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Olette tehneet oikean valinnan. Hitsaus- ja ) NYKYISEN TARPEEN MUKAISET

plasmaleikkausprosessit suoritetaan  H|TSAUSLAITTEET
vaativissa  olosuhteissa, mikd asettaa
hitsauslaitteet usein aarimmaisen
kestavyyskokeen eteen. Vain korkealaatuinen
laitteisto voi taata riittdvan luotettavuuden Olette tehneet oikean valinnan.
ja  suorituskyvyn edelld  mainittujen  Plasmahitsaus ja muut hitsausprosessit
prosessien suorittamisessa. Ja juuri sellaisia  suoritetaan vaikeissa olosuhteissa, jotka

ovat SPARTUS®-tuotteet - ennen kaikkea asettavat hitsauslaitteet ~darimmaisiin
luotettavia  ja  kestdvid, mutta myds |ujuustesteihin.  Vain  korkealaatuiset

Kiitos, ettda olet valinnut
tuotteemme!

monipuolisia. Kuuntelemme tarkasti  |aitteet voivat taata vaaditun
asiakkaiden  tarpeita, minkd  vuoksi |uotettavuuden ja suorituskyvyn edelld
valikoimassamme  on niin laaja  mainittujen prosessien toteuttamisen
tuotevalikoima. Hyva tuote ei kuitenkaan aikana. SPARTUS®-tuotteille ovat

ole kaikki, yhté tarkedad on huoltopalvelu. ominaisia juuri ndma ominaisuudet: ne
Tassa voimme vakuuttaa teille, ettd koska ovat ennen kaikkea luotettavia ja
olette valinneet SPARTUS®-tuotteet, teiddn ei  kestdvid, mutta myds monipuolisia.

tarvitse huolehtia mahdollisesta  Kuuntelemme  tarkasti  asiakkaiden
huoltopalvelusta. Ammattitaitoinen  tarpeita. Siksi valikoimamme kattaa niin
huoltopalvelumme on aina laajan tuotevalikoiman. Kiitimme teitd
kéytettavissanne. Kiitimme vield kerran |impimasti Juottamuksestanne
luottamuksestanne ja kutsumme teiddt yritykseemme. Kutsumme teidat
tutustumaan  valikoimaamme  osoitteessa  tutustumaan muihin tuotteisimme ja
www.spartuspl  tai  suoraan  paikallisen  tarjontaamme osoitteessa
SPARTUS®-tuotteiden jalleenmyyjén luona. www.spartus.info tai suoraan paikalliselta

SPARTUS®-tuotteiden jalleenmyyjalta.
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tarvittaessa nopeasti tarkistaa sen. Kiinnitd erityistd huomiota turvallisuusohjeisiin, jotka on

tarkoitettu suojaamaan sinua. Jos et ymmairrd jotakin kdyttéohjeen kohtaa, ota yhteyttd
[ ]

toimittajaan tai esimieheesi.
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1. KAYTTOTURVALLISUUS - KAARIHITSAUKSEEN JA

PLASMAHITSAUKSEEN LIITTYVAT VAARAT

Kaarihitsaus ja plasmaleikkaus ovat prosesseja,
jotka voivat aiheuttaa vaaraa kayttdjille ja
lahistolla oleville henkildille. Kayttdja ja hanen
vélittdmassa laheisyydessaan olevat henkilot
altistuvat muun muassa tulipalon, rdjahdyksen,
sahkoiskun ja palovammojen vaaralle seka
laitteen liikkuviin osiin koskemisesta johtuvien
vammojen riskille.

Kun asianmukaiset suojatoimenpiteet on
varmistettu, sdhkohitsaus ja plasmaleikkaus ovat
suhteellisen turvallisia prosesseja. Tdsta syysta
hitsaustéiden  suorittamisen  aikana  on
ehdottomasti noudatettava voimassa olevia
tyoturvallisuusmaarayksia.

Seuraavat tiedot eivat vapauta kayttdjaa
velvollisuudesta noudattaa laitoksessa
voimassa olevia ty6turvallisuusmaarayksia.

1.1 NYLEISET TURVALLISUUSOHJEET

Hitsauslaitteiden kayttdjille ja hitsausprosessin
ldheisyydessa  oleskeleville henkildille on
annettava tietoa kaarihitsaukseen ja

plasmaleikkaukseen liittyvistd vaaroista. Heidan
on saatava tietoa tarvittavista suojatoimenpiteistd,
jotka on méadritelty asiaankuuluvissa kansallisissa
ja kansainvalisissa standardeissa ja
maarayksissa.

1.1.1 Laitteiden kunto ja huolto

- Tarkista laitteiden ja varusteiden kunto
ja tekninen kunto ennen hitsaamisen
aloittamista. Teknisesti viallisen laitteiston
kaytto on kielletty.

« Vaurioitunut tai viallinen
korjattava valittomasti tai
kaytosta.

laite on
poistettava

1.1.2 Henkil6suojaus

+ Suoj a a hitsausalueen ymparisto.

« Kaikki laitteet on sijoitettava siten, etteivat
ne aiheuta vaaraa kulkuvaylilla, tikkailla,
portaissa jne.

« Putoava laite voi aiheuttaa terveys- tai
hengenvaaran. Varmista, ettei laite kaadu.

« Hitsauslaitteet voivat olla painavia (esim.
langansyéttolaite, jossa on langakela ja
yhdistelmdjohto). Noudata asianmukaisia
varotoimia kasin kuljetettaessa.

« Kayta raskaiden osien siirtdmiseen erityisesti
tata tarkoitusta varten  suunniteltuja
nostimia/vaunuja/kuljetuslaitteita. Varmista,
ettd siirrettavan laitteen paino ei ylita
nostimen/vaunun/kuljetuslaitteen  suurinta
sallittua nostokapasiteettia.

« Laitteen kdyton aikana on kiellettya oleskella
laitteen ldheisyydessa ilman lupaa, erityisesti
lasten ollessa lasna.

+ Laitetta ei saa kdyttaa putkien sulattamiseen.

« Kayttd6 muuhun kuin tarkoitettuun
kayttoon on kielletty.

1.1.3 Asianmukainen koulutus

« Vain ammattitaitoisesti koulutettu ja pateva
henkilostd saa asentaa, kdyttdd, huoltaa ja
korjata laitetta.

«  Kayttdjilla ja heidan esimiehillddn on oltava

asianmukainen  koulutus ja  patevyys:
laitteiden  turvallisen  kdyton  osalta;
suoritettavien prosessien osalta;

hatatilanneohjeiden osalta.

1.2 SAHKOISKUN VAAR
A‘j\’
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Ennen hitsaamisen aloittamista ja prosessin
aikana on eristettdava itsensd alustasta ja
ympadristosta kuivilla ja ehjilld suojavaatteilla.
Maralla alustalla eisaa tydskennelld.

Laitteen ollessa kdynnissa (laite ei ole
kytketty virtaldhteeseen) on kiellettya
koskettaa L W-liittimia (,+" ja/tai ,-").
Laitteen jannitteellisia sahkdosia ei
koskettaa.

Al3 koskaan kytke virtaa ennen kuin laitteen
LW-liittimiin/liitantdihin on asennettu
asianmukaiset varusteet.

saa

Kéytd  kuivia, reikdttomia ja  ehjid
hitsauskdsineitd ja suojavaatetusta, jotta
kehosi eristys on asianmukainen.

Sahkopiirin osia ei saa koskettaa paljaalla
kadella.

On aina varmistettava, ettd paluujohtimen ja
hitsattavan kappaleen vélinen sdhkoliitanta
on hyva. Liitdntd  tulisi  sijoittaa
mahdollisimman Idhelle hitsausaluetta.

Pida elektrodipidike,  hitsauskasikahva,
maadoituspihdit, hitsausjohdot ja hitsauslaite
kunnossa, jotta niiden kdyttdé on turvallista.
Vaihda vaurioitunut johdon eristys uuteen.
Ald koskaan upota elektrodia veteen
jaahdyttamiseksi.

Kayta asianmukaisia turvavoita
tydskennellessasi lattian tasosta
korkeammalla  (korkeudessa).  Suojaudu
putoamiselta korkealta mahdollisen

sahkoiskun varalta.
Ole erityisen varovainen, kun kaytét laitetta
pienissa tiloissa tai paikoissa, joissa ilman
kosteus on korkea.

1.3 KAARISATEILY VOI OLLA

VAARALLISTA

Hitsauskaari tuottaa:

Ultraviolettisateilya (voi vahingoittaa ihoa ja
silmid)

Nakyva valo (voi sokaista tai heikentddi
ndkdd)

Infrapunaséteily (voivahingoittaa ihoa ja
silmid)

Hitsauskaaren sateily voi vaikuttaa suoraan tai
heijastua sileiltd metallipinnoilta tai varillisilta
esineilta.

1.3.1 Silmien ja kasvojen suojaus

Kéyta hitsauskilpia/hitsauskyparad, jossa on

sopiva suodatin, kasvojen ja silmien
suojaamiseksi kipindiltd ja hitsauskaaren
sateilylta.

Suojalasien/huppun tulee suojata silmid ja
kasvoja  hitsausroiskeiden  aiheuttamilta
vammoilta.
Hitsauskilven/hitsausvisiirin tulee olla
valmistettu voimassa olevien standardien
mukaisesti.

1.3.2 Kehon suojaus

Vartalo on suojattava asianmukaisilla
suojavaatteilla, jotka ovat voimassa olevien
standardien mukaisia.

Kdyta sopivaa suojavaatetusta, joka on
valmistettu  kestdvastd  palonkestavasta
materiaalista, jotta iho on asianmukaisesti
suojattu.
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« Niskan suojaaminen voi
heijastuvan sateilyn varalta.

olla tarpeen

1.3.3 Hitsauskaaren laheisyydessa
olevien henkiléiden suojaus

« Suojaa lahistolla oleva muu henkilosto
hitsauskaaren sateilyn haitallisilta
vaikutuksilta ja hitsausroiskeilta. Varoita
heita hitsauskaaren altistuksesta
aiheutuvista vaaroista.

- Kaytd prosessin ldheisyydessd erityisid
heijastamattomia verhoja tai suojaseinia
sivullisten eristamiseksi hitsausvalosta. Aseta
ndkyvalle paikalle varoitus, esim.
silmadsuojausmerkki - “tutustu hitsausvalon
aiheuttamiin vaaroihin”.

« My0s hitsaajan avustajan
asianmukaista suojavaatetusta.

tulee kayttaa

1.4 HOYRYT JA KAASUT
VOIVAT OLLA
VAARALLISIA

¥,

[ E—

Kaarihitsaus ja siihen liittyvdt prosessit
tuottavat hitsaussavua, joka voi saastuttaa
tyopaikan ympariston ilman. Hitsaussavu on
sekoitus erilaisia kaasuja ja pienid hiukkasia,
jotka voivat aiheuttaa terveysriskin, jos niitd
hengitetdan tai nielladn.

Riskin suuruus riippuu:

+ hoyryjen koostumuksesta,

« hdyryjen pitoisuudesta,

- altistumisaika.

Riskien arviointi on valttdamatonta, kun
otetaan huomioon kyseisen

kayttajan ja hanen avustajansa
erityisolosuhteet huomioon ottaen, silld he
voivat joutua altistumaan vaaralle.
HitsaushOyryja voidaan hallita useilla tekijoilla,
kuten  prosessin  muutoksilla,  teknisilla
suojauksilla, tydmenetelmilld, henkilokohtaisilla
suojavarusteilla ja hallinnollisilla toimenpiteilla.
Ensinndkin on arvioitava, voidaanko altistumista
estdd poistamalla hitsaushuuru. Jos tama ei ole
mahdollista, suositellaan ilmanlaadun
parantamiseen ja hitsaushuurun véahentdmiseen
tarkoitettujen laitteiden kayttoa.
Hengityssuojaimien kdyttéd ei tule harkita,
ennen kuin kaikki muut mahdollisuudet on
kaytetty loppuun. Hengityssuojaimia, kuten
hengityskoneita,  tulisi  kdyttdda ainoastaan
valiaikaisena ratkaisuna. Tilanne,  jossa
ilmanvaihtotoimenpiteiden lisaksi
henkilokohtaisten suojavarusteiden kdyttdé on
valttamatonta, ei kuitenkaan saa syntya.

1.4.1 Hoyryt ja kaasut.
Lisdvarotoimenpiteet

« Hitsauksen aikana voi syntya terveydelle
vaarallisia hoyryja ja kaasuja. Niiden
hengittdmista  on  vdltettava.  Kayta
asianmukaista ilmanvaihtoa ja/tai mekaanista
hitsausimuria, jotta hoyryt ja kaasut pysyvat
poissa hengitysalueelta.

« Suljetuissa tiloissa hitsattaessa hitsaajien
tulisi saada hitsata vain tilanteissa, joissa
muu asianmukaisesti koulutettu henkildsto
on ladhelld ja voi reagoida valittomasti
mahdollisiin vaaratilanteisiin.

« Suljetuissa tiloissa tai tietyissa olosuhteissa
ulkona saattaa olla tarpeen kayttda hitsaajan
henkilokohtaisia hengityssuojaimia, kuten
hengityssuojainta. Lisavarotoimenpiteita

tarvitaan myds galvanoidun terdksen
hitsauksessa.
- A3 hitsaa lahella rasvanpoistosta,

puhdistuksesta tai ruiskutuksesta peraisin
olevia kloorattuja hiilivetyja. Lampo
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ja  valokaaren sateily voivat reagoida
liuotinhdyryjen kanssa, minkd seurauksena
voi muodostua FOSGEENI - erittdin

myrkyllinen ja vaarallinen kaasu.

« Kaarihitsauksessa kaytettdva suojakaasu voi
syrjayttaa ilman tilasta. Tama voi aiheuttaa
terveys- tai hengenvaaran. On aina
huolehdittava riittdvasta ilmanvaihdosta,
etenkin suljetuissa tiloissa, jotta turvalliseen
hengittdmiseen tarvittava ilmamaara on
riittavana.

1.5 MELU VOI OLLA HAITALLISTA

Hitsaus- ja vastaavien prosessien aikana melutaso
voi nousta haitalliseksi. Tama voi aiheuttaa
kuulovaurioita. Melutaso on pidettava
mahdollisimman alhaisena. Korkeita melutasoja
voidaan sietda hyvin lyhyen ajan, kun kaytetaan
asianmukaista kuulonsuojausta kansallisten tai
paikallisten maardysten mukaisesti. Epaselvissa
tapauksissa asiantuntijan on suoritettava
tarkastus tyopaikan melutason maarittamiseksi.
Jos melutaso ylittdd sallitut rajat, voidaan
kayttaa yhta seuraavista vaihtoehdoista:
a) meluldhteen eristaminen vaimentimien tai
danieristetyn kotelon avulla,
b) kayttajan eristaminen meluldhteests,
¢) kuulonsuojainten kaytto,
d) "kuulonsuojelualueiden”
tarvittaessa,
e) rajoittaa paasy "kuulonsuojelualueille” vain
siihen oikeutetuille henkildille,
f) kuuloa on suojattava
asianmukaisia  henkildnsuojaimia,
korvatulppia tai kuulonsuojaimia.

maarittaminen

kayttamalla
kuten

1.6 PALO-TAI

RAJAHDYSVAARA
Kaarihitsaus ja siihen liittyvat prosessit voivat
aiheuttaa tulipalon tai rdjahdyksen. Naiden

vaarojen  ehkdisemiseksi on  ryhdyttava
asianmukaisiin varotoimiin.
1.6.1 Palovaara
-\ ?:
N ./:"
« Palovaaran valttamiseksi kaikki palavat
materiaalit on poistettava
hitsausymparistostda. Jos tamad ei ole

mahdollista, palavat osat on suojattava
palonkestavalla materiaalilla kipindiltd. On
muistettava, ettd kipinat ja kuuma metalli
voivat tunkeutua pienistd raoista ja aukoista
viereiseen alueeseen.

- Hitsaamista on
hydrauliikkaletkujen Idheisyydessa.

« Hitsauskaaresta sinkoaa kipindita ja roiskeita.
Kayta puhtaita ja kuivia suojavaatteita (valta
erityisesti Oljytahroja), kuten hitsauskasineita,
hitsausesiliinaa, hitsaushousuja,
hitsauskenkia,  hitsaushuppua/lippalakkia
jne.

« Kun hitsausta ei suoriteta, on varmistettava,
ettei mikdan elektrodijarjestelman osa ole
kosketuksissa hitsattavan materiaalin tai
massan kanssa. Satunnainen kosketus voi
aiheuttaa ylikuumenemisen ja tulipalon
vaaran.

«  Sammutin tulee sijoittaa helposti saatavilla
olevaan paikkaan, kdyttévalmiina.

valtettava

e Tybympadristdd on seurattava riittdvan
pitkddn hitsauksen ja siihen liittyvien
prosessien paattymisen jalkeen.

« "Kuumia pisteitd” ja niiden valitonta

ympdristdd on tarkkailtava, kunnes niiden
lampotila laskee normaalitasolle.

w
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1.6.2 Rédjahdysvaara

Séilididen, tynnyrien tai muyrkyllisten tai
syttyvien aineiden sailytysastioiden
ldammittaminen, leikkaaminen tai hitsaaminen on
kielletty. Rdjahdysvaara on olemassa, vaikka ne

olisi tyhjennetty ja puhdistettu.

1.6.3 Kaasupullojen kaytto
suojakaasulla

Kun paineistettuja kaasuja kaytetaan
tyopaikalla, on  noudatettava erityisia
varotoimia vaarallisten tilanteiden

ehkaisemiseksi.

- Kayta kaasupulloja, joissa on kyseiseen
prosessiin  tarkoitettu sopiva suojakaasu.
Lisalaitteiden (paineensaadin, letkut,
liittimet) tulee olla hyvédssa kunnossa. Pullolla
ja lisdlaitteilla tulee olla voimassa olevat
sertifikaatit ja kdyttoluvat.

- Sdilyta pullo aina pystyasennossa,
kiinnitettynd alustaan tai kiintedan tukeen.

« Pullot on sijoitettava kauas alueista, joilla ne
voivat kaatua tai vaurioitua.

« Sailididen ja sahkohitsaus- tai leikkauspaikan
vdlilla on oltava turvallinen etdisyys, ja ne on
pidettava kaukana muista lammonlahteista,
kipindista tai liekeista.

« On ryhdyttavd asianmukaisiin varotoimiin,
jotta tyopaikan lahelld pidettavat
kaasupullot eivat paase osaksi hitsauspiiria.

- Ali koskaan anna elektrodin, elektrodin
pidikkeen tai muun sahkoisesti
jannitteellisen osan koskettaa kaasupulloa.

« Pida paasi poissa pullon venttiilin aukon
Idheltd, kun avaat venttiilin.

- Kdytda aina erityista venttiilisuojusta
kuljetettaessa kaasupulloa tai silloin, kun
pulloa ei kdyteta.

1.7 MUUT VAARAT

Kaarihitsaus ja siihen liittyvat prosessit eivat
aiheuta muita kuin edelld mainittuja vaaroja.

1.7.1 Palovammat

i

« Al koskaan kosketa kuumia osia paljaalla
kadella.

« Odota, ettd osa on jaahtynyt ennen sen
siirtamista.

« Kdytd kuumien osien Kkasittelyyn sopivia
tyokaluja ja kdyta erityisia hitsauskasineita
sekd palovammoilta suojaavaa vaatetusta.

1.7.2 Plasmakaari on vaarallinen

N L

Voimakkaasti keskitetty plasmapolttimen kaari
on vaarallinen terveydelle ja hengelle.
Plasmapolttimen kaaren suuntaaminen ihmisid
kohti on kielletty.

1.7.3 Hitsauslanka voi aiheuttaa vammoja

e

Hitsauskahvan painikkeen tahaton painaminen
voi aiheuttaa langan  hallitsemattoman
syottymisen. Hitsauslangan paa voi olla terava.
Al3 koskaan suuntaa polttimen paata kasvojen,
silmien tai muiden henkildiden suuntaan.
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1.7.4 Liikkuvat osat voivat
olla vaarallisia

AW

Kaikki laitteen koteloa suojaavat osat on
pidettava oikeassa asennossa ja kunnossa. Pida
kadet, hiukset, vaatteet ja tydkalut tydskentelyn
aikana poissa hammaspy®ristd, tuulettimista ja
muista liikkuvista osista.

Al3 laita kasidsi tuulettimen moottorin ldhelle.
Tuulettimen pydrimista ei saa yrittdd pysayttaa
painamalla sen akselia.

1.7.5 HF - korkea sytytystaajuus voi
aiheuttaa hairioita

HF
L]
] =~
°o® )
] . .
Korkean  sytytystaajuuden  kayttd  TIG-
hitsauksessa tai plasmaleikkauksessa voi
aiheuttaa hairioita muun muassa

matkapuhelin-, radio- ja televisioliikenteessa,
syddamentahdistimissa seka

suojattujen tietokoneiden ja
teollisuusrobottien toiminnassa, jolloin ne
voivat pysahtya kokonaan.

1.8 MUUTTIEDOT
Hitsaustoita suoritettaessa on noudatettava

voimassa olevien sdadosten  sisaltamia
tyoturvallisuusvaatimuksia,  joihin  kuuluvat
muun muassa:

« Infrastruktuuriministerin asetus 6.

helmikuuta 2003 tyo6turvallisuudesta ja -
hygieniasta rakennustdiden suorittamisen
aikana (Laki 2003, nro 47, kohta 401) - Luku
16

« Talousministerin asetus 27. huhtikuuta 2000
hitsaustdiden  tyoturvallisuudesta ja -
hygieniasta (Laki-lehti 2000, nro 40, kohta
470)

« Talous-, ty6- ja sosiaalipolitiikkaministerin
asetus, annettu 23. joulukuuta 2003, kaasujen
tuotannon  ja  varastoinnin,  sdilididen
kaasuttamisen sekd karbidin kayton ja
varastoinnin  tyoturvallisuudesta ja -
hygieniasta (Laki 2004 nro 7, kohta 59)

« Sisdasiain- ja hallintoministerin asetus 7.

kesakuuta 2010 rakennusten, muiden
rakennelmien ja alueiden
paloturvallisuudesta (Laki- ja

asetuskokoelma 2010 nro 109, kohta 719)
« seka kaikki uudet asetukset.
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VAROITUS!
| o Enimmdisjdnnite 15 kV. Mikrokytkimen tahaton painaminen
Y aiheuttaa tahattoman valokaaren syttymisen. Ald koskaan vie
Y suojaamatonta kdttdsi elektrodin Idhelle, kun laite on kytketty
virtaldhteeseen.

1.9 TAMAN KAYTTOOHJEEN JATKOSSA KAYTETYT SYMBOLIT

0 " Nailla symboleilla on merkitty kohdat, joissa on tarkeaa tietoa.
[ ]

2. SAHKOMAGNEETTISET KENTAT (EMF)

Minka tahansa johdon lapi kulkeva sahkdvirta aiheuttaa paikallisia séhko- ja magneettikenttia (EMF -
engl. electromagnetic field). Kaikkia hitsauslaitteita on kaytettdva seuraavien ohjeiden mukaisesti, jotta
hitsauspiirista aiheutuvan EMF-altistuksen riskit voidaan minimoida:

« Johdot on vedettdva yhdessa - ja kiinnitettava teipilla, jos mahdollista.

+ Pida paa ja vartalo mahdollisimman kaukana hitsauspiirista.

- Al3 koskaan kiedo hitsausjohtoja kehon ympérille.

«  Al3 seiso hitsausjohtojen valissi. Pidd molemmat hitsausjohdot kehon samalla puolella.

« Liitd paluujohto mahdollisimman ldhelle hitsattavaa kohtaa.

. Al3istu tai nojaa hitsauslahteeseen tyén aikana.

- Al3 hitsaa hitsausldhdetti tai langansyéttélaitetta siirrettdessa.

VAARA!

I Hitsauksen (ja siihen liittyvien prosessien) aikana syntyvd sdhkémagneettinen kenttd (EMF) voi

P hdiritd ldcketieteellisten implanttien, kuten syddmentahdistimen, toimintaa. Henkil6iden, joilla on
lddketieteellisic implantteja, kuten syddmentahdistin, on ennen hitsauksen/plasmaleikkauksen
aloittamista neuvoteltava lddkdrin kanssa ja noudatettava erityistd varovaisuutta.
Hitsaus- tai plasmaleikkauspaikan Idheisyydessd oleskelu on kielletty ilman asiantuntevan Iddkdrin
ennakkokonsultaatiota.

3. IN(EMC) SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS

Luokan A laitteita ei ole tarkoitettu kdytettdvdksi asuinalueilla, joissa sdhkoenergia syotetddn
° julkisen matalajénniteverkon kautta. Ndissd paikoissa voi olla vaikeuksia varmistaa
sdhkémagneettinen yhteensopivuus johtuvien ja sdteilevien hdiriéiden vuoksi.

l VAROITUS!

3.1 -TIEDOT YLEISTA

Kayttdja on vastuussa kaarihitsaus- ja plasmaleikkauslaitteiden asennuksesta ja kdytosta
valmistajan ohjeiden mukaisesti. Jos havaitaan séhkdmagneettisia hairioita, kayttdja on vastuussa
ongelman ratkaisemisesta, tarvittaessa valmistajan teknisen tuen avulla. Joissakin tilanteissa
ennaltaehkaisevana toimenpiteena voi olla hitsauspiirin maadoittaminen. Toisissa tilanteissa se voi
tarkoittaa, ettd on suunniteltava sahkdmagneettinen suojaus, joka eristda hitsauslahteen
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tyopaikasta sopivilla tulosuodattimilla. Kaikissa tapauksissa sahkdmagneettiset hairiot on
alennettava turvalliselle tasolle.

Kaarihitsaus-/plasmaleikkausprosessi voi aiheuttaa liséhdiriéitd. Kdyttdjd on vastuussa
hitsaus-/plasmaleikkausprosessin aikana syntyvistd hdiri6istd.

$.2 -ARVIO ALUEESTA

Ennen kaarihitsaus-/plasmaleikkauslaitteen asentamista kayttdjan tulee arvioida mahdolliset

sahkdmagneettiset hairiot ymparistdssa. Huomioon tulee ottaa:

a) muut virtajohdot, ohjauskaapelit, merkkijohdot ja puhelinjohdot - kaarihitsaus-

/plasmaleikkauslaitteen yla-, ala- ja sivupuolella,

radio- ja televisioldhettimet ja -vastaanottimet,

tietokone- ja ohjauslaitteet,

turvalaitteet, esimerkiksi teollisuuslaitteiden turvajarjestelmat,

ymparilld olevien ihmisten terveys, esim. syddmentahdistimia tai kuulolaitteita kdyttavat henkilot,

f) kalibrointiin ja mittauksiin kaytettavét laitteet,

g) ymparistossa olevien muiden laitteiden yhteensopivuus (kdyttajan on varmistettava, etta
ymparistossa kdytettavat laitteet ovat yhteensopivia, mikd saattaa edellyttaa lisdvarotoimia),

h) vuorokaudenaika, jolloin hitsaus ja siihen liittyvat prosessit suoritetaan.

Ymparoivan alueen koko riippuu rakennuksen rakenteesta ja muista sielld suoritettavista

toiminnoista. Vaikutusalue voi ulottua rakennuksen rajojen ulkopuolelle.

b
C
d
e

- &
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3.3 MENETELMAT SAHKOMAGNEETTISTEN HAIRIOIDEN PAASTOJEN VAHENTAMISEKSI

Menetelmét sahkdmagneettisten hairididen vahentamiseksi on lueteltu yksityiskohtaisesti
standardissa EN 60974-9 "Kaarihitsauslaitteet — Osa 9: Asennus ja kaytto”.

4. -STANDARDIEN MUKAISUUS

SPARTUS® EasyMIG 219DP -hitsauslaite on seuraavien EU:n yhdenmukaistamislainsdadannon
vaatimusten mukainen:

LVD-direktiivi 2014/35/EU Matalajannitteiset sahkolaitteet
EMC-direktiivi 2014/30/EU Sahkomagneettinen yhteensopivuus
sekd yhdenmukaistettujen standardien vaatimukset:

EN 60974-1 Kaarihitsauslaitteet — Osa 1: Hitsausvirtalahteet

EN 60974-10 Kaarihitsauslaitteet - Osa 10: Sdhkémagneettinen
yhteensopivuus

4.1 -merkinta CE
CE-merkki on sijoitettu laitteen tyyppikilpeen ja/tai laitteen etupaneeliin.

4.2 -TYYPPIKILPI
Tyyppikilpi ja sarjanumero sijaitsevat laitteen kotelossa.
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5. :NYLEISKUVAUS
SPARTUS® EasyMIG 219 Dual Pulse

SPARTUS® EasyMIG 219DP on moderni, IGBT-transistoreihin perustuva invertterityyppinen

puoliautomaattinen hitsauslaite. Se mahdollistaa: synergisen MIG/MAG-hitsauksen kaksoispulssilla,

synergisen MIG/MAG-hitsauksen pulssilla, MIG/MAG-hitsauksen synergisessa tilassa, MIG/MAG-

hitsauksen manuaalisissa asetuksissa, TIG Lift -hitsauksen sekd MMA-hitsauksen. Liséksi laite

mahdollistaa hitsausnapaisuuden muuttamisen ansiosta hitsauksen itsesuojatulla langalla ilman

kaasua. Suurin hitsausvirta menetelmille MIG/MAG/TIG/MMA on 200 A. Laite saa virran

yksivaiheisesta 230 V:n verkosta.

Moderni LCD-ndytté mahdollistaa hitsausvirran jannitteen helpon ja nopean asettamisen seka

laitteen toimintojen hallinnan. Parametrien sdatamisen aikana ndyttd maarittdd hitsin muodon

suhteen jannitteeseen ja ndyttaa graafisesti suositellun materiaalin paksuuden valitulle virralle.

EasyMIG 219DP mahdollistaa langan kdytén halkaisijaltaan 0,8-1,2 mm. Laitteessa on synergiset

ohjelmat, ja se mahdollistaa my06s asetettujen parametrien manuaalisen sdatamisen. Laitteen

lisdetu on pulssihitsausmahdollisuus. Kaksinkertaisen pulssin kdyttdé MIG/MAG-menetelmdssa

mahdollistaa TIG-menetelmaan verrattavan laadun ja ulkonddn saavuttamisen.

Kaksoispulsaation kdyton edut MIG/MAG-menetelm&ssa:

« korkea pinnan esteettisyys (hilseva vaikutus),

« parempi hitsausteho verrattuna TIG-menetelmaan,

« vahemman lampémuodonmuutoksia verrattuna TIG-menetelmaan,

« alumiinin hitsauksessa vaatii operaattorilta vdhemman taitoa kuin TIG-menetelma.

Tyon helpottamiseksi ja tehostamiseksi EasyMIG 219DP on varustettu hitsausprosessia tukevilla

toiminnoilla, kuten:

« 2T/4T — mahdollisuus valita yksi kahdesta toimintatilasta (MIG/MAG),

« Inductance - hitsausinduktanssin saato — hitsausrajan leveyden ja syvyyden hallinta (MIG/MAG),
hitsausroiskeiden maaran rajoittaminen,

+ Spool Gun - kevyt ja kestdva hitsauskasikahva, jossa on sisddnrakennettu langansyéttolaite ja kela
kahvassa (MIG/MAG),

+ Hot Start - helpompi elektrodin sytytys (MMA),

« Arc Force - helpompaa hitsaamista hankalissa asennoissa (MMA),

« VRD - virran jannitteen alennus (MMA).

Sisdanrakennettu nelirullainen sy6ttolaite takaa hitsauslangan tasaisen syoton. Pieni paino ja mitat

tekevat EasyMIG 219DP:std katevdan hitsauslaitteen. Helppokayttdisyys ja edistykselliset

hitsausvaihtoehdot tekevat EasyMIG 219DP:sta ihanteellisen laitteen seka teollisuuslaitoksille etta

korjaamoille.

5.1 KAYTTOTARKOITUS

SPARTUS® EasyMIG 219DP -hitsauslaite on tarkoitettu:

« kaarihitsaukseen sulavalla elektrodilla inerttien ja aktiivisten kaasujen suojassa (MIG/MAG),
« kaarihitsaukseen sulamattomalla elektrodilla inerttikaasujen suojassa (TIG),

« kaarihitsaukseen paallystetylla elektrodilla (MMA).
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6. -JATEKNISET TIEDOT

6.1 KAYTTO, SAILYTYS JA KULJETUS
Kaytto-, varastointi- ja kuljetusolosuhteet
Kayttolampotila

suhteellinen kosteus

ldmpdtilassa +40 °C

Ymparoiva ilma

Alustan suurin kallistus

Ympariston lampétila
kuljetuksen ja varastoinnin aikana
Korkeus merenpinnasta

i

Kdyttojakso (mddritelmd)

-10°C - +40 °Cllman

enintaan 50 %

enintdan 90 % lampotilassa +20 °C

ei saa sisdltaa liikaa polya, happoja, syovyttavia
kaasuja jne. tai muita aineita kuin
hitsausprosessissa syntyvia

enintaan 10°

-20°C-+55°C
<1000 m

Kdyttojakso on aika, jonka aikana laitetta voidaan kdéyttdéd hitsaamiseen tai leikkaamiseen tietylld
kuormituksella ilman ylikuormitusta. Se ilmaistaan prosentteina 10 minuutin aikavdililld. Esimerkiksi 60 %:n

kdyttéjakso tarkoittaa, ettd laite voi toimia mddritetyn kuormituksen alaisena 6 minuuttia, minkd jélkeen
laitteen kdyttod on keskeytettdvd 4 minuutiksi (toiminta ilman kuormitusta).

Ylikuumenemissuoja (mddiritelmd)

i

Jos hitsauslaite ylikuumenee liikaa, laitteen ylikuumenemissuojajcrjestelmd aktivoituu
(hitsausmahdollisuus katkeaa, varoitusvalo syttyy etupaneelissa). Tdllaisessa tilanteessa laitetta ei tule

sammuttaa heti. On odotettava jonkin aikaa, kunnes tuuletin on jédhdyttdnyt laitteen. Hitsauslaitteen
palautuminen ylikuumenemista edeltdvddn tilaan voi kestédd noin 15 minuuttia.

i

6.2 :NTEKNISET PARAMETRIT

ja/tai lumen aikana.

Laitteella on suojausluokka IP21S, mikd tarkoittaa, ettd se on tarkoitettu kéytettdvdksi ainoastaan
suljetuissa ja katetuissa tiloissa. Se ei sovellu kdytettdvdksi rakennusten ulkopuolella, erityisesti sateen

EasyMIG 219DP
Syottojannite ~1%x230V+£10%50/60Hz
MIG-hitsausvirta [A] 30-200
MIG-kayttojakso [%] 60
MIG-PARAMETRIT
Lahtojannite [V] 15,5-240
Syéttolaitteen tyyppi sisdanrakennettu, 4-rullainen

Langan halkaisija @ [mm]
Lankakela

Induktanssin saato
Langan syottotesti

2T / 4T-kytkin

08/1,0/12
<5 [kgl, 8200
v
v
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Synergia / Easy
Hitsausnapaisuuden muutos v/
Spool Gun v/
TIG-PARAMETRIT
TIG-hitsaus Tig DC Lift
TIG-hitsausvirta [A] 10 -200
Kayttojakso [%] 60
MMA-PARAMETRIT
MMA-hitsaus V4
MMA-hitsausvirta [A] 10 - 200
Hot Start 0-10
Kaarivoima 0-10
VRD /
Kayttojakso [%] 60

MUUT

Virrankulutus [A]
Hyotysuhde n [%]
Tehokerroin (cosg)
Eristysluokka
Suojausluokka
Paino [kg]

Mitat [mm]

MIG 40/ TIG 30 / MMA 43
843
0,66
H
IP21S
13
552 x 225 x 340

7. ASENNUS JA KAYTTOOHJEET

I VAROITUS!

SPARTUS® EasyMIG 219DP -hitsauslaitteet on tarkoitettu ammattikdyttoon ja teollisuuskdyttéon.
° Laitteen kytkemisen ja kdytdn saa suorittaa vain asianmukaisesti péitevoity ammattitaitoinen

henkil6sto.

Hionta ja/tai muut metallityét tai metallien mekaaninen tyésto laitteen tuuletusaukkojen

Idheisyydessd on kielletty.

Pdtevd henkilé (mddritelmd)
Henkild, joka on hankkinut asianmukaisen teknisen koulutuksen, suorittanut koulutuksia ja/tai
hankkinut kokemusta, jonka ansiosta hdn kykenee tunnistamaan riskit ja vdlttdmddn vaarat

tuotteen kdyton aikana (IEC 60204-1).

7.1 N ASIANMUKAINEN JAAHDYTYS

Hitsauslaitteen tulee sijaita vakaalla, kuivalla ja tasaisella alustalla. Valta liian jyrkkia kaltevuuksia ja
liukkaita pintoja. Tarkista sdaanndllisesti, etteivat hitsauslaitteen tuuletusaukot (ilmanottoaukko,
poistoaukko) ole tukossa. Hitsauslaitteen tuuletusaukkojen ja rakenteiden (seindn) valisen

etdisyyden tulee olla vdhintdan 50 cm.

12I
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7.2 KAYTTO JA SIIRTO

Ole erityisen varovainen hitsauslaitetta siirtdessasi. Laitetta tulee siirtaa kuljetuskahvan avulla.
Jos kahva on vaurioitunut, se on korjattava valtuutetussa huoltoliikkeessa.

7.3 NJARAKENTEEN KUVAUS
7.3.1 Lédhde

@ Toimintopaneeli EURO-
@ kahvan liiténtapiste V-

@ litantapiste ,-”

@ Vesipisteen pistorasia ,+"

Johto EURO-pistorasian napaisuuden
madrittdmiseen

ON/OFF-kytkin

Kaasuliitantd Virtajohto

OICION®)

Kiinnitysmekanismi
hitsauslanka mutterilla Langa

® syottolaite
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@ Lankajohdin - johdinsy6tto Rullien

painovoiman saaténuppi Ohjausrulla

@ Painorulla
®

Verkkovirran parametreihin (sy6ttojannite, sallittu verkkojannitteen vaihteluvili jne.) liittyvat
vaatimukset on esitetty laitteen teknisten tietojen taulukossa seka hitsauskoneen tyyppikilvessa.
Ennen hitsauslaitteen kytkemista verkkovirtaan:

+ Tarkista, ettd sen parametrit tayttavat kyseiselle hitsauslaitemallille asetetut vaatimukset.

« Tarkista hitsauslaitteen virtajohdon ja pistokkeen kunto sekd virtajohdon liitdnndn kunto
pistokkeeseen ja laitteeseen. Jos virtajohdossa tai pistokkeessa havaitaan vaurioita tai
litdnnoissa on I8ysia johtoja, hitsauslaitetta ei saa kytked verkkoon ennen vian korjaamista.

 Hitsauslaite saa kytked vain verkkoon, jossa pistorasia on asianmukaisesti maadoitettu.

7.5 LAITTEEN LIHTANTA - HITSAUS MIG/MAG

tiedoissa olevia vaatimuksia.

Ennen kuin liitdt lisdlaitteet ja suojakaasun laitteeseen, varmista, ettd laite

0 Ennen hitsauslankakelan asentamista varmista, ettd kelan paino ja mitat vastaavat laitteen teknisissé
0 on irrotettu virtaldhteestd ja ettd kytkin @ on OFF-asennossa.

7.5.1 Suojakaasupullon liittaminen

1. Sopivan  suojakaasupullon tulee olla pystyasennossa ja suojattu kaatumiselta
turvallisuusohjeiden mukaisesti (paineistettujen kaasupullojen osalta).

. Varmista, etta pullon venttiili on kiinni.

. Liitd paineensaadin pullon venttiiliin.

. Liitd kaasuputken paa paineensdatimen liitdntaan. Varmista liitos erityisella kiristysnauhalla.

. Liitd kaasuputki paineensaatimesta laitteen kaasuliitantaan

Pullon venttiili on avattava vasta juuri ennen hitsaamisen aloittamista. @
Hitsaamisen pddityttyd venttiili on suljettava.

unhwN
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7.5.2 Hitsauslankakelan asennus

6.

. Vapauta hitsauslangan lukitusmekanismi kiinnityskahvassa M.
. Aseta hitsauslankakela kelan kiinnitysmekanismiin. Kiinnita erityista huomiota langan

kelautumissuuntaan, peruskriteeri — langan pienin taivutussade, lineaarisesti suhteessa
ohjaimen A sisddnmenoon. Lukitustappi tulee olla kelan/kela@ittimen erityisessd aukossa.

. Kiinnita langakela kiinnitysmutterilla.
. Vapauta syottolaitteen rullien painevoiman saatonuppi. Rullien . Tarkista, ettd syottorullat

painovoima on sovitettava hitsauslangan tyypin ja halkaisijan
mukaan.

. Vie langan pda ohjain A:n sisédnmenon lapi, ohjausrull@ran lépi ja syottolaitteen ulostulon

kautta EURO-liitantdan. Langan p&an tulisi ulottua noin 10 mm EURO-liitdnndn 2 reunan
ulkopuolelle.
Kiinnita rullien painovoiman saatonuppi .

7.5.3 MIG/MAG-hitsauskasikahvan liitanta

1.

. Kiinnita erityistd huomiota ohjausnastojen oikeaan

. Kirista pistokkeen mutteri myotapaivaan, kunnes

Liita pistoke hitsauslaitteen @ laitteeseen
EURO-liiténtaan.

asettumiseen ja hitsauslangan syéttolaitteesta
langanohjaimeen  kulkevan  langan  oikeaan
asettumiseen.

tunnet vastusta. Vadrin kiinnitetty pidike voi
vahingoittaa pistoketta tai jopa laitetta. Tarkista
asennuksen jdlkeen, ettei pistokkeessa ole
valjyytta.

7.5.4 Hitsauslangan asettaminen pidikkeen ohjainta pitkin

i A WIN =

N 0O NO

. Liitd hitsauspidike laitteeseen (kohdan 7.5.3 mukaisesti).

. Irrota polttimen kulutusosat (kaasusuutin, virtakdrki).

. Liita hitsauslaite verkkovirtaan. Kytke hitsauslaite péalle kytkimell& 6.

. Avaa hitsauskasikahva niié se on mahdollisimman suorassa.

. Aloita langan syo6ttdminen pidikkeen ohjainpatruunan sisaan. Tarkista huolellisesti, ettd lanka

on asetettu oikein vetorullan uraan. Varmista, etté rullien puristusvoima on sopiva. Ald koskaan
suuntaa polttinta silmiin, kasvoihin tai muihin ihmisiin.

. Hitsauslangan tulisi ulottua noin 30 mm polttimen paan ulkopuolelle.
. Liitd polttimen kulutusosat (kaasusuutin, virtapddtd).
. Leikkaa kaasusuuttimen ulkoreunan ulkopuolelle ulottuva hitsauslanka sopivaan pituuteen.

.5.5 Laitteen kytkentd - MIG/MAG-hitsaus

0 Ennen kuin liitét lisdlaitteet ja suojakaasun laitteeseen, varmista, ettd laite

on irrotettu virtaldhteestd ja ettd kytkin @ on OFF-asennossa.
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Ellei langan valmistaja toisin suosittele, useimmissa MIG/MAG-hitsaussovelluksissa hitsausnapaisuuden
tulisi olla positiivinen ,+” EURO-liittimessd ja negatiivinen ,-” paluujohtimessa.

7.5.5.1 Liitanta kaasuttomaan hitsaukseen

1. Liitd MIG/MAG-kahva laitteeseen (kohdan 7.5.3 mukaisesti).

2. Tarkista, ettd laitteeseen on asennettu oikea lanka, sopiva vetorulla ja suutin.

3. Liitd pitdjan virtajohto £tW ,—" 3 -liitantaan.

4, Liitd paluujohto liittimeen tW ,+" @ja maadoitusliitin hitsattavaan kappaleeseen.

7.5.5.2 Liitdnta suojakaasuhitsaukseen

. Liitd kaasuputki laitteeseen.

. Liitda MIG/MAG-kahva laitteeseen (kohdan 7.5.3 mukaisesti).

. Liitd paluujohto pistorasiaan tW ,—"3ja maadoitte hitsattavaan kappaleeseen.

. Varmista, etta kaikki kierreliitdnnat ovat tiukasti kiinni ja etta suojakaasun liitdnta on tiivis.
. Liitd laite verkkovirtaan (kohdan 7.4 ohjeiden mukaisesti).

. Kdynnista laite asettamalla kytkin @ asentoon ON.

. Aseta hitsauslanka pidikkeeseen (kohdan 7.5.4 mukaisesti).

. Avaa kaasupullon venttiili ja saada suojakaasun virtaus sopivaksi.

. Laite on valmis hitsaukseen.

W OoONOULEA,WN-=

7.6 LAITTEEN LITANTA - HAPEN-MA-HITSAUS ()

0 Ennen kuin liitdt liscilaitteet ja suojakaasun laitteeseen, varmista, ettd laite on irrotettu
virrasta ja ettd kytkin @ on OFF-asennossa.

Hitsauksen napaisuus ,+"tai ,-" riippuu kdytettdvien elektrodien tyypistd. Tutustu hitsauselektrodien
valmistajan mddrittelemiin vaatimuksiin.

1. Liita tyokabelin pistoke sopivaan

hitsausnapaisuudelle tai4
2. Liita paluukaapelin pistoke sopivaan
hitsausnapaisuuden taig

3. Liitd maadoitusliitin hitsattavaan kappaleeseen.

4. Liita hitsauslaite virtalahteeseen (kohdassa 7.4 annettujen ohjeiden
mukaisesti).

5. Kaynnista laite asettamalla kytkin @ asentoon ON.

6. Laite on valmis hitsaukseen.

7.7 LAITTEEN LITANTA - HITSAUS TIG

0 Ennen kuin liitét lisdlaitteet ja suojakaasun laitteeseen, varmista, ettd laite on kytketty irti
virrasta ja ettd kytkin @ on OFF-asennossa.
7.7.1 Suojakaasupullon liittaminen

1. Sopivan  suojakaasupullon tulee olla pystyasennossa ja suojattu  kaatumiselta
turvallisuusohjeiden mukaisesti (paineistettujen kaasupullojen osalta).



PL N
KAYTTOOHJE

2. Varmista, etta pullon venttiili on kiinni.
3. Liitd paineensaadin pullon venttiiliin.

4. Liitd sopiva kaasuputki paineensdatimen liitdntdan. Varmista liitos erityisella kiristysnauhalla.

5. Liitd kaasuputki venttiililld varustettuun TIG-kahvaan.

7.7.2 TIG-kahvan liittaminen

1. Liita TIG-hitsauspistoolin virtapistoke pistorasiaan tW ,-" @
2. Liitd kaasuputki pitoon.
3. Liitd paluuputki hitsattavan kappaleen ,+" -liitdntaan. @ ja maadoitusliitin osaan

7.8 -HITSAUSKONEEN TOIMINTOPANEELIN KAYTTO

Eae 2190P

(11)

@ LCD-naytto Parametrien saatonuppi

Hitsausmoodin valintakytkin Hitsausparametrien valintapainike:
@ / MIG-jénnitteen saato Painike — langansyétténopeus / langan halkaisija /
. @ induktanssi / 2T-4T-tila/
@ paluu valikkoon Hot Start / Arc Force

LCD-ndyton parametrien kuvaus

@ ® ® @

EICICICIONG)
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@ Hitsausvirta

Langan sy&ttonopeus
Hitsausjannite

Jannitteen saat6 — aaltomuodon saato

®@@®®®

Valittu ohjelma Induktanssi

INTOKAYTTCLIITTYMA -
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Langan sy6tténopeus
"hitaassa

kéynnistyksessa”

Langan halkaisija

Kayttotila 2T/4T

Post-kaasu (kaasun poistuminen hitsauksen jéilkeen)

Hitsattavan materiaalin paksuus

. Kun olet kdynnistanyt laitteen, odota 5

sekuntia, kunnes kayttoliittyma latautuu.

. Vasemmalla painikke siirry tiloihin

hitsaus, vasemmalla saatimella @ valitse
sopiva menetelma ja vahvista valinta painamalla
nuppia.

. Hitsausvirran ja langansyottonopeuden

parametrejd saadetaan
kaantamalla oikeaa nuppia .Jérjestelmén
nergisen ohjelmiston ansiosta molemmat

parametrit saatyvat yhdessa.
Hitsausjannitteen saato tapahtuu
kdantamalld vasenta nuppia.

. Langan halkaisijan, toimintatilan,

kaasutoiminnon ja hitaan sy6ton saatamiseksi
paina oikeaa

painiketta jakayttaa oikeaa
séétdia aseta sopivat parametrit.
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MIG DC:n synergiset parametrit
MATERIAALI LANGAN HALKAISUJA [mm] SUOJAKAASU
Teras 08/10 100 % CO,
Teras 08/10 75 % Ar + 25 % co,
Flux Core 08/1,0 N/A
3. DC-tilassa voidaan lisdksi valita:
— MIG/MAG-kasihitsaus
— hitsaus SPOOL GUN -kahvalla.
TOIMINTOINTERFACE - MIG Pulse / Dual Pulse
Pulssitaajuus saatyy ja asetetaan
automaattisesti - suhteessa  asetettuun

hitsausvirtaan. Jos langansyottonopeus on alle
2,5 m/min yksittdispulssitilassa, laite siirtyy
automaattisesti COOL  PULSE  -tilaan.
Yksittdispulssitilassa ~ kdytettdva materiaali
soveltuu kylmahitsaukseen (COOL PULSE -
hitsaus on mahdollista vain yksittdispulssitilassa).

w Pulssin leveys (20 % - 80 %)
rﬁ Perusvirta (20-99 A)

Pulssitaajuus (1,0 Hz - 2,5 Hz)
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1. Hitsausvirran ja langansyétténopeuden parametreja saddetdan kaantamalld oikealla olevaa L4-
saddintd. Synefgisen ohjelmiston ansiosta molemmat parametrit siatyvat yhdessa.
Hitsausjannitteen sdato tapahtuu kddantamalla vasemmalla olevaa saadinta.

2. MIG Pulse -menetelmadssa langan halkaisijan, toimintatilan ja kaasun syoton sadtamiseksi on painettava

oikeaa painiketta @ja oikealla saatimella aseta sopivat parametrit.
3. MIG Dual Pulse -menetelmdssa langan halkaisijan, toimintatilan ja pulssitaajuuden saatamiseksi
ja emitterivirta, paina oikeaa painiketta ja valitse @ja oikealla saatimella aseta
sopivat parametrit.
PULSSIOHJAUSTILA
ARE ERATINONTEOT . Pida vasenta painiketta painettuna pitkaan
- J Yksittdisen ja Kaksinkertaisen pulssin tilassa
Current - siirtydksesi kaaren pituuden saatéliittymaan.
Cantrol Mode s Kierrd vasenta nuppia valitaksesi virran saato
. ] (" : (CQ) tai taajuuden saato (FC).
: . . Paina vasenta nuppia vahvistaaksesi
valinnan.
. VIRRAN SAATO (cQ)-
valmistetaan pulssienergian avulla
automaattisella hitsausvirran
saadolla. Korkea valokaaren jannite -
g T e e virran lasku, matala valokaaren jannite —

virran nousu.
s

TAAJUUDEN SAATO (FC)

- Kaaren pituutta saadetaan
automaattisesti saatamalla
pulssitaajuutta. Korkea kaarijannite -

Control Mode ~ pulssitaajuuden lasku, matala kaarijannite —
k pulssitaajuuden nousu.

Synergiset parametrit MIG Pulse / Dual Pulse

MATERIAALI LANGAN HALKAISUA [mm] SUOJAKAASU
Teras 08/10 80 % Ar + 20 % CO,
Ruostumaton teras 08/10 80 % Ar + 20 % co,
Ruostumaton teras 08/10 97,5 % Ar + 2,5 % co,
CusSi 08/1,0 100 % Ar
AlSi 1,0/1.2 100 % Ar
AlMg 1,0/1.2 100 % Ar
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TOIMINTOINTERFACE - MMA

1. Naytolle ilmestyy MMA-hitsauksen
oletusvirta. Sitd voi saataa
oikealla saatimella .

2. S3ada Hot Start ja Arc Force
painamalla oikeaa painiketta @ja kayttamalla
oikean saatimen asettaa sopivat
avulla.

1. Naytolle ilmestyy esiasetettu hitsausvirta. Sita
voidaan sdataa
oikealla sdatimella .

2. Nykyinen jannite ja virta nakyvat laitteen
kdynnistyttya.

8. HUOLTO

I VAROITUS!

Ennen laitteen huoltoa tai korjausta irrota se virtaldhteestd ja odota vdhintddn 5 minuuttia.

o Kondensaattoreiden jénnite ehtii purkautua turvalliselle tasolle tind aikana. Tdstd huolimatta on

noudatettava erityistd varovaisuutta.

0 Ennen kuin liitdit laitteeseen lisdlaitteita ja suojakaasua, varmista, ettd laite on irrotettu

virtaldhteestd ja ettd kytkin @ on OFF-asennossa.

Huolto- ja korjaustéitd saa suorittaa vain pdtevd ja asianmukaisesti valtuutettu henkil6sto. Sddnnéllinen
huolto takaa laitteen riittdvdn kdyttéidn ja héiriéttdmdn toiminnan.

Paivittdin (ennen jokaista kayttokertaa/kytkentaa):

Tarkista kotelon, sadtimien ja ohjauspaneelin ulkoinen kunto.
Tarkista virtajohdon ja pistokkeen ulkoinen kunto seka johdon eristyksen kunto.

Tarkista hitsausjohtojen kunto ja niiden liitdnnat laitteeseen. Jos johtojen eriste on vaurioitunut,
vaihda se. Jos liitos on liian 10ysa, kirista se.

Tarkista laitteen jadhdytyspuhaltimen toiminta.
Tarkista, etteivat tuuletusaukot ole tukossa.

Vahintaan kerran kuukaudessa:

Poista sadanndllisesti poly laitteen sisaltad paineilmalla.
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Paineen tulee olla riittavan alhainen, jotta laitteen sisélld olevat pienet osat eivat vahingoitu. Jos
tyopaikalla on paljon polya, laitteen sisdpuoli on puhdistettava useammin.
« Tarkista sahkoisten sisdosien liittimien kunto. Jos liitoksissa on 16ysyyttd, se on korjattava.
Kerran vuodessa:
+ Laite on ldhetettdva valtuutettuun huoltoliikkeeseen maardaikaistarkastusta varten.

9. NYMPARISTOSUOJA

Tuotetta ei saa havittda tavalliseen jateastiaan. Sahko- tai elektroniikkalaitteita,
joissa on yliviivattu roskakori -symboli, ei saa havittaa lainkaan. Euroopan unionissa
voimassa olevan WEEE-direktiivin (direktiivi 2012/19/EU) mukaisesti ndma tuotteet
on hdvitettava paikallisten maardysten mukaisesti.

Huomioithan, ettd maddrdysten mukaisesti jokaisesta tuotteesta peritdan

I

jatehuoltokustannukset (KGO) kyseisen vuoden tariffin mukaisesti.

Huomio! Jos kdytdt nestejadhdytteisiin kiinnikkeisiin tarkoitettua nestettd, se on havitettava
mukana tulevien ohjeiden mukaisesti.

10. :N VIANMAARITYS

i
i

Kaikki laitteen toimintahdiriét eiviit tarkoita, ettd laite olisi rikkoutunut. Voit itse analysoida laitteen toimintaa
mahdollisen vian I6ytdmiseksi. Jos sinulla on epdilyksid, ota yhteyttd SPARTUS®-tuotteiden jélleenmyyjdcdn tai
valtuutettuun huoltoliikkeeseen.

Takuuaikana  kaikki  korjaukset suorittaa valtuutettu huoltoliike. ~ Korjausten  suorittaminen
valtuuttamattomien henkildiden toimesta johtaa takuun menettdmiseen.

LAITTEEN KAYNNISTYSMUODOSTUKSET

Parametrindytot eivit syty, tuuletin ei toimi, Virtaa ei ole.

ulostulossa ei ole jannitettd. Paskytkin on OFF-asennossa. Virtaa ei ole.

Katko hitsauspiirissd. Katko ohjauspiirissa.

Hitsauskaarta ei synny

Ylikuumenemissuoja on lauennut.

Litansuurivirtahitsauksessa. Yitys-
laitteen kayttojakso.

MIG-HITSAUKSEN ONGELMAT

Virtajohtimen paa ei ole kiinnitetty/kiristetty

Hitsauskasikahvan liiallinen kunnolla.
kuumeneminen. Hitsausvirta on liian suuri suhteessa pidikkeen
kuormituskykyyn.
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Elektrodilangan epédtasainen
syotto.

Langanohjain on tukossa. Virtajohtimen

karki on kulunut.

Virtapaatteen halkaisija ei sovi kdytettavan langan
halkaisijaan.

Syé6ttolaitteen rullien painovoima on valittu
vaarin.

Epdavakaa hitsauskaari.

Hitsauskarki on kulunut tai sen halkaisija on vaara.

Hitsausparametrit on valittu vaarin. Lankajohdin on

kulunut.

Sopimaton kaasusuojaus tai sen puuttuminen.

MMA-HITSAUKSEN ONGELMAT

Epéavakaa hitsauskaari, runsaat roiskeet,
huono hitsauslaatu.

TIG-Hitsauksen ongelmat

Suojakaasu ei ole kytketty laitteeseen.

Suojakaasupullon venttiili on kiinni.

Kaasuputkien kiinnikkeissa on 16ysyytta.

Vaurioitunut tai tukkeutunut kaasuputki
pidikkeessa.

Suojakaasun virtausnopeus on liian alhainen.

Kaasusuutin on likaantunut ja tukossa.

Vaara hitsausnapaisuus.

Elektrodi on kostea tai ei ole limmennyt riittavasti.

Epévakaa tulojannite.

Viallinen parametrien néyttd, virheelliset ndyttoarvot.

Ongelma sopivan sulamisvyohykkeen saavuttamisessa. Hitsausvirran voimakkuus on liian pieni.

Hitsausliitoksen heikko laatu.

Hitsausparametrit eivat ole oikeat.

Suojakaasun virtaus on liian pieni tai suojakaasun laatu
on huono.

Tungsten-elektrodi on liilan kulunut.

IB

11.2025



Muistiinpanot






A

Il » € o:00

SUBSCRIBE

Tilaa SPARTUS.INFO-kanava Tilaa
SPARTUS.INFO-kanava




