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m VAROITUS!
Tutustu tdhan kayttdohjeeseen ennen laitteen asennusta ja kayttéonottoa

YLEISET HUOMAUTUKSET
Laite saa ottaa kayttdon ja kayttda vasta, kun olet lukenut tman kayttdohjeen huolellisesti.

Laitteen jatkuvan teknisen kehityksen vuoksi sen ulkondkd ja tietyt toiminnot voivat muuttua, ja niiden
toiminta voi poiketa yksityiskohdiltaan kayttdohjeessa ja pakkauksessa olevista kuvauksista. Tama ei ole
laitteen vika, vaan seurausta laitteen kehityksestd ja jatkuvista muutostoistd. Myds laitteen vakiovarusteet
voivat muuttua.

Laitteen vahingoittuminen virheellisen kayton seurauksena johtaa takuun menettamiseen. Kaikki laitteen
muutokset ovat kiellettyja ja johtavat takuun menettamiseen.

2. TURVALLISUUS

Laitetta kayttavilla tydntekijoilla tulee olla tarvittavat patevyydet hitsaustdiden suorittamiseen:

* heilld on oltava sahkdhitsaajan patevyys pinnoitettujen elektrodien ja kaasusuojahitsauksen alalla,

* heidan on tunnettava ty6turvallisuusmaaraykset sahkolaitteiden, kuten hitsauslaitteiden ja sahkolla
toimivien apulaitteiden, kaytossa

* tunnettava tyoturvallisuusmaaraykset paineistettua kaasua (argonia) sisaltavien kaasupullojen ja -
asennusten kasittelyssa,

* tunnettava tdman ohjeen sisaltd ja kaytettava laitetta sen kayttétarkoituksen mukaisesti.

A VAROITUS AN

Hitsaus voi vaarantaa kayttdjan ja muiden lahistolla olevien henkiléiden turvallisuuden. Siksi
hitsauksen aikana on noudatettava erityisia varotoimia. Ennen hitsauksen aloittamista on
tutustuttava tyopaikalla voimassa oleviin tyéturvallisuusmaarayksiin.

MMA- ja TIG-hitsausmenetelmilld hitsattaessa on seuraavia vaaroja:

+ SAHKOISKUN VAARA

+ SAHKOKAAREN HAITALLINEN VAIKUTUS SILMIIN JA IHOON

+ HOYRYJEN JA KAASUJEN MYRKYTYST

« PALOVAMMAT

+ RAJAHDYS- JA PALOVAARAT

« MELU

Sahkoiskun ehkaisy:

* kytke laite teknisesti moitteettomaan sdhkdasennukseen, jossa on asianmukaiset suojaukset ja tehokas
nollaus (lisdsahkoéiskusuojaus); tarkista ja kytke myds muut laitteet hitsaajan tydpisteella oikein verkkoon,

e asenna virtajohdot laitteen ollessa kytkettyna pois paalta,

 ald kosketa samanaikaisesti eristamattomia osia elektrodipidikkeesta, elektrodista ja hitsattavasta
kohteesta, mukaan lukien laitteen kotelo,

« Ala kayta kahvoja tai virtajohdoja, joiden eristys on vaurioitunut.

» tilanteissa, joissa sahkdiskun vaara on erityisen suuri (tydskentely kosteissa ymparistdissa ja suljetuissa
sailidissa), tyoskentele avustajan kanssa, joka auttaa hitsaajaa ja valvoo turvallisuutta, kdyta vaatteita ja
kasineita, joilla on hyvat eristysominaisuudet,

* jos havaitset mitdan poikkeamia, ota yhteytta pateviin henkildihin niiden korjaamiseksi,

e Laitteen kaytto ilman suojuksia on kielletty.

Sahkokaaren haitallisten vaikutusten ehkdiseminen silmiin ja ihoon:

o Kaytad suojavaatetusta (kdsineet, esiliina, nahkakengat).

o Kayta suojalasit tai -kyparat, joissa on asianmukaisesti valittu suodatin,



o Kayta palamattomista materiaaleista valmistettuja suojaverhoja ja valitse haitallista sateilya absorboivien
seinien varit asianmukaisesti.

Hitsauksen aikana elektrodien paillysteesta ja metallien hoyrystymisesta vapautuvien hdyryjen ja

kaasujen aiheuttamien myrkytysten ehkaisy:

» Kayta ilmanvaihtolaitteita ja imulaitteita, jotka on asennettu paikoille, joissa ilmanvaihto on rajoitettua,

* Tuuleta tiloja raikkaalla ilmalla, kun ty0skentelet suljetuissa tiloissa (sailiot).

» Kayta hengityssuojaimia ja hengityssuojaimia.

Palovammojen ehkaisy:

o Kayta sopivaa suojavaatetusta ja jalkineita, jotka suojaavat valokaaren sateilylta ja roiskeilta.

» Valta vaatteiden likaantumista rasvoilla ja 0ljyilla, jotka voivat aiheuttaa niiden syttymisen.

Rajahdysten ja tulipalojen ehkaisy:

¢ Laitteen kayttd ja hitsaus rajahdys- tai palovaarallisissa tiloissa on kielletty.

. Hitsauspaikalla on oltava sammutusvalineet.

» Hitsauspaikan on sijaittava turvallisella etaisyydella syttyvistd materiaaleista.

Melun haitallisten vaikutusten ehkaisy:

o Kayta korvatulppia tai muita melusuojainta,

*  Varoita lahella olevia henkilita vaarasta.

A VAROITUS!

Ala kayta virtalahdetta jaatyneiden putkien sulattamiseen.

Ennen laitteen kaynnistamista:

« Tarkista séhko- ja mekaanisten litosten kunto. Aléd kdytad kahvoja tai virtajohtoja, joiden eristys on
vaurioitunut. Kahvojen ja virtajohtojen puutteellinen eristys voi aiheuttaa sahkdiskun vaaran.

e Varmistaa asianmukaiset tydolosuhteet, eli huolehtia oikeasta I|dmpdtilasta, kosteudesta ja
ilmanvaihdosta tyopaikalla. Suljetun tilan ulkopuolella suojata laite sateelta,

» Sijoita tasasuuntaaja paikkaan, jossa sitéd on helppo kayttaa.

Hitsauslaitteen kayttajilla tulee olla:

o olla patevia hitsaamaan sahkdhitsauspuikoilla ja TIG-menetelmalla,

¢ tuntea ja noudattaa hitsaustdissa voimassa olevia tyoturvallisuusmaarayksia,

o kayttda asianmukaista, erityista suojavarustusta: kdsineita, suojatakkia, kumisaappaita, hitsauskilpia tai -
kyparaa, jossa on asianmukaisesti valittu suodatin,

* tuntea tdman kayttdohjeen sisalldn ja kayttda hitsauslaitetta sen kayttdtarkoituksen mukaisesti.

Laitteen korjaukset saa suorittaa vain, kun pistoke on irrotettu pistorasiasta.

Kun laite on kytketty verkkovirtaan, ei saa koskettaa paljain kasin tai kosteiden vaatteiden lapi mitaan

hitsausvirran muodostavia osia.

Ulkoisten suojusten irrottaminen laitteen ollessa kytkettyna verkkoon on kielletty.

Kaikki itse tehdyt muutokset tasasuuntaajaan ovat kiellettyja ja voivat heikentaa turvallisuutta.

Kaikki huolto- ja korjausty6t saa suorittaa vain valtuutetut henkildét noudattaen sahkdlaitteille voimassa olevia

tybturvallisuusmaarayksia.

Hitsauslaitteen kaytto rajahdys- tai palovaarallisissa tiloissa on kielletty! Hitsauspaikalla on oltava

palonsammutusvalineet.

TyoOn paatyttya laitteen virtajohto on irrotettava verkkovirrasta.

Edella esitetyt vaarat ja yleiset tydturvallisuusohjeet eivat kata kaikkia hitsaajan tyoturvallisuuteen liittyvia
seikkoja, koska ne eivat ota huomioon tyodpaikan erityispiirteita. Tarkeita lisatietoja antavat tydpaikan
tyoturvallisuusohjeet seka valvontaviranomaisten jarjestamat koulutukset ja ohjeistukset.



3. YLEISKUVAUS

Digitaalinen hitsauslaite DIGITIG 225 AC/DC MIX on uusimman sukupolven laite, joka on tarkoitettu
ammattikdyttéon. Se on valmistettu IGBT-tekniikalla ja varustettu mikrokontrollerilla (MCU) toimivalla
digitaalisella ohjauksella. Sitéa kaytetdan terdksen ja varimetallien manuaaliseen TIG-hitsaukseen tasavirralla
ja vaihtovirralla. Lisaksi hitsauslaitteessa on innovatiivinen mahdollisuus hitsata sekavirralla — yhdistamalla
tasavirta (DC) ja vaihtovirta (AC), mika lisda merkittdvasti sen monipuolisuutta ja mahdollistaa
poikkeuksellisen laadukkaiden hitsien saamisen vaikeissakin sovelluksissa. Laitteessa on MMA-
hitsausvaihtoehto (paallystetylla elektrodilla).

Hitsauslaite mahdollistaa hitsausparametrien, kaaren ominaispiirteiden ja pulssin tdyden digitaalisen
saadon ja ohjauksen seka vaihtovirran aaltomuodon valinnan. TIG-menetelmassa laite mahdollistaa kaaren
sytyttdmisen seka hankaamalla (TIG Lift) ettd ionisaattorin avulla (TIG HF). Laitteessa on VRD-, HOT
START- ja ARC FORCE -toiminnot, mahdollisuus ohjata kaksitahti- ja nelitahtitilassa sekad pistehitsaus.
Laitteeseen voidaan tallentaa 10 pulssi- ja hitsausvirta-asetussarjaa. Fan Stop -toiminto sammuttaa
tuulettimen, kun laite ei ole tdydessa kuormituksessa, mika parantaa merkittavasti tydskentelymukavuutta.
Toimitukseen kuuluu TIG-hitsauskasikahva, elektrodijohto ja maajohto.

4. TEKNISET PARAMETRIT

4.1 Hitsauslaite

Syéttdjannite AC 230V £10 % 50 Hz

Suurin tehonkulutus MMA: 6,6 kVA, TIG: 4,2 kVA

Nimellishitsausvirta / kéayttojakso MMA: 180 A/ 60 % TIG 200 A/ 60 %

Nimellisjannite ilman kuormitusta 23V (VRD) /59 V

Suurin virrankulutus MMA: 36,5 A, TIG 26,8 A

Verkkosuojaus 25A

Paino (ilman lisdvarusteita) 18,5 kg

Mitat 455 x 195 x 415 mm
Suojausluokka P21

4.1.1 Parametrejen saatoalueet

ARC FORCE 0-100A

HOT START 0-50A
Kaasun esivirtaus 0,1-3s
Kaasun virtauksen loppu 0-15s

Virran nousu 0-15s

Virran lasku 0-25s
Alkujannite 5-200 A
Alkujannitteen kesto 0-10s
Hitsausvirta MMA: 20-180 A; TIG DC: 5-200 A; TIG AC: 10-200 A
Perusvirta 5 — 95 % hitsausvirrasta
Kraterivirta 10-200 A
Kraterivirran kesto 0,1-10s
Pulssitaajuus 0,5-200 Hz
Pulssin leveys 10-90 %
AC-taajuus 20 — 200 Hz
AC-tasapaino 20 -80 %
Sekoitetun virran taajuus (MIX) 0,1-10Hz
Sekoitetun virran (MIX) tasapaino 10-90 %
Pistehitsausaika 0,1-10s
Pistehitsauksen taukoaika 0-10s




4.2 TIG-kahva

Pidiketyyppi T-26

Suurin virrankesto 200 A
Kaasun virtaus 10-20 I/min
Kaaren syttyminen Kosketukseton (HF)
Pituus 4 m
Kayttdjakso

Kayttdjakso perustuu 10 minuutin jaksoon. 60 %:n kayttdjakso tarkoittaa, ettd 6 minuutin kayton jalkeen
laitteelle tarvitaan 4 minuutin tauko. 100 %:n kayttdjakso tarkoittaa, ettd laite voi toimia jatkuvasti ilman
taukoja.

Huomio! Lampenemistestit on suoritettu ympardivan ilman l1ampétilassa. Kayttdjakso 40 °C:ssa on maaritetty
simuloinnin avulla.

Suojausluokka
IP maarittda, kuinka hyvin laite kestaa kiinteiden ja nestemaisten epapuhtauksien tunkeutumista sisdan. 1P21
tarkoittaa, etta laite on tarkoitettu kaytettavaksi suljetuissa tiloissa eika se sovellu kaytettavaksi sateessa.

5. RAKENNE JA TOIMINTA

Hitsauslaitteen sahkénmuunnosjarjestelman rakenteen perustana ovat |IGBT-tekniikalla valmistetut
elektroniikkapiirit, jotka mahdollistavat toiminnan yli 200 kHz:n taajuusalueella. Toimintaperiaate perustuu
yksivaiheisen verkkojannitteen tasasuuntaamiseen tasajannitteeksi, saadun tasajannitteen muuntamiseen
suurtaajuuksiseksi  suorakulmaiseksi aaltomuodoksi, jannitteen muuntamiseen hitsausprosessin
edellyttamaan alueeseen ja saadun jannitteen uudelleen tasasuuntaamiseen tasajannitteeksi.

Hitsauslaite on varustettu syéttdjannitteen kompensointijarjestelmalla, mikd mahdollistaa sen kaytdn jopa 10
%:n jannitteenvaihteluissa syottdéverkossa.

6. LITANTA SAHKOVERKKOON

1. Laitetta tulee kayttda ainoastaan yksivaiheisessa, kolmijohtimisessa virransyottojarjestelmassa,
jossa nollapiste on maadoitettu.

2. DIGITIG 225GD ACDC MIX -invertteritasasuuntaajat on suunniteltu toimimaan 230 V:n 50 Hz:n
verkossa, joka on suojattu 25 A:n viiveellisten sulakkeiden avulla. Virransy6ton tulee olla vakaa,
ilman jannitteen laskuja.

3. Ennen virransy6tdn kytkemistd on varmistettava, etta virtakytkin (1) on OFF-asennossa (pois paalta).



7. LAITTEEN VALMISTELU KAYTTOON

Jos laitetta on sailytetty tai kuljetettu alhaisissa lampétiloissa, se on saatettava oikeaan lampétilaan
ennen kayton aloittamista!

7.1 MMA-menetelma

Hitsausjohtojen paat on kytkettédva etulevyssa oleviin liittimiin (3) ja (6) siten, etta elektrodipidikkeessa on
kyseiselle elektrodille oikea napa. Hitsausjohtojen kytkentan napaisuus riippuu kaytetyn elektrodin tyypista ja
on ilmoitettu elektrodipakkauksessa (negatiivinen polariteetti DCEN tai positiivinen polariteetti DCEP).
Maakaapelin liitin on kiinnitettava huolellisesti hitsattavaan materiaaliin. Laitteen pistoke on kytkettava 230
V:n 50 Hz:n pistorasiaan.

230V 50Hz 230V 50Hz

+ +

==

DCEP

DCEN

7.2 TIG-menetelma

Kahvan virtaliitin on kytkettava negatiiviseen liitantdan (6), kahvan ohjauspistoke on kiinnitettava huolellisesti
litdntdan (4) ja kaasuliitin pikaliittimeen (5). Kaasuputki paineensaatimesta on vedettdva ja kiinnitettdva
kotelon takaseindssa olevaan kaasuliittimeen (2). Lahteen positiivinen napa (3) on kytkettava hitsattavaan
materiaaliin pihdiliittimelld varustetun johdon avulla. Laitteen pistoke on kytkettdva 230 V:n 50 Hz:n
pistorasiaan.

230V 50Hz

—
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8. KYTKIMIEN JA SAATONUPPIEN TOIMINTOJEN KUVAUS

8.1 Etupaneeli ja takapaneeli

L@ o & ‘w

1. Paakytkin
2. Suojakaasun liitanta
1 3. Positiivisen polarisaation liitin

—— 4. TIG-kahvan ohjausiliitin

5. Suojakaasun liitin
6. Negatiivisen polarisaation liitin

2
8.2 Ohjauspaneeli
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0.C.-diodin syttyminen tarkoittaa laitteen ylikuumenemista tai hitsauslaitteen virheellistd toimintaa. REM-
diodi ilmaisee etaohjausmahdollisuuden. Etdohjausmahdollisuuden kytkemiseksi paalle tai pois paalta paina
saatdnuppia (D) ja pida sita painettuna 3 sekunnin ajan.

B - Hitsausvirran tyypin valintapainike (AC / DC)

() Ac
()

Painikkeen painaminen muuttaa hitsausvirran tyyppia. Virran tyypin valinta vahvistetaan vastaavan diodin
syttymisella. AC — vaihtovirta, DC — tasavirta

C - Pulssin kytkentéa-/katkaisupainike

®) 3"

Painike on aktiivinen vain TIG-hitsauksessa. Tilavalinta ilmaistaan vastaavan merkkivalon syttymisella.
ILI'L — pulssihitsaus,__ — pulssiton hitsaus.

D - Saatonuppi

Saaténuppia kaytetdan hitsausparametrien muuttamiseen sekd etdohjauksen kytkemiseen paalle ja pois
paalta.

Nupin lyhytaikainen painaminen vaihtaa asetettavien parametrien valilld. Parhaillaan sdadettdva parametri
merkitdan vastaavan merkkivalon syttymiselld, ja parametrien naytéssa (H) nakyy parametrin nykyarvo.
Saatonupin kiertaminen vasemmalle pienentda parametrin arvoa ja oikealle suurentaa sitd. Saaténupin
painaminen uudelleen tallentaa parametrin arvon ja siirtyy seuraavaan parametriin.

Nupin painaminen ja 3 sekunnin painaminen kytkee kauko-ohjauksen paalle tai pois paaltd. Kauko-
ohjauksen kytkeminen paalle vahvistetaan REM-diodin syttymisella.
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E — Lahteen toimintatilan valintapainike (kaksitahti/nelitahti/pistehitsaus)

f

Painiketta kaytetaan laitteen ohjausmoodin valintaan:

SPOT Pistehitsaus
Kaksitahtitila. Tassa tilassa kahvan kytkimen painaminen kytkee laitteen paalle

2T -ionisaattori ja sytyttda valokaaren. Hitsaus tapahtuu kytkimen ollessa painettuna.
Kytkimen vapauttaminen lopettaa hitsauksen.
Nelitahtitila. Tassa tilassa kadensijan kytkimen painaminen kaynnistaa

4T ionisaattorin kytkemisen ja valokaaren syttymisen, minké jalkeen kytkin on vapautettava ja
hitsausta jatkettava kytkimen ollessa vapautettuna. Kytkimen uudelleenpainaminen lopettaa
hitsauksen.



F — AC-aaltomuodon valintapainike

O

\_ O~

Painike on aktiivinen vain TIG-hitsauksessa vaihtovirralla ja sekavirralla (MIX).
Kaytetaan vaihtovirran aaltomuodon valintaan:

| I:| l Suorakulmainen aalto. Yleiskayttdinen, yleisimmin kaytetty aaltomuoto kaikkien materiaalien
hitsaamiseen. Tuottaa enemman |[ampda hitsausalueella ja suuremman sulautumisen kuin muut aaltomuodot.

77XJ "\ Gjniaalto. Klassinen aalto, samanlainen kuin muuntajahitsauskoneissa, vanhempien hitsaajien
suosima.

% Kolmiomainen aalto: Suositellaan erityisesti ohuiden materiaalien hitsaamiseen.

G — Hitsausmenetelman valintapainike
4 OL; TIG )
(Ourrme

O
N

Painiketta kaytetdan hitsausmenetelman valintaan. Menetelman valinta ilmaistaan vastaavan merkkivalon
syttymisella.

HF TIG - TIG-hitsaus (volframielektrodilla inertikaasusuojauksessa) ionisaatiokytkennalla (HF). Tama
kytkentatapa eliminoi elektrodin likaantumisen riskin, koska se ei ole kosketuksessa hitsattavan materiaalin
kanssa, ja mahdollistaa valittdman valokaaren syttymisen jopa alhaisella alkuvirralla.

LIFT TIG — TIG-hitsaus (tungstenelektrodilla inertikaasusuojauksessa) kitkasytytyksella. Tama sytytystapa ei
tuota korkeataajuisia impulsseja, mika on edullista hairidille herkissa ymparistdissa (esim. elektroniikka,
CNC-ohjaimet), ja sitad kaytetaan autokorjaamoissa ajoneuvojen hitsaamiseen.

Mix TIG — TIG-hitsaus (volframelektrodilla inertikaasusuojauksessa) vaihtovirta- ja tasavirta-yhdistelmalla.
Talld menetelmalld saadaan siled, puhdas hitsaussauma, vahennetdan elektrodin kuormitusta ja
saavutetaan syvempi sulautuminen samalla puhdistamalla pintaa, mika sopii erityisesti alumiinin ja sen
seosten hitsaamiseen.

MMA - pinnoitettuun elektrodiin perustuva hitsaus.

10



H — hitsausparametrien naytto

55
00

HZ

Nayttd nayttdd parametrit niiden asetuksen aikana ja hitsauksen aikana. Vastaavan merkkivalon syttyminen
naytdn sivulla osoittaa parametrin yksikon. Hitsauslaitteen kdynnistyksen yhteydessa nayttéon ilmestyy teksti
"LL". Viesti "Err” ilmoittaa laitteen ylikuumenemisesta tai virheellisesta toiminnasta.

| — Parametrisarjan muistinaytto

MEMORY SET

Nayttd nayttda ladatun parametrisarjan numeron tai numeron, johon nykyinen sarja tallennetaan.

J — Asetusten muisti

GRESS AND HOLD 3§ TO SA\B

O SAVE

! Ooa |

Laitteessa on viimeisen asetuksen muisti, eli kun laite sammutetaan ja kaynnistetdan uudelleen, viimeksi
asetetut parametrit palautuvat. On myds mahdollista tallentaa 10 asetussarjaa. Nykyisten asetusten
tallentamiseksi paina painiketta ja pida sita painettuna, kunnes "SAVE”-merkkivalo syttyy (noin 3 sekuntia).
Kun "SAVE”-merkkivalo syttyy, muistinaytossa (I) nakyy vilkkuva numero, jolla asetukset tallennetaan. Tata
numeroa voidaan muuttaa saatimelld. Painikkeen painaminen uudelleen tallentaa asetukset valitulla
numerolla ja sammuttaa "SAVE”-merkkivalon.

Tallennetun asetussarjan kutsumiseksi paina painiketta lyhyesti. Kun

"LOAD” syttyy, valitse saatdnupilla sen asetussarjan numero, joka halutaan hakea. Painikkeen lyhyt
uudelleenpainallus lataa asetukset ja sammuttaa "LOAD”-merkkivalon.

Asetusten lataamisen jalkeen naytdssa (I) nakyy ladatun asetusjoukon numero. Jos jotakin parametria
muutetaan kayton aikana, muistinayttdon ilmestyy viiva. Tallentaaksesi tehdyt muutokset, toimi kuten
tavallisessa asetusten tallennuksessa.

Jos asetusten tallennus- tai lataustilaan siirtymisen ja "LOAD”- tai "SAVE”"-merkkivalon syttymisen jalkeen
noin 10 sekunnin kuluessa saatonuppia ei liikuteta eikd painiketta paineta uudelleen, laite palaa normaaliin
parametrien saatoétilaan.

Jos laite sammutetaan, kun muistissa on ladattu parametrisarja, laite lataa automaattisesti vimeksi kaytetyn
sarjan uudelleen kaynnistettdessa, ja sen numero nakyy
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naytdlle. Jos muistiin ei ole ladattu mitddn parametrisarjaa ja laite sammutetaan, kaynnistyksen jalkeen
palautetaan viimeksi kaytetyt parametrit ja naytolle (1) ilmestyy viiva.

Jos parametrisarjan lataamisen jalkeen jokin parametreista muuttuu ja laite sammutetaan, laitteen
kaynnistyessa palautetaan viimeksi kaytetyt parametrit ilman viimeisimman sarjan lataamista, ja naytoélle (1)
iimestyy viiva.

8.3 Ylikuumenemissuoja

Virtaldhde on varustettu termiselld, automaattisella ylikuormitussuojakytkimelld. Kun hitsauslaitteen |ampdtila
nousee liian korkeaksi, suojakytkin katkaisee hitsausvirran, O.C-diodi syttyy ja naytolle ilmestyy teksti "Err”.
Kun lampétila laskee, kytkin nollautuu automaattisesti.

9. PARAMETRIEN ASETUKSET

9.1 MMA-menetelma

HOT START

A
ARG

VRD FORCE

MMA-menetelman valinnan jalkeen on mahdollista sdatda hitsausvirtaa, valita VRD-toiminto seka saataa
HOT START- ja ARC FORCE -toimintoja.

VRD-toiminto

VRD-toiminto alentaa jannitettd kuormittamattomassa tilassa. Oikea jannitearvo palautuu vasta juuri ennen
kaaren syttymistd. Tama minimoi sahkoiskun riskin, mutta joissakin tapauksissa se voi vaikeuttaa kaaren
syttymista.

HOT START -toiminto

HOT START -toiminto tunnetaan yleisesti nimelld kuuma kaynnistys. Se aktivoituu valokaaren syttyessa ja
nostaa hitsausvirtaa hetkellisesti hitsaajan asettamaa arvoa korkeammalle. HOT START -toiminnon
tarkoituksena on estdd elektrodin tarttuminen materiaaliin, ja se helpottaa huomattavasti valokaaren
syttymistd. Pienten osien hitsauksessa on suositeltavaa kytked t&ma toiminto pois paalta, koska se voi
aiheuttaa hitsattavan materiaalin palamisen.

Saatoalue: 0 - 50 A

ARC FORCE -toiminto

ARC FORCE -toiminto mahdollistaa hitsauskaaren dynamiikan saatamisen. Kaaren pituuden lyhentymiseen
littyy hitsausvirran kasvu, mika vakauttaa kaaren. Arvon pienentaminen tuottaa pehmean kaaren ja
pienemman sulamissyvyyden, kun taas arvon suurentaminen aiheuttaa syvemman sulamisen ja
mahdollistaa lyhyella kaarella hitsaamisen. Kun ARC FORCE -toiminnon arvo on asetettu suureksi, voidaan
hitsata pitdmalla kaari mahdollisimman lyhyena ja elektrodin sulamisnopeus suurena.

Saatdalue: 0 — 100 A
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9.2 TIG-menetelma

Pulse TIG  — ACTIG

Up | Peak Amps I Down

Slope [ | Slope
| |
oL

Start Amps /| | Peak OnTime BaseAmps | |  AC Balance, End Amps

|
|

| |

0 | O > () X
Start Amps Pulse Frequency AC Frequency End Amps

-O-1 O QO LO--

Pre Flow Post Flow
rO AR %c rO On Time
Mix SPOT
LO L Hz LO Interval Time
Pre Flow

Kaasun esivirtausaika — aika painikkeen painamisesta kahvassa kaaren syttymiseen. Sen tulisi yleensa
olla pidempi kuin 0,5 s, jotta suojakaasu ehtii virrata polttimen suuttimeen suojaamaan hitsauksen
aloituskohtaa ja volframielektrodia. Jos kaasun syottdletku pullosta on pitka, esivirtauksen ajan tulisi olla
pidempi.

Saatbalue: 0,1 -3s

Kéaynnistysvirta

Kaynnistysvirta — virta, joka syntyy piirissd, kun painiketta painetaan kahvassa. Mitd suurempi
kaynnistysvirta on, sitd helpompi on sytyttdd valokaari. Ohutlevyjen hitsauksessa liilan suuri kdynnistysvirta
voi kuitenkin johtaa levyn palamiseen. Joissakin hitsaustiloissa virta ei nouse hitsattavan kappaleen
[Bmmittdmiseksi.

Saatoalue: TIG DC 5-200 A, TIG AC 10 -200 A

Start Amps Time

Alkujannitteen kesto — aika, jonka ajan hitsaus tapahtuu alkujannitteella. 4T-tilassa tata aikaa saadetdan
pitdmalld painiketta painettuna kahvassa. Painikkeen vapauttaminen siirtdd laitteen jannitteen
nousuvaiheeseen.

Saatodalue: 0,1-10s

Nousunopeus
Virran nousuaika — aika, jonka kuluessa hitsausvirta nousee alkuvirrasta asetettuun hitsausvirtaan.
Saatoalue:0-10s

Peak Amps
Hitsausvirta — hitsausvirran arvo hitsattaessa ilman pulsaattoria tai huippuvirta pulssihitsauksessa.
Saatoalue: TIGDC 5-200 A, TIGAC 10-200 A

Peak On Time

Pulssin leveys — pulssin kesto, jonka avulla voidaan saataa sulamissyvyyttd. Leveyden lisaaminen
kasvattaa sulamissyvyyttd, sen pienentdminen rajoittaa materiaaliin johdettavan lammdn maaraa, mika
vahentad ohuempien levyjen tai pienempien osien lapipalamisen riskia.

Pienempid pulssin leveyksia tulisi kayttdd suuremmilla virroilla. Suurempaa pulssin leveytta tulisi kayttaa
pienilla virroilla, esimerkiksi yli 50 %:n leveytta tulisi kayttaa alle 100 A:n virroilla.

Saatoalue: 10 — 90 %
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Perusvirta

Perusvirta — virta, joka yllapitaa hitsausprosessia, virta-impulssin alaraja. Helpottaa materiaaliin syttettavan
[Bmmdn maaran hallintaa.

Perusvirran saaté on mahdollista vain pulssihitsauksessa Saatdalue: 5 — 95 %

hitsausvirrasta

Pulssitaajuus
Pulssitaajuus — taajuus, jolla virta-impulssin arvo vaihtelee hitsausvirran ja perusvirran valilla.
Saatoalue: 0,5 — 200 Hz

AC-taajuus

Vaihtovirran taajuus — hyddyllinen ominaisuus alumiinin hitsauksessa. Mitd suurempi taajuus, sitd parempi
hitsin laatu ja parempi valokaaren kohdistus

Séaatdalue: 20 — 200 Hz

AC-tasapaino

Vaihtovirran tasapaino — positiivisen ja negatiivisen virran keston suhde. Tasapainon pienentdminen lisaa
materiaaliin siirtyvan lammon maaraa, jolloin sauma on kapeampi ja sulatus syvempi, ja samalla vahentaa
volframielektrodin lampokuormitusta. Tasapainon lisddminen johtaa siihen, ettd materiaaliin siirtyy
vahemman 1ampd4a, jolloin saadaan parempi puhdistus, leved sauma ja matalampi sulautuma, mutta se
kuormittaa merkittavasti volframelektrodia.

Saatdalue: 20 — 80 %

Lasku
Virran lasku — hitsausvirran lasku asetetusta arvosta nollaan tai kraatterivirran arvoon.
Saatoalue: 0—-25s

Loppuvirta

Kraterivirta — virta, jota kaytetdan tietyissd hitsaustiloissa, kun kaari ei sammu heti hitsausvirran
laskuvaiheen jalkeen. Mahdollistaa kraatterin tayttdmisen hitsin paassa.

Saatdalue: TIG DC 5-200 A, TIG AC 10 -200 A

End Amps Time

Kraterivirran kesto — aika, jonka ajan kraterin tayttd kestaa. 4T-tilassa taté aikaa sdadetaan pitamalla
painiketta painettuna kahvassa. Painikkeen vapauttaminen sammuttaa valokaaren.
Saatdalue:0-10s

Jalkivirtaus

Kaasun jalkivirtausaika — aika valokaaren sammumisesta kaasuventtiilin sulkemiseen, jotta jahmettyva
hitsausaltaan pinta suojataan ilmalta ja volframielektrodi jaahtyy. Liian lyhyt jalkivirtausaika voi aiheuttaa
hitsin hapettumisen. TIG AC -tilassa (vaihtovirta) taman ajan tulisi olla pidempi.

Saatdalue: 1 —-15s

Mix % DC

Sekavirran tasapaino — tasavirran ja vaihtovirran keston suhde sekavirtahitsauksessa. Tasavirran osuuden
lisddminen tuottaa vakaamman, keskittyneemman valokaaren, jossa on suurempi sulatus, suurempi
tunkeuma, suurempi ldmpoéteho, kapeampi hitsi ja parempi hallinta ohuiden osien hitsauksessa. Vaihtovirran
osuuden lisddaminen tuottaa leveamman valokaaren, pienemman sulamisen ja paremman pinnan
puhdistuksen.

Saatdalue: 10 — 90 %

Mix Hz

Sekoitetun virran taajuus — taajuus, jolla tasavirta ja vaihtovirta vaihtelevat sekoitetulla virralla hitsattaessa.
Korkeampi taajuus tuottaa vakaamman valokaaren, kapeamman sauman, syvemman tunkeuman ja
vahemman roiskeita.

Saatdalue: 0,1 — 10 Hz

14



SPOT On Time
Pistehitsausaika — aika, jonka kuluttua hitsaus paattyy.
Saatdalue: 0,1 -10s

SPOT Interval Time
Pistehitsauksen taukoaika — pistehitsausjaksojen valinen taukoaika.
Saatdalue: 0—10's

10. Hitsaus

10.1 Paillystetyn elektrodin hitsaus (MMA)

Kaaren sytyttdminen pinnoitetulla elektrodilla tapahtuu koskettamalla elektrodilla hitsattavaa materiaalia,
hankaamalla sitéd lyhyesti ja irrottamalla. Jos kaari sytytetdan elektrodeilla, joiden paallyste muodostaa
jahmettyessaan sahkda johtamatonta kuonaa, elektrodin karki on puhdistettava etukateen lyémalla sita
useita kertoja kovaa pintaa vasten, kunnes saavutetaan metallinen kosketus hitsattavaan materiaaliin.

10.2. Suojakaasuhitsaus (TIG-menetelma).

10.2.1 TIG-hitsaus 2T-tilassa :
b

I (a0
Zwolnic przycisk
Prad spawania uchwytu
Prad podstawy d 1|-|J—
Zajarzanie g
. ]thIJ Whygasniecie fuku

5k h‘/
b i tlf = 3 ™ hy; : ?S}

Macignij i przytrzymaj

preycisk uchwytu

o O0: Paina ja pida painettuna kahvan painiketta. Suojakaasun virtaus alkaa;

O 0~t1: Kaasun esivirtaus;

0 t1~t2: Kaaren syttyminen, hitsausvirta kasvaa minimiarvosta asetettuun hitsausvirtaan. Jos
pulsaattori on kytketty paalle, virtaa moduloidaan.

o t2~t3: Hitsauksen aikana kahvan painiketta on pidettdva painettuna;
Huomautus: Jos pulsaattori on kytketty paalle, hitsausvirta pulsoi; jos pulsaattori on kytketty
pois paalta,
hitsausvirta on vakioarvoinen

3 : Vapauta kahvan painike, hitsausvirta alkaa laskea. Jos pulsaattori on paalla, laskeva

virta on moduloitu;

o t3~t4: Hitsausvirta laskee minimiarvoon, valokaari sammuu;

0 t4~t5: Kaasun poistuminen.

0 ti5: Sahkoventtiili sulkee kaasun virtauksen, hitsaus paattyy.
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10.2.2 TIG-hitsaus 4T-tilassa :

1ia) b

Ponowne wcignigcie i przytraymanie
przycisku uchwytu

Prad spawania 1
Prad podstawy {1 |||| |-_- Prad Zwolnienie przycisku
Prad ¥|Zwolnienie raiem uchwytu
startowy preyeisku |
Macisnij i prytrzymaj T uchwytu Wygaszenie fuku
przycisk uchwytu \ 1 —— Zajarzenie fuku | .
o tl 13 4 5 th T4 ig)

o O Paina ja pida painettuna kahvan painiketta. Suojakaasun virtaus alkaa;
o 0-t1: Kaasun purkautumisaika. Saatbéalue: 0-1,0 s;
o t1: Kaaren syttyminen, kaynnistysvirta vahvistetaan;
0 t2: Vapauta kahvan painike, virta alkaa kasvaa asetettuun hitsausvirtaan. Jos pulsaattori on

kytketty paalle, virtaa moduloidaan;
® 1t2~t3: Virran nousuaika;
® 13~t4: Hitsausprosessi

Huomautus: Jos pulsaattori on kytketty paalle, hitsausvirta pulsoi; jos pulsaattori on kytketty

pois paalta,

hitsausvirta on vakio;
o t4: Paina kahvan painiketta. Hitsausvirta alkaa laskea kraatterivirran arvoon. Jos pulsaattori on

paalla, laskeva virta on moduloitu;
® t4~t5: Virran laskuajan;
@ t5~t6: Kraterivirta;
o {6 Vapauta kahvan painike. Kaari sammuu, suojakaasu virtaa ulos;
0 t7: Sahkodventtiili sulkee kaasun virtauksen, hitsaus paattyy.

11. ENNE KUIN SOITAT HUOLTOON

Jos laite ei toimi oikein, tarkista vianmaarityslista ja yrita korjata vika itse ennen kuin lahetat hitsauslaitteen
huoltoon.

Laitteen korjaukset saa suorittaa vain, kun pistoke on irrotettu pistorasiasta.

Huomio! Laitetta ei ole sinetdity, ja kayttaja voi irrottaa hitsauslaitteen kotelon pienten vikojen korjaamiseksi.
HUOMIO! Hitsauslaitteessa on Fan Stop -toiminto, joka sammuttaa tuulettimen muutaman minuutin
kuluttua hitsauksen paattymisesta ja laitteen jaahtymisesta. Tuuletin kaynnistyy uudelleen
kuormituksen alaisena.

Oireet

Syy

Toimenpiteet

Virtaa ei tule, vikailmoitus tai
laitteen toimintahairio

Yhteys puuttuu tai pistoke on I6ysalla laitteen
sisalla

Tarkista ja korjaa laitteen sisalla olevien
sahkdliittimien kytkennat

Laitteen sisdosat likaantuneet

Poista kotelo ja puhdista laitteen sisapuoli
puhaltamalla paineilmalla pélyn ja
metallilastujen poistamiseksi ohjauslevyilta
seka

johtimista ja sahkoliitannoista.

Kun virta kytketdan paalle, naytot
ja merkkivalot eivat syty

Virtaa ei tule

Tarkista sulakkeet verkkovirran litdnnasta

Ohjauspaneeli palaa, tuuletin
toimii, mutta hitsauslaite ei syty
kaarta

Hitsauspiirissa ei ole yhteytta

Tarkista liittimet ja elektrodijohdon ja
maadoitusjohdon sahkdinen johtavuus

Tarkista TIG-kahvan liitanta laitteeseen,

kiinnitd huomiota siihen, etta nastat

litimessd ole ole katkenneet tai
jumiutuneet.

Kierra TIG-kahvan kahva auki ja tarkista,
toimiiko kahvassa oleva kytkin
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Ohjauspaneeli palaa, Odota muutama minuutti. Ala katkaise
tuuletin toimii, merkkivalo palaa Laite on ylikuumentunut. virtaa. Kun merkkivalo sammuu, jatka
I| 0.c hitsaamista.

Tuuletin on tukkeutunut taittuneen

Tuuletin ei pyori suojuksen vuoksi

Suorista tuulettimen suojus

Hitsausjohtojen kytkennan napaisuus on vaara| Liita hitsausjohdot oikein
Hitsauslaatu on huono MMA-

hitsauksessa, elektrodi tarttuu Elektrodi on kostea. Vaihda elektrodi

hitsattavaan materiaaliin Hitsauskone saa virran Liits laite suoraan verkkovirtaan
tai liian pienipintaisen pitkan jatkojohdon
kautta

Tarkista kaytettyjen materiaalien ja
kulutusosien laatu, erityisesti
TIG-hitsauksen laatu on ja suojakaasua

epatyydyttava

Vaihda kulutusosat ja kayta
korkealaatuisempaa suojakaasua

Tarkista pullon paineensaadin, kaasun
syottdletku, tarkista letkun liitdnnat liittimiin ja
pikaliittimien kunto

Suojakaasu ei virtaa tai virtaa liian heikosti

12. KAYTTOOHJE

DIGITIG 225GD ACDC MIX -laitetta tulee kayttaa ymparistdssa, jossa ei ole sydvyttavia aineita tai runsaasti
pdlya. Laitetta ei saa sijoittaa pdlyisiin paikkoihin tai toimivien hiomakoneiden jne. l8helle. Pdly ja
metallilastujen aiheuttama lika ohjauslevyissa, johdoissa ja laitteen sisaisissa liitoksissa voivat aiheuttaa
sahkoisen oikosulun ja seurauksena hitsauslaitteen vaurioitumisen.
Kayttoa on valtettava kosteissa ymparistoissa, erityisesti tilanteissa, joissa metalliosille muodostuu kaste.
Jos metalliosille muodostuu kaste, esimerkiksi kun viilea laite tuodaan lampimaan tilaan, odota, kunnes
kaste on haihtunut. Jos hitsauskonetta kaytetdaan ulkona, on suositeltavaa sijoittaa se katoksen alle
suojaamaan sita epasuotuisilta sdaolosuhteilta.
DIGITIG 225GD ACDC MIX -laitetta tulee kayttda seuraavissa olosuhteissa:

- syoéttéjannitteen tehokayran vaihtelu enintéan 10 %

- ymparistdn lampétila =10 °C — +40 °C

- ilmanpaine 860-1060 hPa

- ilman suhteellinen kosteus enintdan 80 %

- korkeus merenpinnasta enintdan 1000 m

TIG T-26 -kahvan kulutusosien luettelo:

Nro | Nimi

1 Volframielektrodi

T-26-kiinnitysholkki

2
3 T-26-virranliitin
4 Kaasusuutin T-26

Taydellinen luettelo kulutusosista ja varaosista on saatavilla verkkosivustolla www.tecweld.pl seka
TECWELD-yhti6lta. Naita osia on mahdollista ostaa suoraan.

13. HUOLTO-OHJEET

Paivittainen huolto
1. Silmamaarainen

tarkastus:
o Tarkista hitsausjohdot , TIG-kahva TIG ja liittimet
kulmaan kulmassa mekaanisten vaurioiden varalta.
2. Puhdistus:

o Poista poly ja metallilastut kotelosta ja tuuletusaukoista paineilmalla (matalalla paineella,
jotta elektroniikka ei vaurioidu).

Viikoittainen huolto

1. Sahkdliitéantdjen tarkistus:
o Tarkista, etta kaikki liitannat ovat tiukasti kiinni ja ettei ylikuumenemisen merkkeja ole.
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Kuukausittainen huolto
1. Hitsauskoneen parametrien testaus:
o Suorita koehitsaus ja tarkista kaaren vakaus seké& HF-toiminnon toiminta.
2. Puhdistus:
o Irrota kotelo ja puhdista ohjauslevyt seka laitteen sisélla olevat johdot ja sahkoliitdnnat
paineilmalla polysta ja metallilastusta. (Kaytd matalaa painetta, jotta elektroniikka ei
vahingoitu).

Puolivuotishuolto
1. Sahkoliitantdjen kunnon tarkastus:
o Tarkista sahkoéiskusuojauksen, eristyksen ja turvajarjestelman kunto seka letkujen ja
pikaliittimien tiiviys.

Vuosittainen huolto (tai 1000 kayttétunnin vilein)
1. Elektroniikan tarkastus:
o Tarkista IGBT-moduulit, kondensaattorit ja ohjauskortit lian ja korroosion varalta.

Lisasuositukset
o Sailyta hitsauslaitetta kuivassa, tuuletetussa paikassa, kaukana polysta ja kosteudesta.

Vaurioita, jotka johtuvat hitsauslaitteen kaytosta sopimattomissa olosuhteissa tai huolto-ohjeiden
noudattamatta jattamisesta, ei korvata takuun puitteissa.

14. SAILYTYS- JA KULJETUSOHJEET

Laitetta on sailytettava Iampdtilassa —10 °C — +40 °C ja suhteellisessa kosteudessa enintaan 80 %, ilman
syovyttavia hoyryja ja polya. Pakattujen laitteiden kuljetus on suoritettava katetuilla kuljetusvalineilla.
Kuljetuksen ajaksi pakattu laite on suojattava likkumasta ja varmistettava sen oikea asento.

15. SARJAN TEKNISET TIEDOT

1. Lahde DIGITIG 225GD ACDC MIX 1 kpl
2. TIG-hitsauskasittely 1 kpl
3. Maadoitusjohto pihdeilla 1 kpl
4. Kayttoohje 1 kpl
5. Pakkaus 1 kpl
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16. SAHKOKAAVIO

ETTa
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17. TAKU

Takuu myonnetaian 12 kuukauden ajaksi yrityksille, lukuun ottamatta takuuseen liittyvia vaatimuksia,
tai 24 kuukauden ajaksi kuluttajille myyntipaivasta lukien.

Takuu hyvaksytaan, kun valituksen tekija esittda ostotodistuksen (laskun tai kuitin) seka takuukortin,
johon on merkitty tuotteen nimi, valmistusnumero, myyntipaiva ja myyntipisteen leima.
Takuukorjauksen tilaamiseksi on tdytettava lomake, joka Iloytyy sivustolta_ www.tecweld.pl
valilehdelta HUOLTO. limoituksen perusteella laite lahetetaan huoltoon kuriiripalvelun kautta. Muulla
tavalla TECWELD-yhtion kustannuksella ldhetettyja laitteita ei oteta vastaan!

Hitsauslaite on toimitettava yhdessa hitsauskahvan kanssa. Laitteita, joista puuttuu hitsauskahva, ei
kasitella.

Reklamaatiota varten ldhetettiva laite on pakattava alkuperdiseen pahvilaatikkoon ja suojattava
alkuperiisilla styroksipaloilla. TECWELD ei ole vastuussa hitsauslaitteen kuljetuksen aikana
syntyneista vaurioista.

Jos aiot havittdd tdman tuotteen, al& heitd sitd tavallisten kotitalousjatteiden sekaan.
Euroopan unionissa voimassa olevan WEEE-direktiivin (direktiivi 2002/96/EY) mukaan
kaytetyille sahko- ja elektroniikkalaitteille on kaytettava erillisia havitystapoja.

Puolassa 1. heindkuuta 2005 annetun kaytetyista sahko- ja elektroniikkalaitteista annetun
lain sdanndsten mukaisesti on kiellettya laittaa kaytettyja laitteita, jotka on merkitty
yliviivatulla roskakorilla, muiden jatteiden joukkoon.

yttdja, a\aikoo havittdad tdman tuotteen, on velvollinen toimittamaan kaytetyn sahkd- ja elektroniikkalaitteen
kaytettyjen laitteiden kerdyspisteeseen. Kerdyspisteita yllapitdvat muun muassa kyseisten laitteiden tukku- ja
vahittaismyyjat seka jatteiden keraystoimintaa harjoittavat kunnalliset organisaatiot.

Edelld mainitut lakisdateiset velvollisuudet on otettu kayttéon kaytetystd sahko- ja elektroniikkalaitteista syntyvan
jatteen maaran rajoittamiseksi seka kaytetyn laitteiston asianmukaisen kerayksen, hyddyntamisen ja kierratyksen
varmistamiseksi. Naiden velvoitteiden asianmukainen tayttdminen on erityisen tarkeaa silloin, kun kaytetyssa
laitteistossa on vaarallisia aineita, joilla on erityisen haitallisia vaikutuksia ymparistoon ja ihmisten terveyteen.

TECWELD Piotr Polak toimipiste:

41-943 Piekary Slaskie ul. Szmaragdowa 21/3/6 41-909 Bytom ul. Krzyzowa 1G
Puh. +48 32 386 94 28
sahkoposti:info@tecweld.pl  www.tecweld.pl
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VASTAAVUUSVAKUUTUS
01/DIGITIG225GDMIX/2025

Valmistajan valtuutettu edustaja:

TECWELD Piotr Polak
41-943 Piekary Slaskie,
ul. Szmaragdowa 21/3/6

toimipiste:
41-909 Bytom,
ul. Krzyzowa
1G, PUOLA

Vakuutamme, etta alla mainittu tuote:

Invertterihitsauskone

Tuotenimi:

Tyyppi:

Valmistajan tavaramerkki:

DIGITIG 225GD ACDC MIX
TIG ACDC 200GD

Sherman’

johon tdma ilmoitus viittaa, tayttda seuraavien Euroopan unionin direktiivien ja naita direktiiveja taytantdon

panevien kansallisten sdanndsten vaatimukset:

Pienjannitedirektiivi LVD 2014/35/EU

Sahkomagneettisen yhteensopivuuden direktiivi EMC 2014/30/EU

RoHS II -direktiivi 2011/65/EU

ja on seuraavien standardien mukainen:

PN-EN IEC 60974-1:2018-11/A1:2019-06 Kaarihitsauslaitteet -- Osa 1: Hitsausvirtalahteet,

PN-EN 60974-10:2014-12 Kaarihitsauslaitteet -- Osa 10: Sahkémagneettisen

yhteensopivuuden (EMC) vaatimukset,

PN-EN IEC 63000:2019-01 Sahko- ja

vaarallisten aineiden rajoittamista. CE-merkinnan laitteeseen

lisdamisen vuosi:

Bytom, 28.11.2025

2016

Piotr Polak

(valtuutetun allekirjoitus)



