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PRAKTIK MIG 200 MMA (v2)

HUOMIO!

LUE KAYTTOOHJEET ENNEN LAITTEEN KAYTTOA!



VAROITUS-, PAKOLLISET JA KIELLETYT MERKIT

SAHKOISEN ISKUN VAARA
VAARA

HITSAUSSAUHAN VAARA
RAJAHDYKSEN VAARA
RAJAHDYKSEN VAARA
SUOJAAVIEN VAATTEIDEN KAYTTO ON
PAKOLLISTA
KAYTA SUOJAKASINEITA
SUOJAKASINEET

Hitsauksen aikana esiintyva
ultraviolettiséteilyn vaara

@ PALOVAARA

@ PALOVAMMOJEN VAARA
m IONISOIMATTOMAN SATEILYYN
‘ LITTYVA VAARA

A YLEINEN VAARA

KAYTA SUOJALASIT

EI LUPAA PAASYA

KAYTA SUOJANAAMARIA

Hitsauslaitteiden (hitsauskoneiden) kéytto
on kielletty henkilGilta, jotka kéyttavat
séahkaisia ja elektronisia elintoimintoja
yllapitavia laitteita.

METALLIPROSESSEJA
KAYTTAVAT HENKILOT EIVAT
SAA KAYTTAA LAITETTA

METALLIESINEITA, KELLOJA TAI
@ MAGNEETTIKORTTIA
L]

KIELLETTY KAYTTO
LUPAAMATTOMAT HENKILOT

HAVITTAMISMERKKI

HITSAUSLAITTEILLE TAMAN

TYYPPISEN JATTEEN

HAVITTAMINEN OMALLA VASTUULLA

ONKIELLETTY

KAYTTAJAN VASTUULLA ON

VIEDA SE VALTUUTETTUUN
HITSAUSJATTEIDEN KERAYSKESKUKSEEN

VAROITUS: LIKKUVAT OSAT

ALA LAITA KASIASI ALUEILLE, JOILLAON
LIIKKUVIA OSIA

>
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PUOLIAUTOMAATTINEN HITSAUSKONE, JOKA ON SUUNNITELTU KAARHITSAUKSEEN MIG/MAG-, MMA- JA FLUX-MENETELMILLA.
SUUNNITELTU KOTI- JA AMMATTIKAYTTOON.

HUOM! Termia "hitsauskone" kaytetdan seuraavassa tekstissa viittaamaan hitsausvirtalahteeseen.

1. Yleiset turvallisuussaannot

Kayttajan tulee olla saanut asianmukaisen koulutuksen hitsauskoneen turvallisesta kaytosta ja olla tietoinen kaarihitsausprosesseihin liittyvista
vaaroista, asianmukaisista suojatoimenpiteisté ja hattilanteiden menettelytavoista. (Katso myds standardi "EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet.
Osa 9: Asennus ja kayttd").

f - Vélta suoraa kosketusta hitsauspiiriin; joissakin olosuhteissa generaattorin tuottama avoimen piirin jannite
voi olla vaarallinen.
- Hitsauskaapeleiden liittminen, tarkastus- ja korjaustoimenpiteet on suoritettava hitsauskoneen sammuttamisen ja virransyéton
katkaisemisen jalkeen.
- Ennen hitsauspolttimen kuluneiden osien vaihtamista hitsauskone on kytkettéva pois paalta ja virransyotto on katkaistava.
- Suorita séhkdasennukset sovellettavien standardien ja terveys- ja turvallisuusméaéraysten mukaisesti.
- Hitsauskone saa kytkea vain maadoitettuun virtalahteeseen.
- Varmista, ettd virtapistoke on kytketty oikein suojamaahan.
- Ala kayta hitsauskonetta kosteassa tai mérdssa ympéristdssé tai sateessa.
- A4 kéyta kaapeleita, joiden eristys on vaurioitunut tai litinnat ovat I8ysallé.

. - Nia hitsaa sailivita, tankkeja tai putkia, jotka sisaltavat tai ovat siséltneet syttyvia nesteita tai kaasuja.
- Al kayta kloorattuja liuottimia puhtaiden materiaalien puhdistamiseen alaka sailyta niita lhella.
- Ala hitsaa paineastioita.
- Poista kaikki palavat aineet (esim. puu, paperi, rétit jne.) tydalueelta.
- Varmista, etta valokaaren Idhelld on rittéva iimanvaihto tai ettd hitsaushuuruja poistetaan asianmukaisin toimenpitein. Tarkista séénnéllisesti
hitsaushuurujen raja-arvot niiden koostumuksen, pitoisuuden ja hitsausprosessin keston mukaan.
- Sailyta sylinteri kaukana l&mmdnléhteista ja suojaa se suoralta auringonvalolta (jos sité kéytetéén).

- Kéyta riittavaa sahkoeristysta elektrodin, tydkappaleen ja lahelld olevien (kytettévissa olevien)
@ @ @ maadoitettujen metalliosien valillé. Kéyta tata varten suojakasineitd, -jalkineita, -paéhineité ja -
vaatetusta sekd eristettyja alustoja tai kulkutieita.

- Suojaa silmési aina sopivilla UV-suodattavilla sévytetyilla linsseilld, jotka on asennettu
hitsausmaskeihin tai -kyparaén. Kayta sopivaa palonkestévaa suojavaatetusta ja valta altistumista valokaaren tuottamalle ultravioletti- ja
infrapunaséteilylle. Suojaa myds muut valokaaren laheisyydessa olevat henkilét heijastamattomilla suojalevyillé tai -seinill.



- Piirin 1&pi kulkeva hitsausvirta tuottaa sdhkdmagneettisia kenttia

(EMF) hitsauspiirin laheisyydessé. Sdhkomagneettiset kentét voivat
‘ @ @ @ @ héirita laaketieteellisten laitteiden (esim. syddmentahdistimet,
- happilaitteet, metalliproteesit jne.) toimintaa. Téllaisia laitteita
kayttaville henkildille on toteutettava asianmukaiset suojatoimenpiteet.
Esimerkiksi hitsauskoneen kayttdalueelle paasy tulisi kieltda. Tama hitsauskone tayttaa tekniset standardit, jotka koskevat yksinomaan
teollisuustiloissa ja ammattikéyttdon tarkoitettuja tuotteita. Sahkdmagneettisille kentille altistumista koskevien perusvaatimusten noudattamista
kotikaytdssa ei voida taata. Kéyttéjan on noudatettava seuraavia suosituksia sahkémagneettisille kentille altistumisen vahentémiseksi:
- Kiinnitd kaksi hitsauskaapelia mahdollisimman Iahelle toisiaan.
- Varmista, etta paasi ja vartalosi ovat mahdollisimman kaukana hitsausalueesta.
- Al koskaan kiedo hitsauskaapeleita kehosi ympérille.
- Ala hitsaa seisoessasi hitsauspiirin sisallé. Varmista, etta molemmat kaapelit ovat kehosi samalla puolella.
- Liité hitsauspaluukaapeli tyékappaleeseen mahdollisimman I&helle hitsauslitosta.
Ala hitsaa hitsauskoneen lahell3, &l istu tai nojaa siihen t&mén toimenpiteen aikana (vahimméisetéisyys: 200 mm).
- Ala jata ferromagneettisia esineitd hitsauspiirin lahelle.
- Vahimméisetdisyys d=200 mm

A on

- Ympéristdissa, joissa on liséntynyt séhkdiskun vaara;

- Raja-alueilla;

- Syttyvien tai réjahtévien materiaalien laheisyydessa.

Varotoimenpiteend laite on ARVIOITAVA "vastuullisen ammattilaisen” toimesta ja sita on kaytettavé aina muiden henkildiden lasna ollessa, jotka
on koulutettu toimimaan laitteen toimintahairion sattuessa. Tekniset turvallisuustoimenpiteet on kuvattu kohdissa 7.10; A .8 ja A.10 kohdissa
kuvatut tekniset turvallisuustoimenpiteet.

- Hitsaus maanpinnan ylépuolella on KIELLETTY, paitsi jos kéytetaén turva-alustoja.

- JANNITE ELEKTRODIHALTIJAN TAI HITSAUSKIINNITTIMEN VALILLA: kun useita hitsauskoneita kéytetéén yhden kohteen tai useiden
séhkoisesti kytkettyjen kohteiden kanssa, kahden eri elektrodipidikkeen tai hitsauskiinnittimen valille voi syntya vaarallinen avoin piirin
jannite.

jonka arvo voi olla jopa kaksinkertainen sallittuun raja-arvoon verrattuna. Kokenut koordinaattori on mitattava asianmukaisin keinoin, onko vaaraa ja
voidaanko asianmukaisia suojatoimenpiteité toteuttaa, kuten standardin "EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus ja kaytto"
kohdassa 7.9 on méaritelty.

MUUT VAARAT
- KAATUMINEN: Aseta hitsauskone tasaiselle alustalle, jonka kantavuus on sen painon mukainen; muussa tapauksessa (esim.
kalteva lattia, irtonainen pinta jne.), laite voi kaatua.
- VAARA KAYTTO: hitsauskoneen kayttd muuhun kuin sen kayttotarkoitukseen on vaarallista (esim. vesiputkien sulatus).
- Kahvaa ei saa kéyttaa hitsauskoneen ripustamiseen.
Ennen laitteen liittdmista virtalahteeseen, asenna turvalaitteet ja elektrodilangan syéttdlaitteen hitsauskoneen kotelon liikkuvat
osat.
VAROITUS! Kaikki elektrodilanka-syéttélaitteen likkuviin osiin tehtévat tyot, kuten:
- Rullien ja/tai langanohjaimen vaihtaminen;
- langan asettaminen teloille;
- langan kelan asettaminen
- Rullien, hammaspyérien ja niiden alla olevan alueen puhdistaminen
- hammaspydrien voitelu.

TAMA ON TEHTAVA HITSATTIMEN SAMMUTTAMISEN JA VIRTALAHTEEN IRROTTAMISEN JALKEEN!

Sahko- ja elektroniikkalaiteromusta (WEEE) annetun Euroopan direktiivin 2012/19/EY ja
mmmm  Sen soveltamisesta kansalliseen lainsaddantoon, taman tyyppiset kédytetyt laitteet on vietéva jtteiden kasittelylaitokseen.
Laitteesta vastuussa oleva henkild on velvollinen hankkimaan tiedot asianmukaisista jatteiden kerdyspisteista.

E TARKEAA! Kaytetyt elektroniikkalaitteet on hévitettéva asianmukaisessa jatteenkasittelylaitoksessal



2. Tekniset tiedot

Malli
PRAKTIK MIG 200 MMA
Parametrit
Syéttojannite [V] 1~230+10 %
Taajuus [Hz] 50/60
Virrankulutus lepotilassa
45
lepotilassa [W]
Hyodtysuhde [%] 79
Jannite kuormittamattomana [V] 43
Hitsausvirran alue [A] 30+200
MIG/MAG MMA
Kapasiteetti:
60 % 200 A 60 % 180 A
Kayttsjakso™ (40 °C, 10 minuuttia)
100 % 130 A 100 % 130 A
Eristysluokka H
Suojausaste IP21S
Jaahdytys AF
Paino [kg] 14,7
Virtaldhteen suojaus C16
Arvioitu kulutus**
95
suojakaasu [I/min]
Arvioitu kulutus**
1530
hitsauslankaa [g/tunti]
Samankaltaiset mallit -

*Kayttjakso imaisee ajan, jonka aikana lahde voi tuottaa sopivan maéran virtaa ylikuormittumatta. limaistaan prosentteina 10 minuutin jakson
perusteella (esim. 60 % = 6 minuuttia kayttda, 4 minuuttia lepoa). Ylikuumenemisen sattuessa lampétila-anturi katkaisee lahtdjannitteen ja
estaa hitsauksen jatkumisen, mutta tuuletin jatkaa toimintaansa laitteen jaéhdyttamiseksi. Odota 15 minuuttia, kunnes laite on jaahtynyt. Vahenna

virran arvoa tai rajoita laitteen kayttojaksoja.

**Arvioitu kaasu- ja elektrodin kulutus on laskettu seuraavien tekijdiden perusteella:
kahden 2 mm paksun levyn vaakasauma, 100 % kéyttdaste, suojakaasu on ArCO2-seos, tydpajaolosuhteet, MIG-menetelmd



3. Asennus ja kéyttd

VAROITUS! VAARA KAYTTO: hitsauslaitteen kayttd muuhun kuin sen kéyttdtarkoitukseen (MIGIMAG-hitsaus, MMA) on vaarallistal

VAARA! SUORITTAKAAT KAIKKI ASENNUS- JA SAHKOLIITANNATYOT, KUN HITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU JA IRROTTAMATTOMANA
SAHKOVERKOSTA! SAHKOLIITANNAT SAAVAT SUORITTAA VAIN KOKENUT TAI PATEVA HENKILOSTO!

Valmistelut
Pura hitsauskone pakkauksesta ja kokoa pakkaukseen sisaltyvét irralliset osat.

Hitsauskoneen nostaminen
Kaikki laitteet on nostettava kéyttamalld erityista kahvaa tai hihnaa, jos sellainen on saatavila
kyseisen mallin kanssa.

Hitsauskoneen sijoittaminen

VAROITUS! Valitse laitteen asennuspaikka siten, etté jaahdytysilman tulo- ja poistoaukon (tarvittaessa tuulettimen pakotettu virtaus) lahellé ei ole
esteita. Varmista samalla, eta laitteeseen ei imeydy johtavaa pélyd, sydvyttavia hoyryja, kosteutta jne.

Hitsauskoneen ympérille on jatettava vahintdén 250 mm vapaata tilaa.

TARKEAA! Aseta laite tasaiselle pinnalle, jonka kantavuus on sen painon mukainen, jotta se ei kaadu tai liku.

Liitdnta verkkovirtaan:

« Ennen sahkdliitantjen tekemista tarkista, etté virtaldhteen tyyppikilvessa olevat tiedot vastaavat asennuspaikalla kaytettévissa olevan
verkkovirran jannitettd ja taajuutta.

« Laite saa liitt4a vain maadoitettuun virtalahteeseen.

« Suojaa epésuoralta kosketukselta kéyttamalld tyypin C vikavirtasuojakytkimié yksivaiheisissa ja kolmivaiheisissa laitteissa.

« Kun laite liitetaan julkiseen séhkdverkkoon, asentajan tai kayttéjan vastuulla on tarkistaa, etta hitsauslaitteet

voidaan liittaa siihen (tarvittaessa ota yhteytté verkonhallintayhtioon)

Pistoke ja pistorasia

Laite, jonka jénnite on 230 V, on varustettu tehtaalla virtajohdolla ja pistokkeella.

Se voidaan kytked sulakkeilla tai automaattisella katkaisijalla varustettuun pistorasiaan. Sopiva maadoitusliitin on kytkettava virtajohdon
maadoitusjohtoon (kelta-vihred).

VAROITUS! EDELLA MAINITTUJEN SAANNOTEN LAIMINLYONTA VOI JOHTAA TURVALLISUUSJARJESTELMAN TOIMINTAHAIRIOIHIN,
MISTA VALMISTAJA EI OLE VASTUUSSA!

Etupaneeli

me 1 _pigz
58
Ty iy

Etupaneeli, jossa:
1 - ylikuumenemisen merkkivalo LED, 2 — nayttd, 3 — MIG/MMA-menetelman valitsin, 4 — langansyotdnopeuden potentiometri, 5 —
induktanssin potentiometri, 6 — hitsausvirran potentiometri



Langansyottolaite

Hitsauslaitteen sisalla:

1-langan kelan pidike

2 - langansydton tarkistuspainike

3 - kaksoisrullainen langansydttdlaite

Kun vaihdat telan toiseen, vedd sy6ttdvipua itsedsi kohti
ja kierra sitten telan mutteri auki. Kun olet vaihtanut
telan, kiristé se takaisin paikoilleen, sulje sitten ylékansi
painotelalla, pida sita sormella paikallaan ja veda vipu
takaisin ylds. S&ada tarvittaessa painetta vivun
mutterilla.

Hitsauspolttimet

Elektrodipidike Maadoituspuristin

IDEAL

PROFESSIONAL

;-;é — =t
- b

MB14/MB15

MIG/MAG MB14 -pidike ilman Euro-litintd, jossa
1 - kaasusuutin, 2 - virtakarki, 3 - jousellinen karkikotelo, 4 — MIG-pidike putki



Liitanta kayttoa varten - MMA

Vaihda taté varten MMA-asentoon.

Liita elektrodipidike "positiiviseen” liittimeen (merkitty symbolilla "+") ja maadoituspidike "negatiiviseen" liittimeen (merkitty symbolilla "-
"). Aseta elektrodi pidikkeen leukoihin siten, ettd paljastettu ydinpaa (lyhyt osa, jonka pinta on siled) osoittaa ulospain.

Maadoituskaapelin puristin tarjoaa maadoituksen ja se tulee kiinnittda mahdollisimman lahelle hitsausaluetta aiheuttamatta hairigité (

jos etaisyys on liian suuri tai liian pieni, on olemassa riski, etta puristin irtoaa vahingossal!).

Liita seuraavaksi virtapistoke yksivaiheiseen virtalahteeseen (230 V, 50 Hz) ja kytke hitsauslaite paélle ON/OFF-painikkeella. Kun

namé vaiheet on suoritettu, laite on kéyttovalmis.

Kayttolitanta - MIGIMAG

Vaihda tété varten MIG-asentoon.

Asenna sopiva rulla syéttdlaitteeseen ja hitsauslanka syéttékammioon. Kun olet varmistanut, etta hitsauspoltin

on séadetty asennetulle langalle, kytke hitsauspolttimen kaapeli (koneesta ulkoneva péa) pistorasiaan.

"positiivinen" (merkitty symbolilla "+") ja maadoituspuristin "negatiivista” pistorasiaa varten (merkitty symbolilla "-"). Veda sitten johto sy6tthylsyn
reikien, ohjausrullan uran ja hitsauskaapelin koko pituuden lapi, kunnes johdon péa tulee esiin hitsauspolttimen suuttimesta (karjen oikea
pituus riippuu etdisyydesta tai hitsausasennosta, oletuksena voidaan kéyttaa 2+3 mm). Maadoituskaapelin puristin tarjoaa maadoituksen ja
se on kiinnitettdva mahdollisimman Iahelle hitsausaluetta aiheuttamatta hairidita (jos etdisyys on liian suuri tai liian pieni, puristin voi irrota
vahingossal).

Hitsauskoneen takana, kytkimen vieressd, on poistoputki. Tahén liitetdén kaasuputki kaasupullosta (tai tdméan pullon saatimesta).

Liita sitten virtapistoke yksivaiheiseen virtaléhteeseen (230 V, 50 Hz) ja kytke hitsauskone paalle ON/OFF-painikkeella. Tarkista, ettd lanka syotetaan
oikein kahvan painikkeella tai syottokammion painikkeella.

Kun ndma vaiheet on suoritettu, laite on kdyttovalmis.

HUOM! Kun hitsaat FLUX-menetelmalla (flux-cored wire), kytke MIG-kahva "-" -liitantaan ja maadoitus "+" -liitéantéén.

4.  Johdanto MMA-hitsaukseen

Suojattu metallikaarihitsaus (SMAW) on menetelmé, jossa T i ekl

hitsauskaari syntyy erityisella pinnoitteella paallystetyn
kulutuselektrodin ja hitsattavan materiaalin vélissa. s \ Otuina (loprik)
Hitsausmuodostuu sulavan elektrodin ytimen (yleensé + e
litium), sité peittavén pinnoitteen ja litettévien esineiden Zesilomie Vo

) . . L -— Luk elekirycany
sulaneiden reunojen vélissa. Perusmateriaalin osuus [ ] \ .

) ) — tuse

hitsauskoostumuksessa on noin 10+40 %. \ _ Spdna

Hitsauskone mahdollistaa MMA-hitsauksen tasavirralla
(DC). Useimmissa tapauksissa elektrodi toimii

positiivisella napaisuudella (pidike kytketty laitteen "plus™liitdntaan) ja joskus vain negatiivisella napaisuudella (pidike kytketty laitteen "miinus"-
litdntaan). Merkitty seuraavasti:

DCEP (Digital Current Electrode Positive): liitanta "+" DCEN (Digital

Current Electrode Negative): liiténta ™'

Seuraavissa kahdessa taulukossa on esimerkkeja hitsausvirralle ja materiaalin paksuudelle sopivien elektrodien halkaisijoiden valinnasta.

Elektrodin halkaisija [mm] Virta-alue [A] Suurin suositeltu Hitsatun materiaalin
25 6095 elektrodin halkaisija [nm] | keskimé&arainen paksuus
32 100+130 - [mm] ——
4 131+165 ’ i)
32 2,0+5,0
5 166+260 ’ i)
4 5,0+8,0
5 &gt:8,0

VAROITUS! Noudata vaimistajan ohjeita kaytettavien elektrodien pakkauksessa. Ne siséltavat tietoja, kuten elektrodin oikean napaisuuden ja
sopivan virran. Hitsausvirta on séadettéva kaytettavan elektrodin halkaisijan ja tehtévén hitsin tyypin mukaan.



VAROITUS! ALA KOPUTA ELEKTRODIA KOHTEESEEN, sill3 se voi vahingoittaa pinnoitetta ja vaikeuttaa kaaren syttymista!

5. Johdanto MIG/IMAG-hitsaukseen

Kaasusuojattu kaarihitsausmenetelma, jossa kaytetdén kulutettavaa elektrodia (hitsauslankaa), on yksi suosituimmista terésrakenteiden ja muiden
materiaalien liitosmuodoista. Se kuuluu GMA-ryhméaén (Gas Metal Arc) ja siita on kaksi tyyppia: MIG (Metal Inert Gas), jossa suojana kaytetaan
inerttikaasuja, ja MAG (Metal Active Gas). Kéytanndssa sité kaytetédan padasiassa hiili- ja matalaseosteisiin teraksiin, korroosionkestaviin
teraksiin (ns. ruostumattomat terakset) ja alumiiniseoksiin. Sopivan lisaaineen ja valittujen hitsausparametrien avulla on myds mahdollista liittda
galvanoituja levyjé ns. juottamalla.

HUOMIO! Praktik Mig 200 ei sovellu juottamiseen, ja alumiiniliitokset saa tehda vain kokenut henkild.

Crut spawalniczy - " I " . « e g e
Prosutd Téssa menetelmdssa on useita tarkeité hitsausparametrejd, jotka

maarittavat hitsien lujuuden, pinnan laadun ja viimeistelyn
esteettisyyden. Téssa erotetaan seuraavat tekijat:

virran voimakkuus, kaarijannite, langansyéttonopeus, langan tyyppi ja
halkaisija, kaasun virtaustyyppi ja voimakkuus sekd hitsauspolttimen
tekniikka sopivalla kallistuksella

Kooiwka pragowa Tyb- ja teknisista olosuhteista riippuen jotkut parametrit ovat jossain

Przewdd pragouy

Weterialfaczony maarin toisistaan riippuvaisia, jolloin esimerkiksi virran lisdédminen vaatii
i Dysza gazona suuremman kaasun virtauksen tai langansy6tén nopeuden lisddminen
Gaz asknony lis44 vastaavasti hitsausvirtaa.
MIG/IMAG HaEral spewany hitsauspolttimen késittelyn perustaitoja. Perustekniikat ovat:
a) ohjaa le N i Ima langan ja hitsin valilla

b)ysyéttahn .~ den
¢) langan syéttéminen materiaalia pitkin vetdmalla, teravé kulma langan ja hitsattavan materiaalin valilla

Lisaksi on tarkedd sailyttaa oikea elektrodikuima. Oikean kulman valintaan vaikuttavat kuitenkin useat muuttujat, kuten langansyétténopeus ja
langanohjaus, liitettdvien materiaalien paksuus ja ennen kaikkea liitettéva alue (pystysauma, kulmaliitos, viistoreunat jne.).

Elektrodin (langan) ohjausnopeudella on merkittava vaikutus

Pt sxing

e hitsin laatuun ja ulkonékén. Oikealla olevassa kuvassa on

i ] esitetty tapauksia, joissa

scchye ico splaszeznne 102

poti i
s ey o

ershe: sk

— a)  nopeus on liian suuri
b)  nopeus on liian pieni
o) s s [p— ¢)  nopeus on oikea
>y
- ksztalt bardziej zaokraglony - Wyzszaspoina
- wezsze lico - szersze lico
Virran voimakkuus maaraé langan sulamistehokkuuden. - mniisze wiopienie - igksze wiopienie
hitsausvirta seké hitsin muoto ja syvyys. Pienilld hitsausvirroilla hitsi on
yleensa soikea ja pienempi. Suurilla virroilla hitsi on suurempi ja hitsin M
pinta korkeampi. /,@ / i
l l



Hitsausvirran tavoin myds hitsausjannitteelld on merkittava vaikutus hitsin
- wezsze lico - szersze lico R o L o o
- mnigjszy rozprysk wigkszy rozprysk ulkon&kéén ja lujuusominaisuuksiin. Liian korkea jannite aiheuttaa hitsiin
huokosia, hitsipinnan alaleikkauksia tai runsaasti roiskeita hitsauksen aikana.
Toisaalta liian matala jénnite aiheuttaa myos huokosia ja sulkeumia
hitsipintaan. Oikea jannitearvo on valittava ja tarvittaessa saadettéva
hitsauksen aikana huolellisesti.

6. Huolto ja kéyttd

Saanndlliset tekniset tarkastukset ovat valttdmattomié virtalahteen oikean ja turvallisen toiminnan kannalta. Noudattamalla alla olevia ohjeita ja
terveys- ja turvallisuusmaarayksia noudattamalla koko prosessi sujuu oikein ja turvallisesti.

f VAROITUS! ENNEN KUIN ALOITAT HITSAUSLAITTEIDEN HUOLLON, VARMISTA KAKSINKERTAISESTI
, ETTA LAITE EI OLE KYTKETTY VIRRALAHTEESEEN! Jos sammutat hitsauskoneen heti tyon paatyttya, odota 5-10 minuuttia, jotta
koneen sisétilat ehtivat jadhtya.

RUTIINIHUOLTO - rutiinihuoltotoimenpiteet voi suorittaa kayttéja

Hitsauspoltin:

- Valta hitsauspolttimen ja kaapelin asettamista kuumille esineille, sillé se voi sulattaa eristemateriaalit

mika voi tehda niista nopeasti kayttdkelvottomia.

- Tarkista séanndllisesti kaasuputkien ja litososien tiiviys.

- Tarkista séénndllisesti putkistojen ja kaasuliitantjen tiiviys.

- Joka kerta, kun langan kela vaihdetaan, puhdista langanohjainura kuivalla paineilmalla (enintaan 5 bar) ja tarkista sen kunto.
- Tarkista ennen jokaista kéyttokertaa elektrodipidikkeen paatyosien kunto ja oikea asennus: kaasusuutin,
virtauskérki, kaasun diffuusori.

Lankasyéttolaite:

Tarkista saanndllisesti langanohjainrullien kuluneisuus ja poista ajoittain ohjainalueelle (rullat ja syéttdlaitteen
tulo ja lahto).

Hitsauskoneen siséllé jannitteelld suoritetut tarkastukset voivat aiheuttaa vakavan sahkdiskun, joka johtuu suorasta kosketuksesta
A jannitteisiin osiin, ja/tai vahinkoja, jotka johtuvat suorasta kosketuksesta liikkuviin osiin.

- Tarkista séénndllisest, laitteen kdyttdtiheydestd ja ympériston pdlyisyydesta riippuen, hitsauslaitteen siséosa ja poista sen sisélle
kertynyt poly kuivalla paineilmalla (enintdén 10 bar).

- Vlta suihkuttamasta paineilmaa elektroniikkakortteihin; tarvittaessa ne voidaan puhdistaa erittdin pehmealla harjalla

tai sopivilla liuottimilla.

- Tarkista samalla, etta sahkéliitinnét ovat kunnolla kiinni ja etta johdotuksen eristyksessa ei ole vaurioita.

- Kun olet suorittanut edelld mainitut toimet, asenna hitsauskoneen paneelit takaisin paikoilleen ja kiristd kiinnitysruuvit kokonaan.

- VAlté hitsaustdita, kun hitsauslaite on auki.

HATAHUOLTO - hétéhuoltotoimenpiteita saa suorittaa vain kokenut henkildstd
tai sahko- ja mekaniikka-asioissa patevitynyt henkildsto.

Yksinkertaisten vikojen kaytto ja diagnoosi

LAITTEEN TOIMINTAHAIRION SATTUESSA, ENNEN KORJAUSTEN SUORITTAMISTA TAI LAITTEEN LAHETTAMISTA TEKNISELLE
HATAPALVELULLE, TARKISTA, ETTA:

- Potentiometrilld séadetty hitsausvirta vastaa kaytetyn hitsauslangan halkaisijaa ja tyyppid.
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- Kun padkytkin on asennossa "ON", vastaava merkkivalo syttyy; muussa tapauksessa

Vika sijaitsee yleensa virransydttojohdossa (kaapelit, pistoke ja/tai pistorasia, sulakkeet jne.).

- Keltaista LED-valoa, joka ilmaisee lampdsuojan aktivoitumisen, ei syty (tdssé tapauksessa jété laite paélle ja odota, kunnes se on
jaahtynyt oikeaan lampétilaan).

- Tarkista, ettd nimelliskayttdaikaa noudatetaan; jos Idmpdsuoja on aktivoitunut, odota, etté laite jaéhtyy luonnollisesti;

tarkista tarvittaessa tuulettimen toiminta.

- Tarkista, ettei hitsauskoneen ulostulossa ole oikosulkua: korjaa vika.

- Tarkista, etta hitsauspiiri on kytketty oikein ja erityisesti, ettd maadoituskaapelin puristin on kytketty

tyokappaleeseen eika siind ole eristévia materiaaleja (esim. maalia).

- Tarkista, efté kaytetéan oikeaa suojakaasua ja oikeaa madraa.

BADEK
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TAKU

Laitteen moitteettoman toiminnan takuu on voimassa 12 kuukautta ostopaivasté. Takuu ei kata normaalissa kaytossa
kuluvia kulutusosia, kuten lamppuja, sulakkeita, hitsauskahvoja ja niiden osia.

Valmistaja korjaa laitteen ilmaiseksi, jos takuuaikana iimenee valmistusvirheita.

Valmistaja takaa, eftd valitukset kasitellddn ja korjaukset tehdadn 14 paivan kuluessa toimituksesta
huoltokeskukseen. Korjausaika ei saa ylittda 30 paivaa.

Ostaja menettaa kaikki takuuoikeudet, jos laitteeseen on tehty luvattomia korjauksia, rakenteellisia muutoksia
vaarinkayton tai maaraysten vastaisen asennuksen vuoksi.

Laitteen virheellisestd kuljetuksesta tai varastoinnista, virheellisestd kaytdsta ja huollosta sekd muista
valmistajan syyksi laskemattomista syista johtuvat vahingot korjataan vain kayttajan kustannuksella.

6)  Jos edelld mainitut syyt ovat aiheuttaneet pysyvia muutoksia laitteen laatuun, takuu raukeaa.

7)  Laitteen takuuaikana valmistajan valtuuttamattomien henkildiden suorittamat korjaukset mitatoivat takuun.

8)  Takuu ei kata laitteen vikoista aiheutuneita valittomia tai valillisia vahinkoja.

9)  Takuukortti on patematon, jos siind ei ole paivamaaraa, leimaa ja allekirjoituksia tai jos siihen on tehty
korjauksia tai poistoja, joita ei ole tehnyt valtuutettu henkil®.
10) Naissé takuuehdoissa kasittelemattomissa asioissa sovelletaan siviililain sddnndksia.

OStOPAIVA: ...

Laitteen sarjanumero TP T TP PTOUTRP P UPPP

leimaja  allekifioitus — Myyj&:. ...

Palvelun

lImoituksen My®éntamispaiv Toimenpiteet vahvistus
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