentd 20k ohmin kaukosdatimen potentiometriin
5 Nolla ohmin (minimi) kytkentd 20k ohmin kaukosditimen potentiometriin
6 Ei kytketty
7 Ei kytketty
8 Liipaisinkytkimen tulo
9 Liipaisinkytkimen tulo
10 Ei kytketty
11 Ei kytketty
12 Ei kytketty
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6.8. DC-TIG-hitsauksen vianetsinta

Seuraava taulukko kisittelee joitain DC TIG -hitsauksen yleisid ongelmia. Kaikissa laitteiden

toimintahdirioissi on ehdottomasti noudatettava valmistajan suosituksia.

NRO | Ongelma Mahdollinen syy Korjaustoimenpide
Kayta puhdasta argonia. Tarkista, etta
o o kaasupullossa on kaasua, ettd se on liitetty,
Vaara kaasu tai ei kaasua o B ] o
kytketty paalle ja ettd polttimen venttiili
on auki.
Tarkista, ettd kaasu on liitetty ja etta
Riittimaton kaasuvirtaus letkujen, kaasuventtiilin tai polttimen
toiminta ei ole estetty.
) Varmista, etta polttimen takakansi on
Volframi palaa Takakantta ei ole asennettu - i )
1 asennettu niin, ettd O-rengas on polttimen
nopeasti pois kunnolla .
rungon sisalla.
Poltin liitetty tasavirtaan + Liita poltin lahtoliittimeen DC-.
Kaytetdan vaaranlaista Tarkasta ja vaihda volframityyppi
volframia tarvittaessa.
i Anna suojakaasun virrata 10-15 sekuntia
Volframi hapettunut ]
) . . valokaaren sammutuksen jalkeen; 1 sekunti
hitsauksen paatyttya o ) ) )
kutakin hitsausvirran 10 ampeeria kohti.
) Pida volframi erossa hitsisulasta.
Volframi koskettaa ) N . )
o Nosta poltinta niin, ettd volframi on
hitsisulaan . .
2-5 mm tyokappaleen ylapuolella.
5 Saastunut
volframi

Hitsauslanka koskettaa
volframia

Esta hitsauslankaa koskettamasta volframia
hitsauksen aikana, syota hitsauslankaa
hitsisulan etureunaan volframin edessa.
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Kaytd puhdasta argonia. Kaasu on liitetty.
Tarkasta, ettd letkujen, kaasuventtiilin tai
Vaara kaasu / huono polttimen toiminta ei ole estetty.
kaasunvirtaus / kaasuvuoto | Aseta kaasun virtaus arvoon 6-12 1/min.
Tarkasta, ettd letkuissa ja venttiileissa ei ole
reikia, vuotoa jne.
Huokoisuus -
3 huono hitsin ] ) o
et m s e ) Poista perusaineesta kosteus ja aineet,
ulkondko ja vari Saastunut perusaine ) T
kuten maali, rasva, 6ljy ja lika.
Saastunut hitsauslanka Poista rasva, 6ljy tai kosteus lisimetallista.
Vaara hitsauslanka Tarkasta hitsauslanka ja vaihda tarvittaessa.
Vaara kaasu Kayta puhdasta argonkaasua.
Kellertavaa
jadmaa/savua
alumiinioksidilla o ] Aseta kaasun virtausnopeudeksi
. . Riittdmaton kaasuvirtaus )
4 tiytetyssa 10-151/min.
suuttimessa ja
haalistunut
volframi Alumiinioksidilla taytetty Muuta alumiinioksidilla taytetyn
kaasusuutin on liian pieni kaasusuuttimen kokoa suuremmaksi.
Poltin liitetty tasavirtaan + Liita poltin lahtoliittimeen DC-.
. Poista perusaineesta aineet, kuten maali, rasva,
Saastunut perusaine o i
. 0ljy, lika ja valssaushilse.
Epavakaa
¢ valokaari
DC-hitsauksen . s
. . Poista 10 mm saastunutta volframia ja hio
aikana Volframi on saastunut )
volframi uudelleen.
o L Laske poltinta niin, ettd volframi on
Valokaari liian pitka B B
2-5 mm tyokappaleen ylapuolella.
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Huono kaasunvirtaus

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

Vaara valokaaren pituus

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

Vairanlainen volframi tai

Tarkasta, ettd kdytetddn oikeantyyppista

DC-hitsausta

Vaara volframin koko tai

tyyppi

Valokaari volframia. Poista 10 mm volframin hitsauksen
huonossa kunnossa L ]
6 vaeltaa paasta ja hio volframia uudelleen.
DC-hitsauksen
aikana
) ) Hiontajalkien tulisi kulkea pituussuunnassa
Huonosti valmisteltu ) ] R ) ]
) volframin kanssa, ei ympyranmuotoisesti.
volframi i . pn 1
Kaytd oikeaa hiontamenetelmaa ja laikkaa.
Poista perusaineesta saastuttavat aineet,
Saastunut perusaine kuten maali, rasva, 6ljy, lika ja valssaushilse.
tai hitsauslanka Poista rasva, 6ljy tai kosteus
lisdaineesta.
Vaara koneen asetus Tarkista, ettd koneen asetus on oikein.
Tarkasta, ettd kaasu on liitetty ja kaasu-
] L pullon venttiili on auki ja ettd letkujen,
Ei kaasua, vaara o ] o ]
) kaasuventtiilin tai polttimen toiminta ei
kaasunvirtaus ] )
ole estetty. Aseta kaasun virtausnopeudeksi
Valokaari vaikea 10-151/min.
7 sytyttia tai ei
kdynnista

Tarkasta ja vaihda koko tai volframi

tarvittaessa.

Loysa liitanta

Tarkista kaikki liittimet ja kirista.

Maadoituspinne ei liitetty
tyokappaleeseen

Liitd maadoituspinne tyokappaleeseen
aina kun mahdollista.
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7. Kayttoymparisto

7.1. Koneen kayttoymparisto

Merenpinnan tasolta 1000 metrin korkeuteen.

Kayttolampotila-alue: -10 °C~+40 °C.

Suhteellinen ilmankosteus alle 90 % (20 C).

Koneen kayttopaikka mieluusti lattiatason ylapuolelle helpon kaytettdavyyden ja
jadhdytysilman puhtauden vuoksi. Koneen asennus alle 15° kulmaan vaakatasosta.
Suojaa kone sateelta ja paahtavalta auringonpaisteelta.

Suojaa laitteisto polyltd, hapoilta, korrosoivilta kaasuilta.

Huolehdi, ettd kone saa riittavasti puhdasta jadhdytysilmaa kayton aikana.

Seindn ja koneen valissa tulee olla vdahintddan 30 cm etdisyys.

7.2. Kayttoa koskevat huomautukset

Huomioitavaa

Lue tdma ohje huolellisesti ennen koneen kayttoa.

Huolehdi etta pistorasia, johon kone kytketdadn, on maadoitettu.

Huolehdi hitsausvirtapiirin maadoituksen toimivuudesta.

Huolehdi, ettd kone liitetddn 3-vaiheseen pistorasiaan, jossa vaiheen paijannite
on 400V £ 10 %, 50/60 Hz.

Tarkista, ettd johdonsuojasulake on vahintdaan 25 A:n hidas tulppavaroke tai
K-kdyrdan mukainen vipusulake. Jos mahdollista, kdyta 35 A:n varoketta.

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

Huolehdi koneen ja tyotilan ilmanvaihdosta.

Sammuta kone ja irrota se sdhkoéverkosta, kun kone ei ole kaytdssa.

Kytke kone irti sdhkdverkosta ukonilmalla

Ongelmatapauksissa ota yhteys jalleenmyyjaasi tai valtuutettuun Wameta-
huoltoliikkeeseen.



MULTI-MIG 400S DUAL PULSE SYN 76

7.3. Aggregaattikaytto

Wameta MULTI-MIG 400S Dual Pulse SYN hitsauskonetta ei suositella kaytettavaksi
aggregaattivirtaldhteelld, koska suurella teholla hitsattaessa aggregaatti voi kuormittua
alijannitetilaan tai hitsauksen paattyessa aggregaatti voi rynnata ylijannitetilaan, jolloin
hitsauskone vaurioituu.

Voi kuitenkin tulla vastaan tilanteita, joissa aggregaatin kdytto on ainoa mahdollisuus.

Naissa tapauksissa aggregaatin kaytto tehdaan hitsarin omalla vastuulla ja laitteen takuu
raukeaa, mikali hitsauskone sarkyy aggregaatin kdyton yhteydessa. Tarkein tekija aggregaattia
valittaessa on riittdava teholuokka (yli 30 kVA) ja ettd laite on varustettu elektronisella
jannitteensaadolla AVR.

Weldi Oy Wameta hitsauskoneiden maahantuojana ei vastaa kolmannen osapuolen
valmistamista aggregaateista ja niiden yhteensopivuudesta MULTI-MIG 400S Dual Pulse SYN
hitsauskoneen kanssa. Vastuu riittavan tehokkaan ja laadukkaan aggregaatin kaytosta jaa
hitsarille tai laitteen omistajalle.
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8. Huolto ja vianetsinta

8.1. Huolto

Kayttohairididen valttamiseksi pida kone puhtaana ja kuivana. Huolehdi, etta
verkkoliitantidkaapeli ja hitsauskaapelit ovat ehjid. Koneen sisiiset huollot ja korjaukset saa
suorittaa vain asiaan patevoitynyt henkild. Takuuhuoltoja saa suorittaa vain valtuutettu
Wameta-huoltoliike.

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

e Huolto on suoritettava huolellisesti. Jos jokin johto alkaa joustaa tai katkeaa tai se on
sijoitettu vadrin, saattaa olla mahdollinen vaara kayttdjalle!

e Vain valtuuttamamme asiaa osaava huoltohenkilosto saa huoltaa konetta.

e Jos ongelmia ilmenee eika paikalla ole valtuutettua ammattitaitoista huoltohenkil64,
ota yhteytta paikalliseen edustajaan tai jalleenmyyjaan.

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

e Huolto on suoritettava huolellisesti. Jos jokin johto alkaa joustaa tai se on sijoitettu
vaarin, se saattaa olla mahdollinen vaara kayttajalle!

e Vain valtuuttamamme osaava huoltohenkilosto saa huoltaa konetta.
o Katkaise paadsyottovirta ennen hitsauskoneelle tehtivia korjaustoita!

e Jos ongelmia ilmenee eika paikalla ole valtuutettua ammattitaitoista huoltohenkil6a,
ota yhteytta paikalliseen edustajaan tai jalleenmyyjaan.
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8.2. Vikakoodiluettelo

Jos hitsauskoneessa on joitakin yksinkertaisia ongelmia, voit etsid neuvoja seuraavasta

taulukosta:

Wameta MULTI-MIG 400S Dual Pulse SYN koneen vikatilanteista saadaan nadyttd6n virhekoodi.
Seuraavassa on esitetty virhekuvaus ja virhekoodin numero sekd merkkilampun tila.

Vikatyyppi Koodi Kuvaus Merkkilampun tila
EO1 Ylikuumeneminen (1. lamporele) K?ltalrulen rperkkllarpppu .
(lamposuoja) palaa jatkuvasti
E02 Ylikuumeneminen (2. lamporele) K?ltalr"len rperkkﬂarpppu .
(Iamposuoja) palaa jatkuvasti
Lamporele E03 Ylikuumeneminen (3. lamporele) K?ltalrulen rperkkllarpppu .
(Iamposuoja) palaa jatkuvasti
E04 Ylikuumeneminen (4. lamporele) K?ltalrulen rperkkllarpppu .
(Iamposuoja) palaa jatkuvasti
£09 Ylikuumeneminen (ohjelma Keltainen merkkilamppu
oletusarvossa) (Iamposuoja) palaa jatkuvasti
E10 Vaihehavio Keltainen merkkilamppu
(Iamposuoja) palaa jatkuvasti
E11 Ei vetti Keltainen merkkllam.ppu .
(veden puute) palaa jatkuvasti
E12 Ei kaasua .Punalnen. merkkilamppu palaa
jatkuvasti
Hitsaus- i i
" E13 Alijénnite Keltainen merkkilamppu
kone (Iamposuoja) palaa jatkuvasti
E14 Ylijannite Keltainen merkkilamppu
(Iamposuoja) palaa jatkuvasti
Bs | vivir Keliainen merkidlamppy
(Iamposuoja) palaa jatkuvasti
E16 Langansyo6ttolaite ylikuormittunut
Painikevika kayttopaneelissa Keltainen merkkilamppu
konetta paalle kytkettdessa (Iamposuoja) palaa jatkuvasti
Muita vikoja kdyttopaneelissa Keltainen merkkilamppu
. konetta paalle kytkettdessa (Iamposuoja) palaa jatkuvasti
Kytkin . — X :
Poltinvika konetta paalle Keltainen merkkilamppu
E22 . o . .
kytkettdessa (Iamposuoja) palaa jatkuvasti
£23 Poltinvika normaalin ty6prosessin Keltainen merkkilamppu
aikana (Iamposuoja) palaa jatkuvasti
- E30 Leikkuupolttimen irtikytkeminen P.unalnen merkkilamppu
Lisa- vilkkuu
varusteet E31 Vedenjaahdyttimen irtikytkeminen Keltainen merkkllam.ppu .
(veden puute) palaa jatkuvasti
Yhteysongelma langansyotto-
E40 lai - virtalih lill:
Yhteys aitteen ja virtaldhteen valilla
E41 Yhteysvirhe
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9. Takuuehdot

Weldi Oy antaa maahantuomilleen ja edustamilleen tuotteille takuun, joka kasittda vahingot,
jotka aiheutuvat raaka-aine tai valmistusvirheesta itse tuotteelle. Takuu ei korvaa valillisia
vahinkoja.

Wameta MULTI-MIG 400S Dual Pulse SYN hitsauskoneen takuu on 1 vuosi.

Takuun puitteissa annetaan vioittuneen osan tilalle uusi tai milloin se kdy pains3, vioittunut
osa korjataan veloituksetta. Takuuaika on ilmoitettu takuutodistuksen etusivulla. Takakuuaika
edellyttaa, ettd konetta kaytetaan yksivuorotyossa. Takuu ei korvaa vahinkoja, jotka aiheutuvat
sopimattomasta tai varomattomasta kaytosta, ylikuormituksesta, huolimattomasta hoidosta
tai luonnollisesta kulumisesta. Takuukorjauksesta mahdollisesti aiheutuvat ylity6-, matka- ja
rahtikulut eivat kuulu takuun puitteissa korvattaviin.

Takuukorjaukset on suoritettava Weldi Oy:n toimesta. Takuukorjausta pyydettiaessa on
esitettava koneen takuutodistus.

LAITTEEN KIERRATTAMINEN

Toimita kaytosta poistettu sahkolaite kierratykseen. EU-direktiivi 2012/19/EY ja kansallinen
lainsdadanto maaraavat, ettd vanhentuneet ja kdytosta poistettu sahko- ja /tai elektroniikka-
laitteet tulee toimittaa kerdyspisteeseen.

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

www.weldi.fi
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LIITE: MIG-polttimet ja ohjainputket seka TIG-polttimet

Kelapistooli

K.1. Kelapistoolin asennus

(1) Kytke maadoituskaapelin pistoke koneen etupuolella olevaan negatiiviseen virtaliittimeen
ja kiristd myo6tapaivaan.

(2) Kytke kelapistoolin virransyottokaapeli etupaneelissa sijaitsevaan MIG-polttimen
liitdntapistorasiaan ja kirista lukitusrengasta myo6tapaivaan.

TARKEAA: Kun kytket poltinta, varmista, ettd liitinti on tiukka. Loysa liitinta
voi aiheuttaa liittimen kipindintid ja vaurioittaa konetta ja pistoolin liitinta.

nlet
qes
line

Positive output

Work lead

(3) Kytke kelapistoolin ohjauskaapeli etupaneelissa olevaan moninapaiseen
liitdntapistorasiaan.

(4) Liitd kaasunsdadin kaasupulloon ja kaasuletku kaasun virtaussaitimeen.
(5) Liita kaasuletku lankalaatikon takapaneelissa olevaan kaasuliittimeen.
(6) Kytke hitsauskoneen virtakaapeli 3-vaiheeseen sahkdverkkoon ja tarkista
suojamaadoituksen luotettavuus seka sulakesuojauksen virtakesto.
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L—  (9) Valitse kelapistooli

// . . . s . - .
[ — toimintondppaimilla ja

saatonupeilla.

(10) Ota kelapistooli ja
poista kelan suojus.

(11) Asetalankakela kelapidikkeeseen -
Leikkaa lankaa kelalta ja pida langasta kiinni,
jotta se ei purkaudu kelalta nopeasti.

(12) Syota lanka varovaisesti kaytto-

rullan yli ulostulon ohjausputkeen.
Kdanna langansyoton kiristysvarsi
takaisin.
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(13) Veda liipaisinta langan
syottamiseksi kaulan ohjausputken
lapi, kunnes se tulee ulos
kosketinkarjen pidikkeesta.

(14) Sulje langan syottokotelon kansi ja
aloita hitsaaminen.

Pistoolin kytkin Kelakannen kytkin Virran saitépainike

(15) Avaa kaasupullon venttiili varovaisesti ja aseta vaadittu kaasun virtausnopeus.
(16) Kaynnista hitsauskone ja aseta hitsausparametrit nuppien avulla.

- [Fn] [&] wm

] 2
=
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K.2. Kelapistoolin liitinjirjestys

Kaukosaatimen pistorasia

max
E] 10k

min —‘

Remote Amps

N ONO O PBDWN (-~

Pistopuikko | Toiminto

1 Kelapistoolin moottori

Ei kytketty

Ei kytketty

Kelapistoolin moottori

10 k ohmin (maksimi) kytkentd 10 k ohmin kaukosaitimen potentiometriin

Nolla ohmin (minimi) kytkentd 10 k ohmin kaukosdatimen potentiometriin

Pyyhkimen varren kytkenta 10 k ohmin kaukosaatimen potentiometriin

Ei kytketty

O 0| | O 1| | W N

Ei kytketty
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K.3. Kelapistooli osaluettelo

10
Compontents Compontents
No. Part Number Description No Part Number Description
1 LWH2101 Gun Handle 24 LWZ2012 Press Arm Shaft
2 EJ0003 Trigger Switch 25 WZ72018 Bracket
3 LWH2111 Block 26 LLZ2830* Motor and Gear Box (30:1)
4 LWH2112 Cover LZ2820 Motor and Gear Box (20:1)
5 LWH21186 Hanger Hook 27 Q8104 Gas Connector
6 LWT2015  Spool Shaft 28 LWZ2000  Wire Feeder Assembly(17-27)
4 LMT2014 Bushing Resistance Rubber 29  LWK2001 Conducting Bar
8 LWT2013 Location Bushing 30 LWR7T1170  Liner Assembly
g LMT2012 Adjusting Nut 31 Q507618 O-Ring 7.65x1.78
10 LWT2011 Locking Screw 32 WF1111 Straight
1M LWH2113 Hook 33 EF1011 Insulator
12 WH2114 Press Button 34  LWD1101 Diffuser C/W Spring
13 LWH2100  Handle Assembly(1-12) 35 EB1108* Contact Tip 0.8mm M6&x25 Ecu
14 LWH2115 WFS Control Knob £81109 Contact Tip 0.9mm M6x25 Ecu
15 Q8110* Potentiometer 10KQ EB1110 Contact Tip 1.0mm M6x25 Ecu
Q8105 Potentiometer 5SKQ 36 EA1212 Nozzle 12mm
Q8101 Potentiometer 1KQ 37  LWF11180 Gun Neck 180°
6 LWI2011 Potentiometer Housing 38 LWAW2101 Internal Gas Hose
7 LWZ2011*  Drive Roll 0.8/0.9 39 LwSs2101 Front Spring Cable Support
LWZ2020 Drive Roll 1.0/1.2 40  LWL2140 Cable Assembly 4m
18 LWZ2018 Press Arm Spring 41 ES52201 Back Spring Cable Support
19 LWZ2016 Bushing 42 EH2201 Gun Plug Housing
20  LWZ2017 Bearing 43 EP2001 Gun Plug Nut
21 LWZ2015 Press Arm Bolt 44 LWU2001*  Euro Gun Plug Without Control
22 LwWZ2014 Inlet Guide LTU2002 Euro Gun Plug
23 LwWZ2013 Press Arm 45 MV0010 10 Pin Connector

* Denotes Standard Build
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MIG-polttimet

M.1. MIG-poltin (DMB 501W) ja kulutusosat

Digitaalimittari

Paina painiketta 3 sekuntia, merkkivalo painikkeet
eivat ohjaa konetta pistoolissa. Paina painiketta
uudelleen 3 sekuntia, merkkivalo sammuu ja konetta

voidaan ohjata.

P24

Valitse painike, paina painiketta
synergiaohjelman/virran/
langan sy6ton/kaaripituuden
valitsemiseksi.

@201

Borea

$10.0

L
= ==l
b 300

M8 x125

Pistoolin
kytkin

Saada virtapainiketta.
Kun tyonnat sen ylos,

parametri lisddntyy ja alenee,
kun tyonnat painikkeen alas.

DMB501W Suuttimet

Part No.  Description Bore Wall Material
PB5027 Cylindrical Nozzle 19.0 2.50MM Cu
* PB5028 Conical Nozzle 16.0 2.50MM Cu
PB5028HD  Conical Nozzle 16.0 3.20MM Cu
PB5029 Tapered Nozzle 14.0 2.50MM Cu
DMB501W Kosketinkarki
Part No. Description [ EICIE Wire Size
MM INCH
PB4014-08  Contact Tip Cu 08 0.030
PB4014-09 Contact Tip Cu 09 0.035
PB4014-10 Contact Tip Cu 1.0 0.040
*PB4014-12 Contact Tip Cu 12 0.045
PB4014-14  Contact Tip Cu 14 0.055
PB4014-16 Contact Tip Cu 16 0.083
PB4014-20  Contact Tip Cu 20 0.080
PB4014-24 Contact Tip Cu 24 0.095
PB4014-10A  Contact Tip Cu 1.0 0.040
PB4014-12A  Contact Tip Cu 12 0.045
PB4014-16A  Contact Tip Cu 16 0.083
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M8 x 1.25
Q
o
M16x 1.0 |
I I

?155

$10.0

s
[=]

M8 x 125

]

25.0

280

| m16x 1.0

|
M8 x 1.25 | L

| M16x 1.0

PB4015-08
PB4015-09
PB4015-10
PB4015-12
PB4015-13
PB4015-14
PB4015-16
PB4015-20
PB4015-24
PB4015-10A
PB4015-12A
PB4015-16A

Contact Tip
Contact Tip
Contact Tip
Contact Tip
Contact Tip
Contact Tip
Contact Tip
Contact Tip
Contact Tip
Contact Tip
Contact Tip
Contact Tip

CuCrZr
CuCrZr
CuCrZr
CuCrZr
CuCrZr
CuCrZr
CuCrZr
CuCrZr
CuCrZr
CuCrZr
CuCrZr
CuCrZr

DMB501W Karkien sovittimet

Part No.

* PB5001
PB5001C

PB5001L

Description

Tip Adaptor
Tip Adaptor

Tip Adaptor

DMB501W Hajottimet

Part No.

+ PB5005B
PB5005C
PB5005W
PB500SH

Description

Diffuser
Diffuser
Diffuser
High Performance

Colour

Black
White
White
Black

0.8
0.9
1.0
1.2
13
14
16
2.0
24
1.0
1.2
16

0.030
0.035
0.040
0.045
0.052
0.055
0.063
0.080
0.095
0.040
0.045
0.063

Material

DMC3
Ceramic
DMC3
HPP
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M.2. MIG-vesipoltin (DMB 501W)

Suregrip” Digi-Mig" Mig/Mag Torch Range

nMB 501 Water-Cooled Mig Welding Torch
Rating: 500A CO, 450A mixed gas, EN60974-7 @ 100% duty cycle. 1.0 to 1.6mm wires
Cable parts below
* 2

1"
ONE + PLUS SYSTEM

Spare parts

1 PG5002 Swan Neck Assembly 21 PBD-80310 Blue Cap Stopper
2 PBs041 Hose Clamp 8.7MM 22 PBD-80320 Red Cap Stopper
8 PG3208 Handle Cable Support 23 PS5017 Water Outlet Hose O/braid Rubber
9 PS5006-30 Cable Assembly X 3mt 24 PB1526 Gun Plug Screw
PS5006-40 Cable Assembly X 4mt 25 PB1519/S Gun Plug Nut
PS5006-50 Cable Assembly X 5mt 26 PB1522 Cable Terminal Male
10 PDM2514/KJ Digi-Mig™ Handle Kit 27 PB1523 Gun Plug Terminal Female
11 PDM2516 Standard Trigger Assembly 28 PB5024 Hose Clamp 9.5MM
12 PDM2516L Extended Trigger Assembly 29 PB5098 Gun Plug Body C/W Spring Pins
13 PB2517 Hanger Hook 30 PB1524 Gun Plug 'O’ Ring
14 PC8027 Housing Spring 31 PB1525 Liner Nut
15 PT8028 Spring Cable Support Nut
16 PT8009 et Cowr Cioar
17 PT8010 Canvas Cover Retainer
18 PT5022 Gun Plug Housing Assembly 3M 4am 5M

Outer Liner Assembly PS5008-30 PS5008-40  PS5008-50
Gas Hose Assembly PS5013-30 PS5013-40  PS5013-50
Water Inlet Hose Assembly PS5012-30  PS5012-40  PS5012-50
Power Cable Assembly PS5015-30 PS5015-40  PS5015-50
Switch Lead Assembly PS5010-30 PS5010-40  PS5010-50

19 PSLH1820-S Inlet/Outlet Hose Support
20 PBs5023 Water Hose Nipple

22

21
20

No s w

23

28 29 30 31
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M.3. MIG-polttimen ohjainputket (DMB501W)

DMB501W Ohjainputket

Description Wire Size
PB1535-30 Steel Liner X 3MT 3.4M Moulded Nipple 0.6-0.9
PB1535-40 Steel Liner X 4MT 4.4M Moulded Nipple 0.6-0.9
PB1535-50 Steel Liner X 5MT 5.4M Moulded Nipple 0.6-0.9

w

PB1535-30B Steel Liner X 3MT 3.4M Brass Nipple 0.6-0.9
PB1535-40B Steel Liner X 4MT 4.4M Brass Nipple 0.6-0.9
PB1535-50B Steel Liner X 5SMT 5.4M Brass Nipple 0.6-0.9

— S

* PB5033-30 Steel Liner X 3MT 3.5M Moulded Nipple 1.0-1.2
* PB5033-40 Steel Liner X 4MT 4.5M Moulded Nipple 1.0-1.2
* PB5033-50 Steel Liner X SMT 5.5M Moulded Nipple 1.0-1.2

PB5033-30B Steel Liner X 3MT 3.5M Brass Nipple 1.0-1.2
PB5033-40B Steel Liner X 4MT 4.5M Brass Nipple 1.0-1.2
PB5033-50B Steel Liner X 5MT 5.5M Brass Nipple 1.0-1.2
* PB5033-80B Steel Liner X 8MT 8.5M Brass Nipple 1.0-1.2

* PB5034-30 Steel Liner X 3MT 3.5M Moulded Nipple 1216
* PB5034-40 Steel Liner X 4MT 4.5M Moulded Nipple 1.2-1.6
* PB5034-50 Steel Liner X 5MT 5.5M Moulded Nipple 1216

PB5034-30B Steel Liner X 3MT 3.5M Brass Nipple 1.2-1.6
PB5034-40B Steel Liner X 4MT 4.5M Brass Nipple 1.2-1.6
PB5034-50B Steel Liner X 5MT 5.5M Brass Nipple 1.2-1.6

* PB5034-80B Steel Liner X 8MT 8.5M Brass Nipple 1.2-1.6
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PB1536-30
PB1536-40
PB1536-50
PB1536-80
PNE2564

Teflon Liner X 3MT 3.6M Brass Nipple 0.6-0.9
Teflon Liner X 4MT 4.6M Brass Nipple 0.6-0.9
Teflon Liner X 5SMT 5.6M Brass Nipple 0.6-0.9
Teflon Liner X 8MT 8.6M Brass Nipple 0.6-0.9
Optional Brass Neck Liner 0.3M Brass Nipple 0.6-1.2

——— ———————————

Description Wire Size
PB5035-30B Steel Liner X 3MT 3.5M Brass Nipple 2.0-24
PB5035-40B Steel Liner X 4MT 4.5M Brass Nipple 2.0-24
PB5035-50B Steel Liner X 5MT 5.5M Brass Nipple 2.0-24
PB2513-30 Teflon Liner X 3MT 3.6M Teflon Brass Nipple 1.0-1.2
PB2513-40 Teflon Liner X 4MT 4.6M Teflon Brass Nipple 1.0-1.2
PB2513-50 Teflon Liner X SMT 5.6M Teflon Brass Nipple 1.0-1.2
PB2513-80 Teflon Liner X 8MT 8.6M Teflon Brass Nipple 1.0-1.2
PNE2564 Optional Brass Neck Liner 0.3M Teflon Brass Nipple 06-1.2
B e raTn eSS
*:—-n‘_—
PB3564-30 Polyamide/Brass Liner X 3MT 3.6M Brass Nipple 1.2-1.6
PB3564-40 Polyamide/Brass Liner X 4MT 4.6M Brass Nipple 1.2-1.6
PB3564-50 Polyamide/Brass Liner X 5SMT 5.6M Brass Nipple 1.2-1.6
PB1564-30 Polyamide/Brass Liner X 3MT 3.6M Brass Nipple 0.6-0.9
PB1564-40 Polyamide/Brass Liner X 4MT 4.6M Brass Nipple 0.6-0.9
PB1564-50 Polyamide/Brass Liner X SMT 5.6M Brass Nipple 0.6-0.9
PB2564-30 Polyamide/Brass Liner X 3MT 3.6M Brass Nipple 1.0-1.2
PB2564-40 Polyamide/Brass Liner X 4MT 4.6M Brass Nipple 1.0-1.2
PB2564-50 Polyamide/Brass Liner X SMT 5.6M Brass Nipple 1.0-1.2
PB2564-80 Polyamide Liner X 8MT 8.6M Brass Nipple 1.0-1.2
PB3626-30 Teflon Liner X 3MT 3.6M Brass Nipple 1.2-1.6
PB3626-40 Teflon Liner X 4MT 4.6M Brass Nipple 1.2-1.6
PB3626-50 Teflon Liner X 5SMT 5.6M Brass Nipple 1.2-1.6
PB3626-80 Teflon Liner X 8MT 8.6M Brass Nipple 1.2-1.6
PNE3564 Optional Brass Neck Liner 0.3M Brass Nipple 1.2-1.6

m
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TIG-polttimet

T.1. Vesijiadhdytetty PRO18 ja PRO18FX

PRO18 and PRO18FX
Water Cooled Pro-Grip® TIG Welding Torch
350A DC, 260A AC @ 100% Duty Cycle, EN60974-7 .020"-5/32" / 0.5mm to 4.0mm Electrodes

TO ORDER A Pro-Grip® TIG TORCH PACKAGE PLEASE USE THE
5 STAGE PROCESS OUTLINED

Example:- PRO18FX-1281BW. PRO18FX Pro-Grip® Torch x 12.5ft with

Cable Termination
Stock Code Description

momentary switch, 3/8 BSP fittings and 2 pin Amphenol Plug. BW 3/8" BSP On Water, Gas, Power
EW 35-95 Dinse, Quick Fit Water In/Out, 3/8" BSP Gas
wWw Central Connector
Torch Head DQ L-Tec Euro
Stock Code Description
PRO18 Torch Head Air Cooled 350A DC US Cable Termination
PRO18FX T h Flexible Head Air Cooled 350A DC i
oreh Flexible Mead Alr ool Stock Code Description
uw 7/8" UNF LH Male On Power, 5/8" UNF RH Male On
Cable Length Gas, 5/8" UNF LH Male On Water
UE 35-95 Dinse On Power, 5/8" UNF LH On Water In/Out,
Stock Code Description 5/8" UNF RH Male On Gas
12 Cable c/w Leather Cover, Neoprene Sheath 12.5ft (4m)
25 Cable c/w Leather Cover, Neoprene Sheath 25ft (8m)

Switch Option

Stock Code Description

Cable Plug

Stock Code Description

S1 Momentary Switch

S1L Momentary Switch and Lever

S2 2 Button Momentary

S3 3 Button Momentary

S4 4 Switch Momentary Rocker Kit

1K 1 Button Momentary and 1K Potentiometer
2K 2 Button Momentary and 5K Potentiometer
3K 3 Button Momentary and 10K Potentiometer
4K 4 Button Momentary and 25K Potentiometer
N Blank

2 Pin Amphenol Plug
4 Pin Amphenol Plug
5 Pin Amphenol Plug
6 Pin Amphenol Plug
14 Pin Amphenol Plug
6 Pin Harting Plug

8 Pin Thermal Arc® Plug
3 Pin Tuchel Plug

9 Pin Tuchel Plug

5 Pin Tuchel Plug

12 Pin Bundy® Plug

7 Pin Migatronic® Plug
2 Pin XTI Inverter Plug
5 Pin XTI Inverter Plug

O oOo~NOONMON-=2O
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T.2. TIG-polttimen PRO18 ja PRO18FX vakiokulutusosat

Standard Collet Standard Gas Lens Body
Stock Code Description Stock Code Description
A 10N21 Collet .020"/0.5mm Bore 45V25 Gas Lens Body 1/16" /1.6mm Bore
10N22 Collet .040°/1.0mm Bore 45V26 Gas Lens Body 3/32"/2,4mm Bore
10N23 Collet 1/16 /1.6mm Bore 45V27 Gas Lens Body 1/8"/3.2mm Bore
10N24 Collet 3/32"/2,4mm Bore 45V28 Gas Lens Body 5/32"/4.0mm Bore
10N25 Collet 1/8"/3.2mm Bore
54N20 Collet 5/32"/4.0mm Bore Standard Gas Lens cup
Stock Code Description
Standard Collet BOdy I 54N17 Gas Lens Cup 5/16"/8mm Bore
Stock Code Description 54N16 Gas Lens Cup 3/8"/10mm Bore
B 10N29 Collet Body .020"/0.5mm Bore 54N15 Gas Lens Cup 7/16"/11mm Bore
10N30 Collet Body .040"/1.0mm Bore 54N14 Gas Lens Cup 1/2"/13mm Bore
10N31 Collet Body 1/16"/1.6mm Bore 54N19 Gas Lens Cup 1 1/16"/18mm Bore
10N31M Collet Body 5/64"/2.0mm Bore
10N32 Collet Body 3/32"/2.4mm Bore Long Gas Lens cup
10N28 Collet Body 1/8" /3.2mm Bore
406488 Collet Body 5/32"/4.0mm Bore Stock Code  Description
J  54N17L Long Gas Lens Cup 5/16"/8mm Bore
. S54AN16L Long Gas Lens Cup 3/8*/10mm Bore
Standard Ceramlc cup 54N15L Long Gas Lens Cup 7/16"/11mm Bore

Stock Code Description

C 10N50 Ceramic Cup 1/4"/6mm Bore Large Diameter Gas Lens Body
10N49 Ceramic Cup 5/16"/8mm Bore
10N48 Ceramic Cup 3/8"/10mm Bore Stock Code  Description
10N47 Geramic Cup 7/16%11mm Bore K 45V116 Large Diameter Gas Lens Body 1/16"/1.6mm Bore
10N46 Ceramic Cup 1/2"/13mm Bore 45Ve4 Large Diameter Gas Lens Body 3/32"/2.4mm Bore
10N45 Geramic Cup 5/8"/16mm Bore 995795 Large Diameter Gas Lens Body 1/8"/3.2mm Bore
10N44 Ceramic Cup 3/4"/19mm Bore
Large Diameter Gas Lens Cup
Long Ceramic Cup Stock Code  Description
L L 57N75 Large Diameter Gas Lens Cup 3/8"/10mm Bore
D ?gzszCode E;cher::::i: Cup 5/16"/8mm Bore 57N74 Large Diameter Gas Lens Cup 1/2"/13mm Bore
1ON48L Long Ceramic Cup 3/8"/10mm Bore 53N87 Large Diameter Gas Lens Cup 3/4"/19mm Bore
10N47L Long Ceramic Cup 7/16 “/11mm Bore
Components
Stubby Collet Stock Code  Description
L. 1 18CG Cup Gasket
Stock Code Description . 2 18CG20 Cuz Gasket (For Stubby Collet Body)
E 10N21S Stubby Gollet .020“/0.5mm Bore 3 54NO1 Gas Lens Insulator (Use with 18CG)
12:2:232 ::ngz gz:::: 3?222::2 :Z:Z 4 54N863 Insulator Large Diameter Gas Lens (Use with 18CG)
. 5 PRO18FX Torch Head Flexible
10N24S Stubby Collet 3/3? /2-4mm Bore 6 PRO18 Torch Head including Cup Gasket
10N25S Stubby Collet 1/8"/3.2mm Bore 7 9awis Back Cap ‘O’ Ring
8 PROS57Y02 Pro-Grip®™ Back Cap Long
Stubby Collet BOdy 9 PRO57Y04 Pro-Grip® Back Cap Short
Stock Code Description 10 PROTMS Momentary Switch Kit (Fitted as standard)
F 17CB20 Stubby Collet Body .020"-1/8"/0.5-3.2mm Bore 11 PROSWL4 Switch Lead x 4m (12.5ft)
PROSWLS Switch Lead x 8m (25ft)
Stubby ceramic cup 12 PROH200 Pro-Grip® TIG Handle Large
13 PROSP Screw Pack
Stock Code  Description 14 PROKJ200 Knuckle Joint c/w Lock Nut
G 13N08 Ceramic Cup 1/4°/6mm Bore 15 PROLC200-08  Leather Cover x .8m (2.6f)
13N09 Ceram?c Cup 5/16"/8mm Bore 16 PROCO200-40 Complete Cover Assembly x 4m (12.5f)
13N10 Ceramic Cup 3/8"/10mm Bore PROCO200-80 Complete Cover Assembly x 8m (25ft)
13N11 Ceramic Cup 7/ 1?'/ Timm Bore 17 PRONC32 Neoprene Cover x 3.2m (10.5t)
12:12 g::z:z gzz ;ﬁ Z; 12::‘1 ZZ:: PRONC72 Neoprene Cover x 7.2m (23.61t)
18 PROJK200 Jointing Repair Kit
Standard Gas Lens Body 19 B5024 Water Hose Clamp 9.5mm Bore
20 7.131.012 Inverter Plug
Stock Code _ Description 21 D3595-1-QF Power Adaptor

H 45v24 Gas Lens Body .040/1.0mm Bore
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