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KIITOS, ETTA KAYTAT TUOTTEITAMME

1. Turvallisuus

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

sisdllon ennen laitteen asentamista ja kayttod.

1.1 Symbolien selitys

[\ A W

¢ Y1l olevat symbolit merkitsevét varoitusta!

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

kehollesi ja muille. Korostettu viesti on seuraava:

Hitsaus on melko turvallista useiden vilttAméittomien suojatoimenpiteiden suorittamisen

jilkeen!

1.2 Koneen kayttovaroitukset!

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

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

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

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

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

elektrolyyttikondensaattoreissa on tasavirtajdnnite virtalihteen ulostulossa!
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= e
‘ ; SAHKOISKU VOI OLLA TAPPAVA.

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

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

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

maadoitukseen kédyttbohjeen mukaan.

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

ole reikia.

® Puoliautomaattisessa tai automaattisessa lankahitsauksessa elektrodi, elektrodikela, hitsauspédén

suutin tai puoliautomaattinen hitsauspistooli ovat myos sdhkdisesti “kuumia”.

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

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

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

olla mahdollisimman ldhella hitsattavaa aluetta.

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

kayttokunnossa. Vaihda vaurioitunut eriste.

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

hitsauskoneiden avoimen piirin kokonaisjénnite.

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

sahkoiskun!

SAVUT JA KAASUT VOIVAT OLLA VAARALLISIA

Hitsauksen tai leikkauksen aikana syntyvit savut ja kaasut voivat olla terveydelle vaarallisia. Hitsaus

kehittdd hoyryjé ja kaasuja. Hoyryjen ja kaasujen hengittdminen voi olla vaarallista terveydelle.

e Ali hengiti hitsauksen tai leikkaamisen aikana syntyneiti savuja tai kaasuja ja pidi péisi etilld
hitsaussavuista. Huolehdi riittdvdstd ilmanvaihdosta ja/tai kohdepoistosta valokaaren ldhelld
pitddksesi hoyryt ja kaasut pois hengitysalueelta. Kun hitsaat erikoistuuletusta vaativilla elektrodeilla,
kuten ruostumattomilla terdselektrodeilla, tai suoritat kovahitsausta  tai hitsaat lyijy- tai
kadmiumpinnoitettua terdstd tai muita metalleja tai pinnoitteita, jotka aikaansaavat erittdin
myrkyllisid hdyryjé, pidd altistuminen mahdollisimman vahédisend ja kynnysraja-arvojen alapuolella
kayttamélld kohdepoistoa tai koneellista ilmanvaihtoa. Suljetuissa tiloissa tai tietyissd olosuhteissa

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

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

tuotteita.

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

hengitysilman turvallisuus.

e Lue ja ymmarrd tdman laitteen ja kéytettdvien kulutuslaitteiden valmistajien ohjeet sekd
kayttoturvallisuustiedotteet ja noudata tyonantajan tyoturvallisuuskdytantdja.
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it KAARISATEET: ovat vahingollisia silmille ja iholle.

Hitsausprosessissa kaarisédteet kehittdvat voimakkaita ndkyvid ja ndkymaéattomid ultravioletti- ja

infrapunasiteitd, jotka voivat polttaa silmii ja ihoa.

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

valokaarisateiltd hitsauksen tai avokaarihitsauksen tarkastelun aikana.

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

suojaavat omaa ja tydtovereittesi ihoa valokaarisateilta.

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

katsomasta valokaareen tai altistumasta valokaarelle tai kuumille roiskeille tai metallille.

9
A g \2‘ ITSESUOJELU

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

liikkuvista osista, kun kdynnistét, kaytét tai korjaat konetta.

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

tyontdmalla kuristimen sddtdsauvoja moottorin ollessa kdynnissa.

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

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

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

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

alue on turvallinen.

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

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

® Jos tyOpaikalla kéytetdén painekaasuja, on huolehdittava erityisistd varotoimista vaarallisten

tilanteiden valttamiseksi.

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

Vahingossa tapahtuva koskettaminen voi aiheuttaa ylikuumenemisen ja palovaaran.

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

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

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

tiloissa. Kéyti aina sivusuojallisia suojalaseja, kun olet hitsausalueella.

e Liitd tyOkaapeli tyOkappaleeseen niin ldhelle hitsattavaa aluetta kuin kaytidnnollisesti on

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

tai vaijereita, kunnes ne pettivit.

[\ W
" Pydorivit osat voivat olla vaarallisia

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

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

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

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

tai avotulen ldhteista.
¢ Elektrodi, elektrodin pidike tai muu séhkoisesti ’kuuma” osa ei saa koskaan koskettaa kaasupulloa.
¢ Pidi piid ja kasvot kaukana pulloventtiilin ulostulosta, kun avaat kaasupullon venttiilin.

® Venttiilin suojatulpat on pidettdva aina paikallaan ja késikireydelld paitsi silloin, kun kaasupulloa

kiytetdin tai liitetddn kayttod varten.

; ‘ V.- Kaasupullot

Suojakaasupullot siséltdvit korkeapaineista kaasua. Vaurioitunut kaasupullo
voi rdjdhtdd. Koska kaasupullot ovat normaalisti osa hitsausprosessia, kdsittele niitd varovasti.
KAASUPULLOT voivat rdjéhtdd, jos ne ovat vaurioituneet.

6
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® Suojaa kaasupulloja liialliselta 1ammoltd, mekaanisilta iskuilta, fyysisiltd vaurioilta, kuonalta,

avoliekeiltd, kipindiltd ja valokaarilta.

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

keikahtamaan kumoon.

e Ali anna hitsauselektrodin tai maadoituspinteen koskettaa kaasupulloa #likd ripusta

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

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

A é Kaasun keraantyma

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

ndkyméittomii ja hajuttomia.
¢ Sulje suojakaasun syo6ttd, kun sitd ei kéytetd.

® Tuuleta suljetut tilat tai kidytd hyvéksyttya ilmansyotolla varustettua hengityssuojainta.

A

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

Sidhko- ja magneettikentiit

sahkomagneettisten kenttien vaikutuksista on kdynnissd ympéri maailmaa. Téhédn mennessé ei ole
konkreettista ndyttod siitd, ettd sdhkomagneettisilla kentilld voisi olla vaikutuksia terveyteen.
Sdhkomagneettisten kenttien vaikutuksia koskeva tutkimus on kuitenkin yhd kdynnissd. Ennen

padtelmien tekemistd on vdhennettdvd altistumista sdhkomagneettisille kentille mahdollisimman
7



KIITOS, ETTA KAYTAT TUOTTEITAMME

paljon.

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

¢ Kaikki kaapelit on laitettava syrjdén ja kauaksi kéyttdjasta.

e Ali koskaan kierri virtajohtoa kehosi ympiirille.

e Hitsauskoneen ja virtajohdon on oltava mahdollisimman kaukana kéyttdjdstd todellisista

olosuhteista riippuen.

e Liitd tyokaapeli tyokappaleeseen niin ldhelle hitsattavaa aluetta kuin mahdollista.

® Syddamentahdistimen kayttdjien tulisi pysyd kaukana hitsausalueelta.

Melu voi vahingoittaa kuuloa

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

kovaddniseltd melulta estddiksesi pysyvéan kuulon menetyksen.

¢ Suojaa kuulosi kovalta melulta kéyttimalld suojaavia korvatulppia ja/tai korvakuulokkeita. Suojaa
muut tyOpaikalla olevat.

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

>

dixi e

Kuumat osat

Hitsattavat kohteet kehittdvét ja ylldpitavét korkeaa 1ampdé ja voivat aiheuttaa vakavia palovammoja.
Al koske kuumiin osiin paljain kiisin. Anna osien jéi#htyi ennen hitsauspistoolilla tydskentelyd.

Kéytd eristettyjd hitsauskésineitd ja -vaatteita, kun késittelet kuumia osia; ndin estdt palovammat.
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1.3 EMC-laiteluokitus

Séteilyluokan A laite

()

® Voidaan kiyttdd ainoastaan teollisuusalueella.

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

séteilyongelmia.
Siteilyluokan B laite

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

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

Hanker-hitsauskoneet kuuluvat luokkaan A.

1.4 EMC-mittaus

Erityistilanteessa, médriteltyyn alueeseen voi kohdistua vaikutuksia, siteilyn raja-

((lt"')) arvostandardia on noudatettu (esim.: asennuspaikalla kéytetdén laitetta, johon

sdhkomagnetismi vaikuttaa helposti, tai asennuspaikan ldhelld on radio tai televisio).

Naissd olosuhteissa kdyttdjan on ryhdyttdvé asianmukaisiin toimenpiteisiin hdirion poistamiseksi.

Kansallisten ja kansainvilisten standardien mukaan ympériston laitteiden sdhkdmagneettinen tilanne

ja hdirionestokyky on tarkastettava:

® Turvalaite

® Sihkojohto, signaalin siirtojohto ja tiedonsiirtojohto

® Tietojenkésittelylaitteet ja tietoliikennelaitteet

® Tarkastus- ja kalibrointilaite

Tehokkaat toimenpiteet EMC-ongelman vélttamiseksi:

a) Virtaldhde


javascript:void(0);
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Vaikka virtaldhteen liitdnta on sdidntdjen mukainen, sahkdmagneettisen hdirion poistamiseksi on

tehtéva lisdtoimenpiteitd (esim.: kdyttdmalld oikeaa virtasuodatinta. )
b) Hitsauskaapeli
® Yritd lyhentdd kaapelin pituutta.
e Laita kaapelit yhteen.
¢ Pysyttele kaukana muista kaapeleista.
c) Tasapotentiaalinen liitinta
d) Tyokappaleen maadoitusliitdnta
® Kiyti tarvittaessa sopivaa kapasitanssia maahan kytkemiseen.
e) Suojaus tarvittaessa
® Suojaa ympdrilld olevat laitteet.

® Suojaa koko hitsauskone.

2. Yleiskatsaus

2.1 Ominaisuudet

® Lisidtoiminnot

Sytytyspultti (Hot Start), dynaaminen valokaaren sditod
(Arc Force) ja tarttumisenestotoiminto (Anti-Sticking)

sisdénrakennettu
Hot Start -toiminto helpottaa valokaaren syttymista.

Arc Force estdd elektrodin tarttumisen tydkappaleeseen;

tasaisempi hitsaus ja syvempi sulatunkeuma.

Anti-sticking -tarttumisen estolaite estdd ylikuormituksen

ja helpottaa elektrodin irrottamista tyokappaleesta.

10
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® Suojaukset

Téysin suojattu ylijannitettd, alijannitettd
ja ylikuumenemista vastaan.

® Paino

Erittdin kevyt ja monipuolinen

® Generaattoriystivillinen

Suunniteltu toimimaan dieselgeneraattoreilla ja vélttdmaan hdirioitd jannitepiikkien johdosta.

11



KIITOS, ETTA KAYTAT TUOTTEITAMME

2.2 Tekniset tiedot
Mallit
WAMETA PUIKKOINVENTERI 161 e LCD
Parametrit
Syo6ttojannite (V) 1-220 V/230 V+10 %
Taajuus (Hz) 50/60
Nimellinen ottoteho (A) 30 (MMA) 16,7 (LIFT)
Nimellinen ottoteho (kW) 3,1 (MMA) 2,6 (LIFT)
25% 140 A 25% 140 A
Kaariaikasuhde 40 °C 10
] 60 % 90 A 60 % 90 A
min.)
100 % 70 A 100 % 70 A
Hitsausvirta-alue (A) 10-140 10-140
Tyhjékéayntijannite (V) 67
Tehokkuus (%) >80 %
Tehokerroin 0,65
Eristysluokka H
Suojausluokka 1P21S
Jadhdytys AF
Nettopaino (kg) 2,3
Mitat (mm) 230*85*125
Elektrodin halkaisija 01,6~¢4,0
Elektrodin tyyppi 6013, 7018 jne.

Huomautus: Oikeudet ylli olevien parametrien muuttamiseen piditetiin, tulevista laiteparannuksista

johtuen.
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2.3 Lyhyt esittely

Hitsauskoneiden ARC-sarja kidyttdd pulssinleveysmodulaatiota (PWM-tekniikkaa) ja
eristettyhilainen bipolaaritransistori -tehomoduuleja (IGBT). Se kéyttdd kytkentdtaajuuksia 20-50
kHz ja korvaa perinteiset verkkotaajuusmuuntajatyyppiset hitsauskoneet. Siksi koneille on ominaista

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

ARC-sarjan hitsauskoneissa on erinomainen suorituskyky: vakioldhtovirta tekee hitsauskaaresta
vakaamman ja nopea dynaaminen vastausaika vihentdd kaaren pituuden vaihtelun vaikutusta virtaan.
Tarkka portaaton virran sditd ja esiasetustoiminto. Hitsauskoneen sisélldi on myods joitakin
automaattisia suojaustoimintoja alijannitteelle, ylijannitteelle, ylikuumentumiselle jne. Kun edelld
lueteltuja ongelmia ilmenee, etupaneelissa oleva hdlytysvalo syttyy ja samanaikaisesti ldhtovirta
katkaistaan. Koska hitsauskone suojaa itse itsedéin, sen kéyttoikd pitenee ja luotettavuus ja

kaytdnnollisyys ovat suuresti parantuneet.

Hitsauskoneiden ARC-sarja on helppo kdynnistdé ja kone tuottaa vain vdhén roiskeita ja

hyvén hitsipalon.

ARC-hitsauskonesarjaa kdytetddn laajalti 6ljy-, kemian-, kone-, laivanrakennus-, arkkitehtuuri-,
kattila-, paineséilio-, sotateollisuus- ja huoltotoissé jne. Tdlld koneella on korkea kaariaikasuhde jopa
40 °C:ssa, joka voi pitdd jatkuvan toiminnan. Runko takaa koneen vakauden ja se pystyy toimimaan

korkeissa ldampdtiloissa ja syOvyttidvissd ymparistdissa.

WAMETA 161 ¢ LCD-koneen

0, . . . o .
100% hitsausvirran ja kaariaikasuhteen

vilinen suhde

60%

25%
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2.4 Kaariaikasuhde ja ylikuumeneminen

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

hitsata jatkuvasti nimelliselld 1ahtovirrallaan tietyn syklin (10 minuuttia) sisélla.
Kaariaikasuhteen X ja hitsauksen ldhtovirran I vdlinen suhde on esitetty oikeassa kuvassa.

Jos hitsauskone ylikuumenee, IGBT-ylikuumenemissuojan anturi ldhettda signaalin hitsauskoneen
ohjausyksikoélle hitsauksen ldhtovirran katkaisemiseksi ja sytyttdd ylikuumenemismerkkivalon
etupaneelissa.  Siind tapauksessa koneella ei saisi hitsata 10—15 minuuttiin, jotta se jédhtyy
puhaltimen kdydessd. Kun konetta kdytetddn taas, hitsauksen l&htovirtaa tai kaariaikasuhdetta on

vahennettava.

2.5 Toimintaperiaate

Hitsauskoneiden ARC-sarjan toimintaperiaate ndytetdin seuraavassa kuvassa. Yksivaiheinen
220 V:n AC-verkkotaajuus tasasuunnataan tasavirraksi (n. 312 V), sitten invertteri (IGBT) muuttaa
sen keskitaajuudeksi AC (noin 50 kHz) sen jédlkeen, kun keskikokoinen muuntaja (pddmuuntaja) on
pienentényt jénnitettd. Sitten se tasasuunnataan keskitaajuuden tasasuuntaajalla (nopea sddstdodiodi)
ja tuotetaan induktanssin suodatuksella. Virtapiirissd sovelletaan virran takaisinkytkennin
sadtotekniikkaa virran ulostulon vakauden varmistamiseksi. Samaan aikaan hitsausvirran parametreja

voidaan sédétda jatkuvasti ja portaattomasti hitsausvaatimusten tayttamiseksi.

Yksivaihe, AC DC AC Medium AC Medium DC DC
—_————— Rectify > Inverter »  frequency P  frequency » Hall device ——»
transformer rectify
220V, 50 Hz A

Current positive-
feedback control

14
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2.6 Voltti-ampeeri-ominaisuudet

Hitsauskoneiden ARC-sarjalla on erinomaiset volttiampeeriominaisuudet. Katso seuraavaa
kaaviota. Puikkohitsauksessa (MMA) nimellisen kuormitusjannityksen U, ja hitsausvirran I, vélinen

suhde on seuraava:

Kun 1,<600 A, U2=204+0,041, (V); Kun,>600A, U=44 (V) .

U, (VA o
Volt-ampere characteristic

66 Workmg The relation of the rated loading
point voltage&welding current

20

>
0 600 L (A
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3. Asennus ja kaytto

3.1 Etu- ja takapaneelin asettelu

o ol
i "
\ \ - ) {
2 — ) fi
S ——— ) ; -
h E"L |
- | — C 1
i i
{
4

Ry g g g g

(1) +7-14htoliitin
(2) 7-7-lahtoliitin
(3) Power Access -asiakas: padsy kaapeliin.

(4) Virtakytkin: ohjaa virran kytkemista ja katkaisemista.
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Ohjauspaneeli

® 6
OR

BRI

(5) Virran sddténuppi
(6) VRD-tilan kytkinpainike

(7) ELCD-néyttoruutu

3.2 Asennus puikkohitsausta (MMA) varten

Ulostulokaapeleiden liitanti

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

tiedoista.

17
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DCEP: Elektrodi liitetty ”+antoliittimeen.

DCEN: Elektrodi liitetty ”-"antoliittimeen.

(1) Liitd maadoituskaapeli ’-”-liittimeen, kiristd my6tapaivaan.
(2) Liitd maadoituskaapeli ”+”-liittimeen, kiristd myotapdivadn.

(3) Kukin kone on varustettu virtakaapelilla, joka liitetddn tulojénnitepuolen hitsausvirtakaapeliin

asianmukaiseen asentoon, jotta ei valita vadrdad jannitetta.

18
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(4)

©)
(6)

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

hapettuminen.
Mittaa yleismittarilla, ettd tulojdnnite on vaihtelurajoissa.

Suojamaadoitus on hyvin maadoitettu.

3.3 Puikkohitsausmenetelma (MMA)

(1)

)

3)
4

)

(6)

(7)

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

asentoon, minkd jdlkeen virran merkkivalo syttyy, puhallin kdynnistyy ja laite alkaa toimia.

Aseta kaytetyn elektrodin tyypin ja koon mukainen hitsausvirta elektrodin valmistajan

suosituksen mukaisesti.

Laita elektrodi elektrodin pidikkeeseen ja kiinnita tiukasti.

Kohdista elektrodi tyokappaletta vasten valokaaren luomiseksi ja pidé elektrodi vakaana kaaren
yllapitamiseksi.

Aloita  hitsaus. Sdddd tarvittaessa hitsausvirran ohjausta uudelleen tarvittavien

hitsausolosuhteiden saavuttamiseksi.

Hitsauksen paityttyd kddnnd virtalihteen kytkin ON-asentoon 2-3 minuutiksi. Tdmi saa

puhaltimen pyOriméén ja jadhdyttdméén sisdpuoliset osat.

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

HUOMAUTUS:

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

valokaaren epédvakaus ja roiskeiden kiinnittyminen ja muut ilmidt.

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

pitempi, valitse suurempi johtimen poikkileikkausala kaapelin jannitehdvion vahentdmiseksi.
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3.4 Puikkohitsaus (MMA)

Yksi yleisimmistd kaarihitsaustyypeistdi on MMA-hitsaus eli puikkohitsaus. Valokaari sytytetdan

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

valmistettu hitsattavan perusmateriaalin kanssa yhteensopivasta materiaalista. Sité peittdd sulate, joka

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

molemmat suojaavat hitsausaluetta ilmansaasteilta. Itse elektrodisyddn toimii tdytemateriaalina ja

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

jélkeen.
~ | «—— Core wire
rh—ll/-_ﬁ"- .
\ \-+—— Flux coating
+ ——Gas shield from flux melt
Fower Source I', I'. _,z/
- Vo Arc with core wire melt
IlI | '{ﬁr‘-"{ﬁj‘l
s .rg k__,,__ 7 _—— Flux residue forms slag cover
o M _—— Weld metal
| L jll .ln .
AN .
N |
e Valokaari sytytetddn niin, ettd elektrodi koskettaa lyhyesti
‘ Core wire perusainetta.
Flux coating e Kaaren kuumuus sulattaa perusaineen pinnan ja
muodostaa hitsisulan elektrodin padhéan.
[ . | Base metal | ©® Sulanut elektrodimetalli siirtyy valokaaren yli
\
' hitsisulaan ja muuttuu lisdmetalliksi.

e Elektrodin pinnoitteesta muodostuva kuona peittdd ja suojaa titd saostumaa.

e Valokaarta ja sen vilitontd aluetta ymparoi

suojakaasuilmakeha.
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Protective gas

\ 2 Sla
'c T'/_{ v J
S ,Il \ &2? .4
I\ “Weld pool
| _ S

® sc¢ tuottaa sulatus- ja hapenpoistoainetta

MMA -elektrodeissa (puikko) on kiinted metallilankasydén ja
sulatepinnoite. N&ma elektrodit tunnistetaan langan
halkaisijan ja kirjain- ja numerosarjojen perusteella.

Kirjaimet ja numerot madrittaviat metalliseoksen ja

elektrodin kéyttotarkoituksen.

Metallilankasydén toimii valokaarta ylldpitdvéin virran

johtimena. Tdytelanka sulaa ja siirtyy hitsisulaan.

Suojatun metallikaarihitsauselektrodin pédllystettd kutsutaan

sulatteeksi.

Elektrodin pinnalla oleva sulate suorittaa monia

toimintoja,
esimerkiksi:

e se tuottaa suojakaasua hitsausalueen ymparille

e jadhtyessdin se muodostaa suojaavan kuonakerroksen hitsauskohdan paille

e se madrittad kaariominaisuudet

o sc lisdd seosaineita.

Paillystettyja hitsauspuikkoja kdytetdin moniin tarkoituksiin hitsauslisdaineen hitsisulaan siirtdmisen

lisdksi. Nama lisdtoiminnot saadaan pddasiassa paéllystimalld elektrodi.

3.5 Puikkohitsauksen perusteet

3.5.1 Elektrodin valinta

Yleensd elektrodin valinta on helppoa, koska pitdd valita vain sellainen elektrodi, jolla on sama

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

oikeanlaisen elektrodin valinnasta.

3.5.2 Elektrodin koko

Materiaalin Elektrodin suositeltu
keskiméérdinen maksimihalkaisija
paksuus

1,0-2,0 mm 2,5 mm

2,0-5,0 mm 3,2 mm

5,0-8,0 mm 4,0 mm

>8,0 mm 5,0 mm

3.5.3 Hitsausvirta (virranvoimakkuus)

Elektrodin koko Virta-alue
o mm (ampeeria)
2,5 mm 60-95
3,2 mm 100-130
4,0 mm 130-165
5,0 mm 165-260

Elektrodin koko riippuu yleensd hitsattavan
alueen paksuudesta. Mitd paksumpi alue, sitd

suurempi  elektrodi  vaaditaan. Taulukossa

esitetdin  elektrodien enimmadiskoko, jota

voidaan mahdollisesti kéyttdd alueen eri

paksuuksille yleiskdyttoiselld tyypin 6013

elektrodilla.

Oikean virran valinta tietylle ty6lle on tarked
tekijd kaarihitsauksessa. Jos virta on asetettu
liian alhaiseksi, on vaikeaa sytyttdd ja ylldpitdd
vakaata valokaarta. Elektrodilla on taipumus
tarttua tyokappaleeseen, sulatunkeuma on
huono ja hitsipalot selvdsti pydristyneilld
profiileilla kerrostuvat. Liian korkeaa virtaa
seuraa elektrodin ylikuumeneminen,

joka

johtaa  reunahaavaan  ja  perusaineen

lapipalamiseen ja liialliseen roiskeiden muodostumiseen. Normaalia virtaa tietylle tyolle voidaan

pitdd suurimpana mahdollisena, kun sitd voidaan kayttdd ilman tydkappaleen ldpipalamista,

elektrodin ylikuumenemista tai karkeita roiskeita. Taulukossa esitetddn yleiskdyttoiselle tyypin 6013

elektrodille yleensa suositellut virta-alueet.
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3.5.4 Valokaaren pituus

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

suurempi kuin tdytelangan halkaisija.

3.5.5 Elektrodin kulma

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

vililld tydkappaleeseen néhden.

3.5.6 Liikenopeus

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

ominaisuuksiin.

3.5.7 Materiaalin ja liitoksen valmistelu

Hitsattavan materiaalin tulee olla puhdas eikd siind saa olla kosteutta, maalia, 6ljyd, rasvaa,
valssaushilsettd, ruostetta tai mitddn muuta materiaalia, joka estdd valokaarta ja saastuttaa
hitsausmateriaalia. Liitoksen valmistelu riippuu kéytettidvistd menetelméstd, sahauksesta,
lavistyksesti, leikkaamisesta, ty0stosta, polttoleikkauksesta yms. Reunojen on oltava puhtaita ja eikd

niissd saa olla epdpuhtauksia. Liitoksen tyyppi médrdytyy valitun kdyttokohteen mukaan.
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3.6 Puikkohitsauksen vianetsinta

Seuraavassa taulukossa késitellddn joitakin yleisid puikkohitsauksen ongelmia. Kaikissa laitteen

héiritapauksissa on ehdottomasti noudatettava valmistajan suosituksia.

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

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

asennuksesta.

Liiallinen
sulatunkeuma —

lipipalaminen

" L Viéhenna virranvoimakkuutta tai
Liian suuri [Ammonsyotto o . .
kaytd pienempéd elektrodia.

Viaira litkenopeus Yrité lisdtd hitsausnopeutta.

Epitasainen hitsin

ulkonako

Kaytd mahdollisuuksien mukaan
Epédvakaa kési, tariseva kdsi | kahta kétté, harjoittele

tekniikkaasi.

Vetely —
perusaineen liike

hitsauksen aikana

" o Viéhenna virranvoimakkuutta tai
Liian suuri [Aimmonsyotto o . .
kaytd pienempéé elektrodia.

Kéyta oikeaa hitsaustekniikkaa tai
Huono hitsaustekniikka pyydé apua oikean tekniikan

16ytamiseksi.

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

tai liitoksen rakenne saadaksesi tietoja oikeasta
liitoksen rakenteesta ja

asennuksesta.

Elektrodi hitsaa
erilaisilla tai
epatavallisilla
valokaaren

ominaisuuksilla

e . Vaihda napaisuus, tarkista oikea
Viira napaisuus . . L
napaisuus elektrodin valmistajalta.
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3.7 Kayttoymparisto

A Korkeus merenpinnasta < 1000 m

A Kiyttolampdatila-alue -10...+40 °C

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

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

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

normaalia standardia.

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

vahintidin 30 cm vapaata tilaa.
§3.8 Kayttoa koskevat huomautukset
A Lue luku 1 huolellisesti 14pi ennen laitteen kdyttdonottoa.
A Liitd maadoitusjohto suoraan koneeseen.
A Varmista, ettéd tulo on yksivaiheinen: 50/60 Hz, 110 V &+ 10 %.

A Varmista ennen kiyttod, ettid tydalueella ei ole asiattomia henkilditi eiki etenkiin lapsia. Ald katso

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

A Jos virtakytkin kytkeytyy pois pééltd toimintahdirion vuoksi, dld kdynnistid uudelleen ennen kuin

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

A Ongelmatilanteissa ota yhteys paikalliseen jélleenmyyjdén, jos valtuutettua huoltohenkil6kuntaa

ei ole kdytettavissa.
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4. Huolto ja vianetsinta
§4.1 Huolto

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

pidentdmiseksi. Huoltotoimet esitetddn yksityiskohtaisesti seuraavassa taulukossa.

e Varoitus: Turvallisuuden vuoksi koneen huollon aikana sammuta paivirta ja odota viisi

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

Huoltotoimet

Paivittdinen

tarkastus

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

valittomasti.

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

Virran kytkemisen jdlkeen tarkkaile/kuuntele, onko kaarihitsauskoneessa
tirind4, suhinaa tai outoa hajua. Jos koneessa ilmenee jokin ylld mainituista
ongelmista, selvitd ja poista syy. Jos et 10yda syytd, ota yhteyttd paikalliseen

huoltokorjausliikkeeseen tai jdlleenmyyjidan/edustajaan.

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

vaihda néyton piirilevy.

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

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

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

tulisi vaihtaa. Jos puhallin ei py0ri, vaihda se.

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

vaihdettava.

Tarkista, onko virran ulostulokaapeli vahingoittunut. Jos se on

vahingoittunut, se on eristettév tai vaihdettava.

Kuukausit-

tainen

Puhdista kaarihitsauskoneen sisdpuoli kuivalla paineilmalla. Puhdista

etenkin polyt jadhdyttimesti, pddjannitemuuntajasta, induktiokeloista, IGBT-
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tarkastus | moduuleista, nopeasti elpyvistd diodeista, piirilevyistd jne.

Tarkasta koneen ruuvit ja pultit. Jos ne ovat 16ystyneet, kiristd ne. Jos ne
ovat hankautuneet, vaihda. Jos ne ovat ruosteisia, poista ruoste kaikista
pulteista, jotta ne toimivat hyvin.

Neljannes-
vuosittainen | Tarkista, vastaako tdiménhetkinen virta néytettyjd arvoja. Jos ne eivit vastaa,
/vuosittai- | sdddd. Hitsausvirran arvo voidaan mitata ja sditdé pihtityyppiselld
nen ampeerimittarilla.
tarkastus
Vuosittai- Mittaa eristysimpedanssi padvirtapiirin, piirilevyn ja suojakotelon vélill4.
nen Jos se on alle 1 MQ, eristys on luultavasti vaurioitunut ja se on vaihdettava tai
tarkastus | eristystd on vahvistettava.
§4.2 Vianetsinta

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

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

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

saattaa olla mahdollinen vaara kéyttédjille!

® Vain valtuuttamamme osaava huoltohenkilostod saa huoltaa konetta.

® Katkaise paasyottovirta ennen hitsauskoneelle tehtivia korjaustoita!

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

paikalliseen edustajaan tai jélleenmyyjdén.
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Jos hitsauskoneessa on joitakin yksinkertaisia ongelmia, voit etsid neuvoja seuraavasta taulukosta:

vakaa

S/N Ongelmat Syyt Ratkaisut
Kytke virtaldhde | Virtavalo on vaurioitunut tai liitdnté on Testaa ja korjaa virtavalon
paille, huono sisdvirtapiiri Pr3.
jolloin puhallin
1 o
toimii
] ) o . Korjaa tai vaihda
. Vika virtapiirilevyssi T
mutta virtavalo virtapiirilevy Pr2.
ei pala.
Kun kytket Puhaltimessa on jotakin Puhdista.
5 virtaldhteen piille
Ja virtavalo palaa, Puhallinmoottori vaurioitunut Vaihda puhallinmoottori.
puhallin ei toimi
Kun kytket L Tarkasta, onko
- ... | E1syottojannitettd i
virtaldhteen paille syottojannitetta.
3 | javirtavalo ei T i 1o :
~ | Ylijannite (syottdjannitettd on liikaa tai Tarkasta sy6ttojdnnite.
pala, puhallin ei )
o ei ollenkaan)
toimi
. o Tarkasta padvirtapiiri, Prl
4 | kuormittamatonta | H&iri6 koneen sisélla . Pe2
a Pr2.
jannitelihtoa !
Hitsauskaapelia ei ole liitetty Liité hitsauskaapeli
hitsauskoneen kahteen 1&ht66n hitsauskoneen 1dht66n.
Ei virran ulostuloa ) ) Kaéari kokoon, korjaa tai
5 ) Hitsauskaapeli on katkennut ) ] )
hitsauksessa vaihda hitsauskaapeli.
Maadoituskaapelia ei ole liitetty tai se on L
. Tarkasta maadoituspinne.
1rronnut
Valokaarta on Pistoke 10yséllé tai ei liitetty hyvin Tarkasta ja kiristé pistoke.
6 | vaikea sytyttda tai
se tarttuu huonosti | Oljyi tai polyd tydkappaleen padlld Tarkasta ja puhdista.
7 | Valokaari ei ole Valokaaren voima on liian pieni Lisad valokaaren voimaa.
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hitsausprosessissa

Hitsausvirtaa ei

vol saatai

Hitsausvirran potentiometri etupaneelin

liitannéssa ei ole tarkka tai vaurioitunut

Korjaa tai vaihda

potentiometri.

Hitsisulan
tunkeuma ei ole
riittaivda (MMA)

Hitsausvirta sdddetty liian alhaiseksi

Lisai hitsausvirtaa.

Valokaaren voima sdidetty liian pieneksi

Lisai valokaaren voimaa.

10

Valokaaren

puhallus

IImavirtaushiirio

Kiytd ilmavirtasuojaa.

Elektrodin epdkeskisyys

Saada elektrodin kulmaa.

Vaihda elektrodi.

Magneettinen vaikutus

Kallista elektrodia
vastakkaiseen suuntaan
kuin magneettinen

puhallus.

Muuta maadoituspinteen
paikkaa tai liitd
maadoituskaapeli
tyOkappaleen molemmille

puolille.

Kaiytd lyhytkaaritoimintoa.

11

Halytysvalo palaa

Hitsauksen
ylivirta
Ylikuumenemissuojaus

Indusoi hitsausvirran

ulostulo.

Kayttoaika
liian pitka

Kéynnisté kaariaikasuhde

(jaksottainen tyd).

Epétavallinen
Ylivirtasuojaus virta

padvirtapiirissi

Testaa ja korjaa
padvirtapiiri ja

kayttolaitteen piirilevy.
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Viktigt: Las denna bruksanvisning noga innan du anvander maskinen.
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har fragor.
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TACK FOR ATT DU ANVANDER VARA PRODUKTER

1. Sakerhet

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

bruksanvisning innan du installerar och anvinder maskinen.

1.1 Forklaring av symboler

[\ A W

¢ Symbolerna ovan betyder varning!

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

Det markerade meddelandet dr som foljer:

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

1.2 Varningar angidende maskinanvindning

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

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

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

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

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

stromkéllans utgang.
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& jj ‘
ELSTOT KAN DODA.

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

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

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

bruksanvisningen.

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

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

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

svetshuvudets munstycke eller den halvautomatiska svetspistolen elektriskt heta”.

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

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

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

ska vara sa nira svetsomradet som mojligt.

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

Byt skadad isolering.

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

svetsmaskinerna.

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

ANGOR OCH GASER KAN VARA FARLIGA

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

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

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

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

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

gasen fosgen och andra irriterande produkter.

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

dér finns tillrickligt med andningslutft.

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

anvinds samt sidkerhetsdatabladen och f6lj arbetsgivarens arbetssékerhetspraxis.
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A %///a

By BAGSTRALAR ir skadliga for 6gon och hud

Under svetsprocessen genererar bagsstralarna starka synliga och osynliga ultravioletta och infrar6da

stralar som kan brdnna 6gon och hud.

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

under svetsning eller svetsning med 6ppen bage.

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

kollegors hud fran ljusbagstrélarna.

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

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

9
A g Q“EGENSKYDD

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

du startar, anvinder eller reparerar maskinen.

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

styrenhet genom att trycka pa styrstavar medan motorn ar igéng.

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

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

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

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

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

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

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

svetsa ndra hydraulledningar. Héll en brandsléckare lattillgénglig.

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

for att undvika farliga situationer.

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

jordningen. Oavsiktlig kontakt kan orsaka verhettning och brandrisk.

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

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

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

explodera.

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

skyddsglasdgon med sidoskydd nir du befinner dig i svetsomradet.

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

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

[\ W
" Roterande delar kan vara farliga

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

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

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

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

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

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

anvinds eller ansluts for anvandning.

= Gasflaskor

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

GASFLASKOR kan explodera om de skadas.

¢ Skydda gasflaskor frén dverdriven viarme, mekanisk paverkan, fysisk skada, slagg, dppna lagor,

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

¢ L4t inte svetselektroden eller jordningsytan vidrora gasflaskan och héng inte svetskablar ovanfor

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

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

A é Ansamling av gas

Ansamling av gas kan orsaka en giftig miljé och minska syrehalten 1 luften och leda till dodsfall eller

olycka. Manga gaser som anvinds vid svetsning dr osynliga och luktftia.
® Sting av skyddsgasforsorjningen nir den inte anvinds.

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

= Elektriska och magnetiska falt
A 13?\\5' :

Elektrisk strom som passerar genom ledningen orsakar lokala elektriska och
magnetiska falt (EMF). Det pagér diskussioner om effekterna av elektromagnetiska félt runt om 1
virlden. Det finns inga konkreta bevis hittills for att elektromagnetiska félt péverkar hilsan.
Forskning om effekterna av elektromagnetiska falt pagér dock fortfarande. Innan man drar ndgra

slutsatser maste exponeringen for elektromagnetiska félt minskas sa mycket som mojligt.
Foljande atgérder bor vidtas for att minska exponeringen for elektromagnetiska falt:

® Dra ihop elektroden och arbetskablarna och fast dem med tejp om mojligt.

¢ Alla kablar méste ldggas at sidan och bort frdn anvdndaren.

¢ Linda aldrig nétsladden runt kroppen.

® Svetsmaskinen och nétsladden ska vara sa langt borta fran operatdren som mojligt beroende pé de

7
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faktiska forhallandena.

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

® Personer med pacemaker maste halla sig borta frin svetsomradet.

AR

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

Buller kan skada horseln

for att forhindra permanent horselnedsittning.

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

® Man bor méta bullernivierna for att sdkerstilla att decibel (ljud) inte 6verskrider sdkra nivaer.

A =L

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

Heta delar

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

sd sétt brannskador.

1.3 EMC-utrustningsklassificering

Maskin i stralningsklass A

ﬁ[m])
‘. ® Kan endast anvandas i1 industriomraden.

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

strlningsproblem.
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Maskin i stralningsklass B

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

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

Hanker svetsmaskiner tillhor klass A.

1.4 EMC-mitning

I en speciell situation kan det definierade omradet paverkas nir grainsvirdesnormen

((lt"l)) for stralning har f6ljts (man anvinder t.ex. maskinen pa installationsplatsen som latt

paverkas av elektromagnetism eller det finns en radio eller TV i nidrheten av

installationsplatsen). Under dessa forhdllanden maste anvéndaren vidta ldmpliga atgiarder for att

eliminera storningen.

Enligt nationella och internationella standarder mdiste den elektromagnetiska situationen och

storningsimmunitet hos utrustningar 1 miljon kontrolleras:
e Sikerhetsanordning

® Elkabel, signaloverforingskabel och datadverforingskabel

® Dator- och telekommunikationsutrustning

® Inspektions- och kalibreringsutrustning

Effektiva atgirder for att undvika EMC-problem:

a) Stromkaélla

Aven om stromkillans anslutning dverensstimmer med reglerna, méaste ytterligare atgirder

vidtas fOr att eliminera elektromagnetiska storningar (t.ex. med hjélp av ett korrekt stromfilter).
b) Svetskabel
® Forsok forkorta kabelldngden.

e Sitt ithop kablarna.


javascript:void(0);
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e Hall dig borta fran andra kablar.
c) Anslutning av ekvipotential
d) Arbetsstyckets jordningsanslutning
® Anvind vid behov en lamplig kapacitans for att ansluta till marken.
e) Skydd vid behov
® Skydda utrustningarna runtomkring.

® Skydda hela svetsmaskinen.

10
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2. Oversikt
2.1 Egenskaper

® Tillaggsfunktioner

Inbyggd tandbult (Hot Start), dynamiska ljusbagjustering
(Arc Force) och antihdftningsfunktion (Anti-Sticking)

Hot Start-funktionen underlittar tindning av ljusbagen.

Arc Force forhindrar att elektroden fastnar pa

arbetsstycket vilket innebér jimnare svetsning och

djupare smiltpenetrering.

Anti-Sticking-funktionen for antihdftning forhindrar

overhettning och underlittar avligsnandet av elektroden fran arbetsstycket.
® Skydd

Helt skyddad mot 6verspanning, underspanning

och Overhettning.

® Vikt

Mycket latt och mangsidig

® Generatorvinlig

Designad for att fungera med dieselgeneratorer och undvika stérningar pa grund av spanningstoppar.

11
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2.2 Tekniska data
Modeller
WAMETA ELEKTRODINVERTER 161 e LCD
Parametrar
Matningsspéanning (V) 1-220 V/230 V£ 10 %
Frekvens (Hz) 50/60
Nominell ineffekt (A) 30 (MMA) 16,7 (LIFT)
Nominell ineffekt (kW) 3,1 (MMA) 2,6 (LIFT)
25 % 140 A 25% 140 A
Baégtidsforhallande
60 % 90 A 60 % 90 A
(40 °C 10 min.)
100 % 70 A 100 % 70 A
Svetsstromomrade (A) 10-140 10-140
Tomgangsspéanning (V) 67
Effekt (%) >80 %
Effektfaktor 0,65
Isoleringsklass H
Skyddsklass 1P21S
Kylning AF
Nettovikt (kg) 2,3
Dimensioner (mm) 230*85*125
Elektrodens diameter 0 1,6~04,0
Typ av elektrod 6013, 7018 osv.

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

hardvaruforbéttringar.

12
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2.3 Kort presentation

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

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

Svetsmaskiner i ARC-serien har utmirkt prestanda. Den konstanta utgéngsstrommen gor
svetsbagen stabilare och den snabba dynamiska responstiden minskar effekten av bagldngdsvariation
pa strommen. Exakt steglds justering av strdm och fOrinstéllningsfunktion. Det finns dven
automatiska skyddsfunktioner inuti svetsmaskinen for underspénning, 6verspanning, dverhettning
m.m. Nér ovanstaende problem uppstar tinds larmlampan pa frampanelen och samtidigt bryts
utgdngsstrommen. Eftersom svetsmaskinen skyddar sig sjilv blir dess livslingd liangre och

tillforlitligheten och de praktiska egenskaperna forbittras avsevirt.
Svetsmaskiner i ARC-serien dr enkla att starta, producerar lite stink och ett bra svetsbad.

Svetsmaskiner i ARC-serien anvédnds allmént for olje-, kemi-, maskin-, batbyggnads-, arkitektur-,
pann-, trycktanks-, militdir- och liknande underhallsarbeten. Denna maskin har ett hogt
bagtidsforhallande, upp till 40 °C, som kan hélla kontinuerlig drift. Stommen garanterar maskinens

stabilitet och den kan anvéndas i hoga temperaturer och i fritande miljder.

A
Forhallandet mellan WAMETA 161 ¢

100% LCD-maskinens svetsstrom och
: bagtidsforhéllande
1
1

60% |= == = =i = ==
i i
i i
i i
] i

25% | =it - o
] i
] i
] i
] i

0 70 90 140 y(A)
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2.4 Bagtidsforhallande och 6verhettning

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

svetsmaskinen kan svetsa kontinuerligt till en nominell startstrdém inom en given cykel (10 minuter).
Forhallandet mellan bagtidsforhéllande X och svetsningens startstrom I visas 1 figuren till hoger.

Om svetsmaskinen Overhettas, skickar IGBT-6verhettningsskyddets sensor en signal till
svetsmaskinens styrenhet om att bryta svetsstrommen och tdnder dverhettningsindikatorlampan pa
frampanelen. I sddana fall fir maskinen inte svetsa under 10—15 minuter utan maste svalna med
fldkten dr igdng. Néar maskinen anvinds igen maéste svetsstartstrommen eller bagtidsforhéllandet

minskas 1 enlighet med detta.

2.5 Funktionsprincip

Funktionsprincipen for svetsmaskiner 1 ARC-serien visas i foljande figur. Enfas 220 V AC-
nitfrekvens likriktas till likstrom (cirka 312 V). Dérefter omvandlar invertern (IGBT-modulen) den
till mittfrekvens (cirka 50 kHz) efter att den medelstora transformatorn (huvudtransformatorn) har
minskat spidnningen. Darefter likriktas den med en medelfrekvent likriktare (snabb spardiod) och
induktans produceras genom filtrering. Styrteknik for stromaterkoppling tillimpas 1 stromkretsen for
att sékerstélla en stabil stromutging. Svetsstrommens parametrar kan samtidigt justeras kontinuerligt

och stegldst for att uppfylla svetskraven.

Enfas, AC DC AC Medium AC Medium DC DC
—_————— Rectify > Inverter »  frequency »  frequency » Hall device ——»
transformer rectify
220V, 50 Hz A

Current positive-
feedback control

14
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2.6 Volt-ampere-egenskaper

Svetsmaskiner i ARC-serien har enastdende volt-ampere-egenskaper. Titta pa foljande diagram.
Vid elektrodsvetsning (MMA) dr forhallandet mellan den nominella belastningsspanningen Uz och

svetsstrommen I, foljande:

NirL<600A, U;=20+0,041, (V). Nirl, > 600A, Ux=44 (V).

U, (VA o
Volt-ampere characteristic

66 Workmg The relation of the rated loading
point voltage&welding current

20

>
0 600 L (A
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3. Installation och drift

3.1 Fram- och bakpanelens layout

3 4
ﬂ;u
O @o|[ i
i "
\ \ — 3 4
o — ) fi
Lz | = i
5 E"LI |
o IU—EI E‘J'“I |__J.l'
==
fi

Ry g g g g

(1) ”+”-utgangskontakt
(2) 7-"-utgdngskontakt
(3) Power Access-kund: atkomst till kabel

(4) Stromknapp: styr strommen péd och av

16
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Kontrollpanel

® ¢
OR

BRI

|
-

(5) Stromkontrollknapp

(6) Kopplingsknapp for VRD-ldge

(7) ELCD-skdrm
3.2 Installation for elektrodsvetsning (MMA)
Anslutning av utgingskablar

Denna svetsmaskin har tvd kontakter. Om man vill utféra elektrodsvetsning ansluter man
elektrodhallaren till den positiva kontakten och jordningskabeln (arbetsstycket) till den negativa
kontakten som gar under namnet DCEN. Olika elektroder kriver emellertid olika polaritet for att
uppna optimala resultat, och didrfér maste man dgna sdrskild uppmaérksamhet at polaritet. Se

elektrodtillverkarens information for korrekt polaritet.

DCEP: Elektrod ansluten till ”+”-utgdngskontakten.

DCEN: Elektrod ansluten till -"-utgangskontakten.

17
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A

19

Cammm™ "

DCEN

(1) Anslut jordningskabeln till ”-”-kontakten och dra &t medurs.
(2) Anslut jordningskabeln till ”+”-kontakten och dra &t medurs.

(3) Varje maskin har en stromkabel som ansluts till svetsstromkabeln pa ingdngsspénningssidan i

lampligt ldge for att inte vélja fel spanning.

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

forhindra oxidation.

(5) Anvénd en multimeter och mét att ingangsspanningen ligger inom variationsgrianserna.

(6) Skyddsjordningen dr vil jordad.

18
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3.3 Elektrodsvetsmetoden (MMA)

(1)

)

3)
4

)

(6)

(7

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

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

Stall in svetsstrommen enligt typen och storleken pd den anvdnda elektroden enligt

elektrodtillverkarens rekommendation.
Satt elektroden i elektrodhallaren och fést ordentligt.

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

for att bibehalla bagen.

Péborja svetsning. Justera vid behov svetsstromskontrollen igen for att uppnd nddvéndiga

svetsforhallanden.

Nar du svetsat klart vrider du stromkéllans strombrytare till ON-14ge 1 2—3 minuter. Detta gor att

flakten snurrar och kyler de interna komponenterna.

Séatt ON-/OFF-brytaren (finns pa bakpanelen) till OFF-lédge.

OBSERVERA:

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

fastnar och andra oonskade fenomen.

Om arbetsstyckets avstdnd fran svetsmaskinen till den andra ledningen (elektrodhéllare och

jordledning) dr langre, viljer du en ledare med storre tvérsnitt for att minska spanningsfallet.

3.4 elektrodsvetsning (MMA)

En av de vanligaste typerna av bagsvetsning &r MMA-svetsning eller elektrodsvetsning. Ljusbagen

tdnds av elektrisk strom mellan basmaterialet och den smaéltande stavelektroden. Stavelektroden ar

tillverkad av metall som 6verensstimmer med basmaterialet som ska svetsas. Staven ar tackt av fluss

som avger gasformiga dngor som fungerar som skyddsgas och som bildar ett slagglager. De skyddar

bada svetsomradet fran luftfororeningar. Sjélva elektrodkdrnan fungerar som fyllnadsmaterial och
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fororeningar, som bildar slagg pa svetsmetallen, ska skrapas av eller hackas bort med en slagghacka

efter svetsning.

'\ +—— Core wire

| «—— Flux coating
+ ——Gas shield from flux melt
Fower Source I'|I I',I _;';{ A th . |t
- . rc with core wire me
WY %
Ve .rg L_/—— Y1 _—— Flux residue forms slag cover
S ATIAS o _—— Weld metal
| L jl / S g _ ;
\ * |
N \

e [jusbagen tinds genom att elektroden kort vidror

«— Core wire basmaterialet.

Flux coating e Bagens vdrme smilter ytan pd basmaterialet och

bildar ett smaltbad i elektrodianden.

\ | Base metal e Den smailta elektrodmetallen ror sig 6ver ljusbiagen
\

in i sméltbadet och forvandlas till fyllnadsmetall.

e Slaggen som bildas av elektrodbelédggningen tacker och skyddar denna féllning.

e [ jusbagen och dess ndromrade omges av en skyddande gasatmostir.
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Protective gas

E 'fif;
T \w;..%}

A
—

Slag

ﬁ&wad oo

S

MMA-elektroder (stav) har en fast metalltradskdrna och en
smiltbelidggning. Dessa elektroder identifieras av trddens
diameter och en serie bokstiver och siffror. Bokstdverna
och siffrorna bestimmer syftet med legeringen och

elektroden.

Metalltradskirnan fungerar som en ledare for
strommen som uppratthaller ljusbéagen.

Pafyllningstrdden smélter och ror sig till sméltbadet.

Beldggningen pa den skyddade metallbagsvetselektroden kallas

fluss.

Flusset pé elektrodens yta har manga funktioner,
till exempel:

e det producerar skyddsgas runt svetsomradet

e det producerar smélt- och syreborttagningsmedel

e nir den kyls ner bildar det ett skyddande slaggskikt ovanpé svetsplatsen

e det bestimmer bagegenskaper

o det okar méngden legeringsdmnen.

Forutom att transportera svetstillsatsen till svetsbadet anvidnds belagda svetsstavar dven for minga

andra dndamal. Man far 1 huvudsak dessa extrafunktioner genom att beldgga elektroden.

3.5 Grunderna i elektrodsvetsning

3.5.1 Val av elektrod

Det ér vanligtvis enkelt att vélja en elektrod, eftersom du bara behover vilja en elektrod som har

samma sammanséttning som basmetallen. For vissa metaller kan man emellertid vélja flera elektroder,
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vars specifika egenskaper lampar sig for en viss uppgift. Vi rekommenderar att du ber din

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

3.5.2 Elektrodstorlek
Genomsnittlig Rekommenderad
materialtjocklek maximal

elektroddiameter

1,0-2,0 mm 2,5 mm

2,0-5,0 mm 3,2 mm
5,0-8,0 mm minst 4,0 mm

> 8,0 mm 5,0 mm

3.5.3 Svetsstrom (stromstyrka)

Elektrodstorlek Stromomride
o mm (ampere)
2,5 mm 60-95
3,2 mm 100-130
minst 4,0 mm 130-165
5,0 mm 165-260

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

6013 for allmént bruk.

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

hog strom leder till att elektroden Overhettas,

vilket leder till att ett sméltdike uppstar,

genombrinning av basmaterialet samt 6verdriven stinkbildning. Normal strom for ett visst arbete kan

anses vara maximalt mdjligt nér strdmmen kan anvéndas utan att brdnna genom arbetsstycket, utan

att elektroden Overhettas och utan att grova stiank uppstér. Tabellen visar de allméint rekommenderade

stromomradena for en elektrod av typen 6013 for allmént bruk.
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3.5.4 Ljusbagens lingd

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

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

3.5.5 Elektrodvinkel

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

vara mellan 80 och 90 grader i forhéllande till arbetsstycket.

3.5.6 Rorelsehastighet

Elektroden ska forflyttas i riktning mot fogen som ska svetsas med en hastighet som ger den 6nskade
svetslagstorleken. Samtidigt styrs elektroden nerat for att konstant hélla korrekt baglédngd. For hoga
rorelsehastigheter leder till dalig smiltning, bristande sméiltpenetrering osv., medan for langsam

rorelsehastighet ofta leder till baginstabilitet, slagginslutningar och daliga mekaniska egenskaper.

3.5.7 Forberedelse av material och fog

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

tillimpningsomradet.

3.6 Felsokning vid elektrodsvetsning

Foljande tabell behandlar nagra vanliga problem vid elektrodsvetsning. Tillverkarens

rekommendationer maste foljas strikt vid varje eventuellt fel p4 maskinen.
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NR | Fel Mojlig orsak Korrigerande atgird
Kontrollera att jordningskabeln &r
Ofullstindig svetskrets ansluten. Kontrollera alla
1 Ingen ljusbiage kabelanslutningar.
o Kontrollera att maskinen ar
Ingen stromforsorjning . L
paslagen och far strom.
) . Ljusbagen ér for lang Forkorta ljusbagen.
Porositet — sma
héligheter eller hal ) Avligsna fukt fran basmaterialet
. Arbetsstycket smutsigt, . ] .
2 pa grund av i . samt material som farg, fett, olja,
. fororenat eller fuktigt R
gasfickor i smuts och glodskal.
svetsmetallen
v Fuktiga elektroder Anvind endast torra elektroder.
o . Minska stromstyrkan eller vilj en
For hog stromstyrka .
3 For mycket stink storre elektrod.
Ljusbagen ér for lang Forkorta ljusbagen.
Otillracklig Oka stromstyrkan eller vilj en
varmeforsorjning storre elektrod.
. Avlédgsna fukt frdn basmaterialet
] ] Arbetsstycket smutsigt, ] ) ]
4 Svetsen ligger i den ] ) samt material som farg, fett, olja,
. . fororenat eller fuktigt .
ovre delen, ingen smuts och glodskal.
sammansméiltning
o ) Anvind ritt svetsteknik eller be om
Dilig svetsteknik L .
hjalp att hitta rétt teknik.
Otillracklig Oka stromstyrkan eller vilj en
varmeforsorjning storre elektrod.
Dili steknik Anvind rétt svetsteknik eller be om
c o alig svetstekni
s | Bristpd 8 hialp att hitta riitt teknik.
smiltpenetrering

Dalig forberedelse av

material

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

att fa information om ratt
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fogstruktur och -konfiguration.

For stor
smiltpenetrering —

genombrinning

For stor virmeforsorjning

Minska stromstyrkan eller anvdnd

en mindre elektrod.

Fel rorelsehastighet

Prova att 6ka svetshastigheten.

Ojamnt utseende

pa svetsen

Instabil hand, skakande hand

Om mojligt, anvand tva hiander och

ova pa din teknik.

Tanjning —
grundmaterialet
ror sig under

svetsning

For stor varmeforsorjning

Minska stromstyrkan eller anvdnd

en mindre elektrod.

Dilig svetsteknik

Anvind ratt svetsteknik eller be om
hjélp att hitta ratt teknik.

Dalig forberedelse av fog

eller fogens struktur

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

fogstruktur och -konfiguration.

Elektroden svetsar
med olika eller
ovanliga

ljusbiagegenskaper

Fel polaritet

Byt polaritet, ta reda pa korrekt

polaritet fran elektrodtillverkaren.
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3.7 Driftsmiljo

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

A Maskinens rekommenderade placering i vinkel dver golvnivan, maximal vinkel dverskrider inte

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

A Koncentrationen av damm, syra eller fritande gas i den omgivande luften eller det omgivande

amnet far inte overskrida den normala standarden.

A Se till att det finns tillrdcklig ventilation under svetsning. Det maste finnas minst 30 cm fritt

utrymme mellan maskinen och viggen.
3.8 Anmérkningar om anviandning
A Lis kapitel 1 noga innan du anvdnder maskinen.
A Anslut jordningskabeln direkt till maskinen.
A Se till att ingdngen ar enfas: 50/60 Hz, 110 V + 10 %.

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

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

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

atgirdats. Annars kan problemomradet utokas.

A Vid problem, kontakta din lokala aterforsdljare om det inte finns auktoriserad servicepersonal

tillgénglig.
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4. Underhall och felsokning
4.1 Underhall

Underhall svetsmaskinen regelbundet for att garantera séker och problemfri drift. Se till att
kunderna forstar svetsmaskinens underhallsprocedurer. Lat kunderna utféra enkla undersoknings- och
inspektionsuppgifter. Gor ditt bista for att minska svetsmaskinernas felfrekvens och reparationstider
for att forldnga bagsvetsmaskinernas livsldngd. Underhallsaktiviteter presenteras i detalj 1 foljande

tabell.

e Varning: Av sikerhetsskil mdaste du innan du underhiller maskinen stinga av
huvudstrommen och vénta i fem minuter tills kondensatorernas spanning har sjunkit till en

siker spinningsniva pa 36 V.
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Datum

Underhallsatgéirder

Daglig

inspektion

Kontrollera att knapparna och brytarna pa bagsvetsmaskinens fram- och
baksida ar rorliga och korrekt monterade. Reparera en knapp som inte sitter
ordentligt pa sin plats. Om du inte kan reparera eller sitta fast knappen, byt

den omedelbart.

Om en knapp inte ar rorlig eller den inte kan sittas in korrekt, byt den
omedelbart. Kontakta kundserviceavdelningen om vissa tillbehor inte ar

tillgidngliga.

Nar du har slagit pa strommen, observera/lyssna om maskinen vibrerar, du
hor visande ljud eller kénner konstig lukt i maskinen. Om ndgot av
ovanstdende problem uppstar pa maskinen, ta reda pa och atgirda orsaken.
Kontakta din lokala serviceverkstad eller dterforsiljare/representant om du inte

kan hitta orsaken.

Kontrollera att viardet pa LED-skédrmen &r i ordning. Om siffran pa skdrmen
inte 4r OK byter du ut den skadade LED-lampan. Om den fortfarande inte
fungerar, underhall eller byt skirmens kretskort.

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

svetsresultat.

Kontrollera fldktens skick, att den roterar normalt eller kan styras. Om
flakten dr skadad byter du den omedelbart. Om flikten inte roterar nér
maskinen dr 6verhettad, kontrollera om det finns nagot som hindrar vingen
fran att rora sig. Atgirda problemet om den sitter fast. Om fléikten inte roterar
efter att ovanstdende problem har dtgirdats, kan du trycka vingen i fléaktens
rotationsriktning. Om fldkten roterar normalt bor startkapaciteten dndras. Om

flakten inte snurrar, byt den.

Kontrollera om snabbkopplingen ér 16s eller har 6verhettats. Om

bagsvetsmaskinen har ovanstdende problem maste den lasas eller bytas.

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

isoleras eller bytas.

Manatlig

Rengor insidan av bagsvetsmaskinen med torr tryckluft. Rengor speciellt

damm fran kylare, huvudspanningstransformator, induktionsspolar, IGBT-
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inspektion | moduler, snabbt dterstidllande dioder, kretskort osv.

Kontrollera maskinens skruvar och bultar. Dra 4t dem om de lossnat. Byt
dem om de dr slitna. Om de &r rostiga, avldgsna rost fran alla bultar sé att de
fungerar som de ska.

Kwvartalsvis/ | Kontrollera om den aktuella strommen matchar de virden som visas. Justera
arlig om de inte gor det. Virdet pa svetsstrommen kan méitas och justeras med en

inspektion | amperemeter av tangtyp.

Mit isoleringsimpedansen mellan huvudstromkretsen, kretskortet och

Arli
) lf skyddsholjet. Om den dr mindre &n 1 MQ dr isoleringen férmodligen skadad
nspektion
nsp och maéste bytas eller forstirkas.
4.2 Felsokning

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

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

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

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

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

auktoriserad yrkeskunnig servicepersonal tillgdnglig.
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Om svetsmaskinen har enkla problem kan du leta efter rd 1 foljande tabell:

S/N Problem Orsaker Losningar
Fldkten borjar ga . . . . .| Testa och reparera
Stromlampan é&r trasig eller anslutningen &r . .
o e o ) strdmlampans inre
ndr jag slar pa dalig
. stromkrets Pr3.
strdmmen
1
men
. . Reparera eller byt
stromlampan Fel pa kretskortet
kretskort Pr2.
lyser inte.
Flakten fungerar | Det finns nagot i flikten Rengor.
inte ndr du slar
2 | pé stromkillan
och strdmlampan Flaktmotorn ar skadad Byt flaktmotor.
lyser.
Flakten fungerar . Lo Kontrollera
. ) . Ingen matningsspanning . L
inte ndr du slir matningsspanningen.

3 | o stromkill _ .
pa STOMEATAN 1 verspanning (det finns for mycket eller Kontrollera

och stromlampan | . . .
ingen matningsspanning)

lyser inte. matningsspanningen.
Kontrollera
Ingen obelastad o ) )
4 o . Fel inuti maskinen huvudstromkretsen Prl
spanningsutgang.
och Pr2.
Svetskabeln ar inte ansluten till Anslut svetskabeln till
svetsmaskinens tva utgadngar svetsmaskinens utgéng.
Ingen Rulla ihop och reparera

Svetskabeln ar trasig

5 | stromutgang vid eller byt svetskabel.
svetsning.
Jordningskabeln &r inte ansluten eller den | Kontrollera
har lossnat jordningsklimman.
Ljusbagen ar . . Kontrollera och dra ét
. . Kontakten 16s eller daligt ansluten
6 svér att tdnda kontakten.
eller den faster
daligt . Olja eller damm ovanpa arbetsstycket Kontrollera och rengor.
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Ljusbagen ar

7 | ostabil under Ljusbagens kraft ar for liten Oka ljusbagens kraft.
svetsprocessen.
9 Svetsstrommen | Svetsstromspotentiometern i frampanelens | Reparera eller byt
kan inte justeras. | anslutning &r inte korrekt eller skadad potentiometer.
Smaltbadet ,
ma a' e Svetsstrommen instélld for 1agt Oka svetsstrommen.
9 penetrering ar
inte tillracklig _'
(MMA). Ljusbégens kraft ar for liten Oka ljusbagens kraft.
Storning 1 luftflodet Anvind luftflédesskydd.
Justera elektrodvinkeln.
Elektrodens excentricitet
Byt elektrod.
Luta elektroden 1 motsatt
riktning frdn den
10 Ljusbagens magnetiska blasningen.
blasning. —
Andra placeringen av
jordningskldmman eller
Magnetisk paverkan anslut jordningskabeln till
bada sidor av
arbetsstycket.
Anvind
kortbagsfunktionen.
L .| Inducera svetsstrommens
Svetsningsoverstrom .
} utgang.
Overhettningsskydd
Anvindningstiden Starta bagtidsforhdllande
Larmlampan o Lo
11 for lang (periodiskt arbete).
lyser.
. o Testa och reparera
. . Ovanlig strom 1 .
Overstromsskydd huvudstromkretsen och

huvudstromkretsen

drivenhetens kretskort.
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4.3 Kopplingsschema
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EU-VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS
FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

Weldi Oy, Turuntie 6 24100 SALO

vakuuttaa omalla vastuullaan, etta hitsausvirtaldhde Wameta PUIKKOINVENTERI 161 eLCD tayttaa
sahkdémagneettista yhteensopivuutta koskevan

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

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

— Osa 1: Hitsausvirtalahde

Ekodesign

EN IEC 60974-1:2022+A11 Kaarihitsauslaitteet

— Osa 1: Hitsausvirtalahde + Liite M

EN IEC 60974-10:2020 Kaarihitsauslaitteet

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

forsakrar under eget ansvar att

svetsstromkalla Wameta PUIKKOINVENTERI 161 eLCD ar i 6verensstimmelse med skyddskraven i direktiv
2014/30/EU och lagspanningsdirektivet 2014/35/EU, den ekologiska utformningen av energirelaterade
produkter enligt direktiv 2009/125/EG, inklusive kraven i forordning (EU) 2019/1784, och direktivet om
begransning av anvandningen av vissa farliga amnen i elektrisk och elektronisk utrustning 2011/65/EU
vasentliga halso- och sdkerhetskrav.

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

— Del 1: Svetsstromkalla

Ekodesign

EN IEC 60974-1:2022+A11 Bagsvetsutrustning

— Del 1: Svetsstromkalla + Bilaga M

EN IEC 60974-10:2020 Bagsvetsutrustning

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

¢ Enheten uppfyller granserna for klass A

Salo 9.8.2023

;ari Seikkula, Toimitusjohtaja,VD

Weldi Oy
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