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KAYTTOOHJEET

TECNO MIG 211 S-PULSE ALU SYNERGIC

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
SUOJAAVAT

VAARA
Hitsauksen aikana

@ PALOVAARA

& PALOVAMMOJEN VAARA

a VAARA
A YLEINEN VAARA

KAYTA SUOJALASIT

EI LUPAA PAASYA

KAYTA SUOJANAAMARIA

Hitsauslaitteiden (hitsauskoneiden) kaytto
on kielletty henkilGilta, jotka kayttavat
sahkaisia ja elektronisia elintoimintoja
ylldpitavia laitteita.

METALLIPROSESSEJA
KAYTTAVAT HENKILOT EIVAT
SAA KAYTTAA LAITETTA

METALLIESINEITA, KELLOJA TAI
@ MAGNEETTIKORTTIA
I

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-, TIG LIFT- JA FLUX-
MENETELMILLA. SUUNNITELTU KOTI- JA AMMATTIKAYTTOON.

HUOM! Termia "hitsauskone" kéytetéén seuraavassa tekstissé viittaamaan hitsausvirtalahteeseen.

1. Yleiset turvallisuuss&annot
Kayttajan on oltava saanut asianmukaisen koulutuksen hitsauskoneen turvallisesta kéytsté ja oltava tietoinen kaarihitsausprosesseihin liittyvista
vaaroista, asianmukaisista suojatoimenpiteisté ja hétatilanneohjeista. (Katso myds standardi "EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus
ja kaytto").

é - Valté suoraa kosketusta hitsauspiiriin; joissakin tilanteissa generaattorin tuottama avoimen piirin jénnite voi olla vaarallinen.
- Hitsauskaapeleiden liittdminen, tarkastus- ja korjaustoimenpiteet on suoritettava hitsauslaitteen sammuttamisen ja laitteen

virransy6ton katkaisemisen jalkeen.

- Ennen hitsauspolttimen kuluneiden osien vaihtamista sammuta hitsauskone ja irrota virransyGtto.

- Suorita sahkdasennukset sovellettavien standardien ja terveys- ja turvallisuusmaéraysten mukaisesti.

- Hitsauskone saa liitt4a vain maadoitettuun virtalahteeseen.

- Varmista, ettd virtapistoke on kytketty oikein suojamaahan.

- Al kayta hitsauskonetta kosteassa tai mérdssa ympéristossé tai sateessa.

- Ala kayta kaapeleita, joiden eristys on vaurioitunut tai litannat ovat dysélla.

. - Al3 hitsaa sailidita, tankkeja tai putkia, jotka sisaltavat tai ovat sisaltaneet syttyvid nesteits tai kaasuja.
- Al kayta kloorattuja liuottimia puhtaiden materiaalien kanssa aléké séilyté niité niiden lahella.

- Ala hitsaa paineastioita.

- Poista kaikki palavat aineet (esim. puu, paperi, rétit jne.) tyGalueelta.

- Varmista, etta valokaaren lahelld on rittéva iimanvaihto tai etta hitsaushuuruja voidaan poistaa asianmukaisesti; tarkista saénnollisesti

hitsaushuurujen raja-arvot niiden koostumuksen, pitoisuuden ja hitsausprosessin keston perusteella.

- Sailyté sylinteri kaukana l&mmdnléhteista ja suojaa se suoralta auringonvalolta (jos sité kéytetéén).

- Kayta riittdvaa sahkoeristysta elektrodin, tyékappaleen ja lahella olevien (kaytettavissa olevien)
@ @ AQ @ maadoitettujen metalliosien vélilld. Kayta tata tarkoitusta varten suojakésineitd, suojajalkineita,
paahineité ja suojavaatetusta seka eristettyja alustoja tai kulkutieita.

- Suojaa silmasi aina sopivilla UV-suodattavilla sévytetyilla linsseilld, jotka on asennettu
hitsausmaskeihin tai visiireihin. Kayté sopivia palonkestévié suojavaatteita ja valta altistumista valokaaren tuottamalle ultravioletti- ja
infrapunaséteilylle. Suojaa myds muut valokaaren Iaheisyydessa olevat henkilét heijastamattomilla suojalevyilla tai verhoilla.




Hitsausvirta tuottaa séhkdmagneettisia kentti& (EMF) hitsauspiirin

laheisyydessé. Sdhkomagneettiset kentét voivat hairita
@ ® @ @ |4éketieteellisten laitteiden (esim. syd@mentahdistimet, happilaitteet,
- o metalliproteesit jne.) toimintaa. Naité laitteita kayttaville henkildille on
toteutettava asianmukaiset suojatoimenpiteet. On
esimerkki: paasy kielletty alueelle, jossa hitsauskonetta kaytetaan. Téma hitsauskone téyttéa tekniset standardit, jotka koskevat tuotteita, jotka on
tarkoitettu kaytettavaksi yksinomaan teollisuuslaitoksissa ja ammattikdyttdon. Perusvaatimusten noudattamista ihmisten altistumiselle

sahkomagneettisille kentille kotiympéristssa ei voida taata. Kayttéjan on noudatettava seuraavia suosituksia séhkémagneettisille kentille
altistumisen véhentamiseksi:

- Kiinnita kaksi hitsauskaapelia mahdollisimman lahelle toisiaan.

- Varmista, etta paa ja vartalo ovat mahdollisimman kaukana hitsauspiirista.

- Al koskaan kiedo hitsauskaapeleita kehosi ympérille.

- Ala hitsaa seisoessasi hitsauspiirin sisallé. Varmista, etta molemmat kaapelit ovat kehosi samalla puolella.

- Liité hitsausvirran paluukaapeli tyékappaleeseen mahdollisimman I&helle hitsauslitosta.

Ala hitsaa hitsauskoneen lahell4, 14 istu tai nojaa siihen taman toimenpiteen aikana (vahimméisetaisyys: 200 mm).
- Ala jata ferromagneettisia esineitd hitsauspiirin lahelle.

- Vahimmaisetdisyys d=200 mm

A ‘ A LISAVAROTOIMET

HITSAUSTYOT:

- Ympéristdissa, joissa on lisééntynyt séhkdiskun vaara;

- Suljetuissa tiloissa;
- Syttyvien tai réjahtévien materiaalien lasna ollessa.
Varotoimenpiteend tyd on ARVIOITAVA "vastuullisen ammattilaisen" toimesta ja se on aina suoritettava muiden henkildiden lasna ollessa, jotka
on koulutettu toimimaan vikatilanteessa. Tekniset turvallisuustoimenpiteet, jotka on kuvattu kohdissa 7.10; A.8 ja A.10 standardissa "EN
60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus ja kaytto".
- Hitsaus maanpinnan yldpuolella on KIELLETTY, paitsi jos kéytetéén turva-alustoja.
- JANNITE ELEKTRODIHALTERIN TAI HITSAUSKIINNITTIMEN VALILLA: kun useita hitsauskoneita kaytetaén 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 méadritelty.

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 kaytts muuhun kuin sen kéyttbtarkoitukseen 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-syéttdlaitteen likkuviin osiin tehtavat tyét, kuten:
- Rullien ja/tai langanohjaimen vaihtaminen;
- langan asettaminen teloille;
- langan kelan asettaminen
- Rullien, hammaspyrien ja niiden alla olevan alueen puhdistaminen
- hammaspyédrien voitelu.

TAMA ON TEHTAVA HITSATTIMEN SAMMUTTAMISEN JA VIRTALAHTEEN IRROTTAMISEN JALKEEN!

TARKEAA! Kaytetyt elektroniikkalaittest on hévitettéva asianmukaisessa jatteenkasittelylaitoksessal

Euroopan direktiivin 2012/19/EY (s&hko- ja elektroniikkalaiteromusta, WEEE) ja sen kansallisen lainsdddanndn mukaisesti timan
mmmm  lyyppiset kéytetyt laitteet on vietéva jatteiden késittelylaitokseen.

Laitteesta vastuussa oleva henkild on velvollinen hankkimaan tiedot asianmukaisista jatteiden kerdyspisteista.




2. chnical-tiedot

Malli
TECNO MIG 211 S-PULSE ALU SYNERGIC
Parametrit
Syéttojannite [V] 1~230+10
Taajuus [Hz] 50/60
Virrankulutus lepotilassa
47
lepotilassa [W]
Sisainen hyoétysuhde [%] 80
Jéannite kuormittamattomana [V] 62
MIG/MAG TIG MMA
Hitsausvirran alue [A]
30+200 15+200 20+180
MIG/MAG/TIG MMA
Kapasiteetti:
60 % - 200 A 60 % - 180 A
Kayttsjakso* (40 °C, 10 minuuttia)
100 % - 155A 100 % - 139A
Eristysluokka H
Suojausaste IP21S
Jaahdytys AF
Paino [kg] 13,5
Virtaldhteen suojaus C20

Samankaltaiset mallit

*Kayttdjakso ilmaisee ajan, jonka aikana lahde voi tuottaa sopivan maéran virtaa ylikuormittumatta. limaistaan prosentteina 10 minuutin jakson
perusteella (esim. 60 % = 6 minuuttia kdyttdd, 4 minuuttia lepoa). Ylikuumenemisen sattuessa lampétila-anturi katkaisee I&htéjénnitteen ja
estad hitsauksen jatkumisen, mutta tuuletin jatkaa toimintaansa laitteen jaéhdyttamiseksi. Odota 15 minuuttia, kunnes laite on jaahtynyt. Vahenna
virran arvoa tai rajoita laitteen kayttdjaksoja.




3. :nasennus ja kéyttd

VAROITUS! VAARA KAYTTO: hitsauslaitteen kayttd muuhun kuin sen kéyttotarkoitukseen (MIG/MAG-, MMA-, TIG LIFT- ja FLUX-hitsaus) on
vaarallista!

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

Valmistelu
Pura hitsauskone pakkauksesta ja kokoa pakkaukseen sisaltyvét irralliset osat.

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

Hitsauskoneen sijoittaminen

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

Hitsauskoneen ympérille on jatettava vahintdén 250 mm vapaata tilaa.

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

Liitanta verkkovirtaan:

« Ennen séhkaliitantéjen tekemistd tarkista, etté virtaldhteen tyyppikilvessd olevat tiedot vastaavat asennuspaikalla kdytettévissé olevan
verkkovirran jannitetta ja taajuutta.

« Laite saa kytked vain maadoitettuun virtalahteeseen.

« Epésuoran kosketuksen suojaamiseksi yksivaiheisissa ja kolmivaiheisissa laitteissa on kdytettéva tyypin C vikavirtasuojakytkimia.

« Kun laite liitetdan julkiseen sahkéverkkoon, asentajan tai kéyttéjan vastuulla on tarkistaa, ettd hitsauslaitteet

voidaan kytkeé siihen (tarvittaessa ota yhteytta verkko-operaattoriin).

Verkkopistoke ja -pistorasia

Laite toimii 230 V:n jénnitteelld, ja sen mukana toimitetaan virtajohto ja pistoke.

Se voidaan kytkea sulakkeilla tai automaattisella katkaisijalla varustettuun pistorasiaan. Asianmukainen maadoitusliitin on kytkettéva virtajohdon
maadoitusjohtoon (kelta-vihred).

VAROITUS! YLLA OLEVIEN SAANNOTEN LAIMINLYONTA VOI JOHTAA TURVALLISUUSJARJESTELMAN TOIMINTAHAIRIOIHIN, JOISTA VALMISTAJA
EI OLE VASTUUSSA!

31, WIRE-SYOTTOLAITE

SYOTTOKAMMIO:
1 - langan kelan tuki
2 - 2-nullisen syéttélaitteen painemutteri




RULLAN VAIHTO

Veda syGttolaitteen vipu itsedsi kohti. Kun olet avannut Vaihda rulla tarpeisiisi sopivaan rullaan ja kiristé rullan mutteri
ylakannen, kierra mutteri irti telasta. takaisin paikalleen.

Sulje sitten ylakansi painorullalla ja pida sitad sormillasi
paikallaan. Veda vipu takaisin yl&s.

Saada tarvittaessa telan painetta vivun painemutterilla.

KAASULETKU

Paina suojakaasun syéttdletku yhdessé letkunkiristimen kanssa
koneen kaasun sy6ttdputkeen.

Kirista sitten ruuvimeisselilla, jotta kiristin on riittdvén tiukasti
letkussa.




LANKAN ASENNUS

Kierra painemutteri auki ja poista se yhdessé laipan ja jousen Aseta sopivan halkaisijan kela varovasti
kanssa. kiinnikeen laippaan.

Tarkista, etté se on oikein paikallaan kaantamalla kelaa.

Oikein asennettu kela ei saa pudota laipasta. Asenna mutteri ja O ! .
Saada tarvittaessa kelan painetta mutterilla.

jousi takaisin paikoilleen ja kirista.

LANGANSUOJAN VAIHTAMINEN

Kun olet valinnut sopivan langansuojuksen (valitu hitsattavan Kierré sitten EURO-littimen puolelta messinkimutteri irti. Kun
materiaalin, langan halkaisijan ja hitsauskaapelin pituuden mutteri on irrotettu, liu'uta suojus ulos, kunnes se on kokonaan
mukaan), kierra ensin kaasusuutin, virtakarki ja kérkikannatin irronnut kaapelista. Liu'uta sitten suojus varovasti sisaan,

irti. Hitsauspolttimen kaapelin tulee olla mahdollisimman kunnes karki irtoaa polttimen putkesta.
suora (ei kiertynyt)!




#

Sé&ada sen pituus niin, ettd holkki voidaan kiertaa
paikalleen ongelmitta, mutta niin, etta inserttin ja holkin
vélinen etdisyys on mahdollisimman pieni.

Leikkaa johdon kannen paa veitsella (414 kayta saksia tai
pihtejal) ja kiristd messinkimutteri takaisin paikalleen. Asenna
lopuksi kahvan muut osat.

32. -HITSAUSPIDIKE

=

Elektrodipidike Maadoituspuristin

PROFESSIONAL
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MB15 3.2

MIG/MAG MB15 -pidike Euro-liittimell3, jossa:
1 - kaasusuutin, 2 - virtakérki, 3 — MIG-pidike putki, 3.1 — virtakarjen pistorasia, 3.2 - pistorasian jousi, 3.3 - eristin




33. LITANTATO

Kytkenta kéyttoa varten - MMA

Vaihda tata varten MMA-asentoon (katso 3.4. Ohjauspaneeli). Liita elektrodipidike
"plus™liiténtaan (merkitty symbolilla

"+") ja maadoituspuristin "miinus"liitdntdan (merkitty symbolilla "").

Elektrodi, jonka sivulla on paljas ydin (lyhyt osa, jonka pinta on siled), tulee
asettaa pidikkeen leukoihin (katso kuva).

Maadoituskaapelin puristin sulkee virtapiirin ja se tulee kiinnittda mahdollisimman
lahelle hitsausaluetta aiheuttamatta hairiité (jos etéisyys on liian suuri tai liian pieni,
puristin voi irrota vahingossal).

Liita sitten virtapistoke yksivaiheiseen virtalahteeseen

(230 V, 50 Hz) ja kytke hitsauslaite paalle ON/OFF-

painikkeella. Kun ndmé vaiheet on suoritettu, laite on

kayttovalmis.

Kayttoliitanta - TIG LIFT

Vaihda taté varten TIG-asentoon (katso 3.4. Ohjauspaneeli). Liita TIG-
hitsauspoltin venttiililla varustettuun "negatiiviseen" liittimeen (merkitty symbolilla
"-") ja maadoituspuristin "positiiviseen" liittimeen (merkitty symbolilla "+"). Muista
littaa saatimen letku suoraan polttimeen (katso kuva). Aseta TIG-elektrodi TIG-
polttimen runkoon. Maadoituskaapelin puristin sulkee virtapiirin ja se on
kiinnitettdva mahdollisimman Iahelle hitsausaluetta aiheuttamatta hairiéita (jos
etdisyys on liian suuri tai liian pieni, puristin voi irrota vahingossal Liité sitten
virtapistoke yksivaiheiseen virtalahteeseen (230 V, 50 Hz) ja kytke hitsauslaite
paalle ON/OFF-painikkeella. Kun nama vaiheet on suoritettu, laite on

kayttdvalmis. ?ﬂ@ ﬂ_—.

Alla on kaavio, jossa on ohjeet hitsauksen aloittamiseen TIG LIFT -menetelmalla.
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a) Aseta TIG-polttimen karki tydstettévélle pinnalle (vain sucjasuutin saa olla kosketuksessa pintaan; elektrodi
on hieman kauempana)

b) Kallista karki tyostettavaa pintaa kohti (TIG-elektrodi koskettaa pintaa)

c) Kallista karki poispin pinnasta (hitsauskaaren kdynnistyminen)

d) Kun kaari on kdynnistynyt, sé&da karjen kallistusta tarpeen mukaan (yleensa kulma 70°-80°)

HUOM! Sarja ei sisélla TIG-poltinta! Se on ostettava erikseen.
HUOM! Laitteissa, joissa TIG-hitsaus on mahdollista vain kitkamenetelmalla (esim. TIG LIFT), hitsausvirta ei ole
vaihtovirta (vain tasavirta). Materiaaleja kuten alumiinia tai magnesiumia ei voi hitsata TIG LIFT -menetelméll.




Kayttokytkentd — MIGIMAG

Vaihda taté varten johonkin MIG-asentoon (katso 3.4. Ohjauspaneeli).

Asenna sopiva rulla (rullat) syéttélaitteeseen ja hitsauslanka sydttdkammioon (katso 3.1. Lankasyéttdlaite). Kun olet varmistanut, etta
MIG/MAG-hitsauspoltin on séadetty asennetulle langalle, kytke hitsauspolttimen kaapeli (koneesta ulkoneva paa) "positiiviseen" liittimeen (merkitty
symbolilla "+") ja maadoituspuristin "negatiiviseen" liittimeen (merkitty symbolilla "-").

Aseta MIG-kahva liitimen puolella Euro-liitdntaan ja kiristd mutteri loppuun asti. Veda sitten lanka sydttohylsyn reikien, ohjausrullan uran ja
hitsauskaapelin koko pituuden Iapi, kunnes langan péa tulee esiin hitsauspolttimen suuttimesta (oikea pituus riippuu etdisyydesta tai
hitsausasennosta, mutta sen voidaan olettaa olevan 3+5 mm). Maadoituskaapelin puristin sulkee virtapiirin ja se on kiinnitettdva mahdollisimman
lahelle hitsausaluetta aiheuttamatta héiridita (jos etdisyys on liian suuri tai liian pieni, puristin voi irrota vahingossal). Hitsauslaitteen takana,
kytkimen vieress, on poistoputki (GAS IN).

Tahan liitetdan kaasuputki kaasupullosta (tai timan pullon séétimesta).

Liita sitten virtapistoke yksivaiheiseen virtaléhteeseen (230 V, 50 Hz) ja kytke hitsauslaite paalle ON/OFF-painikkeella. Tarkista, etté lanka sydtetédan
oikein kahvan painikkeella tai paneelin painikkeella.

Kun nama vaiheet on suoritettu, laite on kayttovalmis.

HUOM! Kun hitsaat FLUX-menetelmalld (itsesuojaus), kytke MIG-kahva "-" -liiténtdan ja maadoitus "+" -liitantaan.

Alumiinin tapauksessa liitos on samanlainen kuin mustan teraksen tapauksessa. Polttimen ja sy6ttolaitteen muissa osissa on kuitenkin
merkittavia eroja. Tata varten sy6ttdrulla on ensin vaihdettava alumiinille sopivaan rullaan (yleensa merkitty symbolilla "U"). Hitsauspolttimen
tapauksessa vaihda langan kierre (pitkd putki, joka peittéda langan MIG-polttimen kaapelissa, varikoodattu langan halkaisijan mukaan)
tefloninserttiin (kuva alla).

Lisaksi, kun olet irrottanut kaasusuuttimen kahvaputkesta, vaihda sielld oleva nykyinen kérki alumiinin hitsaukseen sopivaan kérkeen (yleensé
merkitty "AL"). Aseta sopiva kela, jossa on AIMg5- tai AlSi5-lankaa, syottékammioon ja ved lanka terdksen tapaan syéttolaitteen ja koko
hitsauspolttimen kaapelin I&pi.

VAROITUS! Alumiinilankaa kaytettdessa on
suositeltavaa asettaa MIG-polttimen kaapeli

mahdollisimman suoraksi (ei kiertyneeksi) ennen’
langan pujottamista ja hitsaamista.

@l vitavat RUITPUIGHUL Ul valiiusiava (Sl ansci 1 HILAauRSTT | SUpIVilL. Tailia

Muiden materiaalien, kuten mustan teréksen, tapauks

tehdddn samalla tavalla kuin alumiinin hitsausta valmisteltaessa (kuvattu edelld). Ainoa huomioitava asia on kulutustarvikkeiden nimikkeisto ( esim.
teraksen hitsauslankakasetit kutsutaan yleensa keloiksi, kun taas alumiinin osalta valmistajat kéyttévét nimitysta teflonkasetti).




34. E-OHJAUSPANEELI

TECN 0 MIG 211 S-PULSE ALU SYNERGIC

FUNCTION DIAMETER

A - LED-nayttd (kuvattu alla)

B - tilanvalintapainike (toiminto)

C - vasen nuppi (LP): virran/sy6ton saato

D - hitsausmenetelméan valintapainike (prosessi)

E — materiaalin/suojauksen valintapainike (materiaali)
F - oikea nuppi (PP): jannitteen/korjauksen saato

G - langan halkaisijan valintapainike (halkaisija)
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1 - lisétoiminnot (vain MMAY):
. HOT START - toiminto pallystettyjen elektrodien helpompaa sytyttdmista varten, virran arvo kasvaa sytytyksen aikana (alue 0+10).
. ARC FORCE - hitsauskaaren vakauttava toiminto, joka myos vahentéa roiskeiden maaraa (alue 0+10).
. VRD - VRD-toiminto (jénnitteenvaimennin) vahentaa elektrodin lepojannitteen turvalliselle tasolle; se mahdollistaa kayton
kosteissa ymparistdissa.
2 - valitun hitsauslangan halkaisijan naytto (vain MIGIMAG)
3 - valitun painikemoodin naytto kahvassa:
Painikemoodin valinta (vain MIGIMAG):
. 2T - paina ja pida painiketta painettuna hitsauksen aikana, hitsaus keskeytyy, kun painike vapautetaan
. 4T - paina-tila, liipaisinta ei tarvitse pitaé painettuna kéyton aikana, kayttd keskeytyy, kun painiketta painetaan uudelleen
4 - valitun hitsausmenetelman néytto:
. LIFT TIG - kulumaton elektrodi
. MMA - paallystetty elektrodi
. MANUAL MIG - kulutuselektrodi, manuaalinen tila
. SNY MIG (Synergic) - kulutuselektrodi synerginen tila
. PULSE MIG - kulutuselektrodi, yksittéinen pulssitila
5 - hitsausvirran/lankan sydttonopeuden nayttd (vasen puoli)
6 - hitsausjannitteen/jannitteen korjausarvojen nayttd (oikealla puolella) Lisaksi
kuvataan seuraavat symbolit:

a) Néyttad paahitsausparametrin arvon:
. vasemmalla puolella hitsausvirta (A)
. oikealla puolella kaari jénnite tai jannitteen korjaus (V)
b) Induktanssisymboli:
Saétaa kaaren "kovuutta" ja siihen liittyvaa Idmpda; pienempi arvo tarkoittaa vakaampaa kaaretta, enemmén [dmpda, mutta
enemman roiskeita; suurempi arvo tarkoittaa epavakaampaa kaaretta, véhemman 1amp6a ja vahemman roiskeita (alue 0-
10).
c) Parametrin s&&tdsymboli, jossa "V" on jdnnite ja sen vieressa oleva kuvamerkki on jénnitteen korjaus.
Vastaavasti vasemmalla puolella hitsausvirta iimaistaan symbolilla "A" tai "m/min" langansyétténopeuden osalta.

7 —vasen nuppi (LP):

Kéaéantamalla nuppia vasemmalle/oikealle voit saataa hitsausvirtaa. Painamalla sitd kerran voit muuttaa saatoa langansyéttonopeudeksi.
Nakyviin tulee sitten asianmukainen symboli (A - hitsausvirta / m/min - langansyétténopeus).

Langan halkaisijan valitsemisen lisaksi on mahdollista tarkistaa langansyottd syéttolaitteen kautta. Tétd varten pidd painiketta painettuna muutaman
sekunnin ajan, kunnes syéttolaitteen moottori kdynnistyy.

8 — Oikea nuppi (PP):

Kéantamalla nuppia vasemmalle/oikealle voit saétaa hitsausjannitteen tai korjata jannitteen valitun menetelman mukaan. Manuaalisessa
tilassa tdma on korjaus, synergisessa ja pulssitilassa se on jannitteen korjauksen muutos. Nakyviin tulee sitten asianmukainen symboli (V —
kaarijannite / suutin symboli - jannitteen korjaus).

Langan halkaisijan valitsemisen liséksi on mahdollista tarkistaa kaasun virtaus. Tata varten pidé painiketta painettuna muutaman sekunnin ajan,
kunnes magneettiventtiili aktivoituu.

Yksittaisella painalluksella aktivoidaan induktanssitoiminto.

HUOM! Kaasun tarkistustoiminto ei ole kaytettévissa, kun FLUX-vaihtoehto on valittunal
HUOM! Induktanssitoiminto on kéytettavissa vain manuaalisessa ja synergisessé MIG/MAG-tilassa.

9 - valitun materiaalin/suojakaasun ndyttd (vain MIGIMAG)
Yksi valituista hitsattavista materiaaleista seké suojakaasun merkki. Yldosassa on materiaali,
alaosassa suojakaasun tyyppi.




Seuraavat vaihtoehdot ovat kdytettévissa:
AL Fe / CO2 100 - teréslanka / CO2-kaasusuojaus
Fe / MIX GAS - terdslanka / seka-kaasusuojaus (CO2+Ar) FLUX /

m GASLESS - itsesuojauslanka / ei kaasusuojausta (kaasuton) SS / MIX
GAS - ruostumaton terdslanka / seka-kaasusuojaus

AL /AR 100 - alumiinilanka / Ar-kaasusuojaus

4. welding MMA -hitsauksen esittely

=\ — Radzen elekirody
MMA-hitsaus on menetelmd, jossa hitsauskaari syntyy \
erityisell3 pinnoitteella paallystetyn kulutuselektrodin ja ® \ i Ol
hitsattavan materiaalin valissa. Hitsausmuodostuu sulavan 0 S \ Gaz ostonowy
elektrodin ytimen (yleensé litium), sita peittdvan pinnoitteen - Luk slekrycany
ja liitettyjen esineiden sulaneiden reunojen sulamisesta. Zuzel
Perusmateriaalin osuus hitsauskoostumuksessa on noin ) e S
10+40 %. /T

Hitsauskone mahdollistaa MMA-hitsauksen tasavirralla.
(DC). Useimmissa tapauksissa elektrodi toimii positiivisella napaisuudella (kahva kytketty laitteen "plus"-liiténtaén), joskus vain negatiivisella
napaisuudella (kahva kytketty laitteen "miinus"-liitdntéan).

Merkitty seuraavasti:

DCEP (digitaalinen virtaelektrodi positiivinen): liitdnta "+ DCEN

(digitaalinen virtaelektrodi negatiivinen): liitanté "'

Seuraavissa kahdessa taulukossa on esimerkkeja hitsausvirralle ja materiaalin paksuudelle sopivan elektrodin halkaisijan valinnasta.

Elektrodin halkaisija [mm] Virta-alue [A] Suurin suositeltu Hitsatun materiaalin
25 6095 elektrodin halkaisija [mm] | keskimaardinen paksuus
32 100+130 [m]
4 131165 25 1020
5 166260 32 20:50
4 5,0+8,0
5 49480

VAROITUS! Noudata vaimistajan ohjeita kaytettavien elektrodien pakkauksessa. Ne siséltavat tietoja, kuten elektrodin oikean napaisuuden ja
sopivan virran. Hitsausvirta on séadettava kaytettdvan elektrodin halkaisijan ja tehtévan hitsin tyypin mukaan.
VAROITUS! ALA KOSKETA ELEKTROODILLA KOHTEESEEN, sillé se voi vahingoittaa pinnoitetta ja vaikeuttaa kaaren syttymista!




5. Johdanto hitsaukseen TIG

TIG-menetelmélla tehdyt hitsit takaavat korkean laadun mekaanisten ominaisuuksien ja esteettisyyden kannalta. Menetelmaa kaytetaén padasiassa
ei-rautametallien, kuten alumiinin tai kuparin, ja korkeaseosteisten terasten liittdmiseen. Kaytanndssé useimmissa tapauksissa hitsaustyéssa
kdytetddn molempia kasid, jolloin hitsauspoltin pidetéén toisessa kadessa ja lisdainetta toisessa. On kuitenkin olemassa &aritapauksia, joissa
hitsauslankaa ei tarvitse kayttaa (esim. joidenkin ohuiden levyjen péittisliitoksissa). Kaavio tapauksesta: a) ilman langan lisdysta ja b)
langan lisayksella.

a) b)
Dysza
. -
Spoiwo
Flektroda TIG
E Luk elektryczny E
Bez spoiwa Z dodatkiem spoiwa

Elektrodien valmistus

Tungstenelektrodien teroittamiseen tulisi kdyttda timanttilaikkoja, koska ndma elektrodit ovat erittéin kovia. Muilla laikoilla hiominen voi aiheuttaa
reunojen lohkeilua, epatasaisuuksia tai elektrodin pinnan virheellisté viimeistelya, jota ei née silmalla, mika voi johtaa virheelliseen hitsaukseen ja
hitsausvirheisiin. Varmista aina, ettd hionta suoritetaan timanttilaikalla elektrodia pitkin. Volframielektrodit on valmistettu molekyylirakenteesta,
jossa on pituussuuntaisia jyvia, ja tasta syysta elektrodin poikkihionta suoritetaan jyvié poikittain. Jos elektrodit hiotaan poikittain,
elektronien on hypéttava syyn yli ja kaari voi syttyé elektrodin karjessa tai vaeltaa kauemmas. Pitkittishionnan jalkeen elektronit virtaavat
helposti elektrodin kérkeen ja hitsauskaari on keskittynyt ja vakaa.

Szlifowac slektrodg Nie szlifowat elektrody w poprzek tarczy
wzdiuztarczy — !

Sopivan elekirodin valmistelu tiettyjé virta-arvoja varten

Elektrodin halkaisija [mm] Elektrodin teroitus-fhiukulma [] Hitsausvirran alue [A]
1,0 20 5+30

16 25 8+50

16 30 10+70

24 35 12+90

24 45 15+150

32 60 20+200

32 90 25+250

HUOM! Laitteissa, joissa TIG-hitsaus on mahdollista vain kitkamenetelmalla (esim. TIG LIFT), hitsausvirta ei ole vaihtovirtaa (vain tasavirta).
Materiaaleja kuten alumiinia tai magnesiumia ei voi hitsata TIG LIFT -menetelmallé.




6. Johdanto hitsaukseen MIGIMAG

Kaasusuojattu kaarihitsausmenetelmé, jossa kaytetdn kulutettavaa elektrodia (hitsauslankaa), on yksi suosituimmista terésrakenteiden ja muiden
materiaalien litosmuodoista. Se kuuluu GMA-ryhmaén (Gas Metal Arc) ja siité on kaksi tyyppia: MIG (Metal Inert Gas), jossa suojana kéytetdén
inerttikaasuja, ja MAG (Metal Active Gas). Kéytanndssa sita kaytetdan paaasiassa hiili- ja matalaseosteisiin teraksiin, korroosionkestéviin
terdksiin (ns. ruostumattomat terakset) ja alumiiniseoksiin. Sopivan lisaaineen ja valittujen hitsausparametrien avulla on myds mahdollista liittda
galvanoituja levyjd ns. juottamalla.

Dt spawalniczy o - . " ags 1y T
Prasubd Téma menetelmé erottaa useita tarkeité hitsausparametrejd, jotka

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

virran voimakkuus, kaarijéannite, langansydttdnopeus, langan tyyppi ja
halkaisija, kaasun virtaustyyppi ja voimakkuus sekd hitsauspolttimen
tekniikka sopivalla kallistuksella

™, Tyb- ja teknisisté olosuhteista riippuen jotkut parametrit ovat jossain

Przewdd pradowy

Weterialfagzony maarin toisistaan riippuvaisia, jolloin esimerkiksi virran lisdédminen vaatii
ol Dysza gazona suuremman kaasun virtauksen tai langansy6tdn nopeuden lisd@minen
Gaz oslonawy lisaa vastaavasti hitsausvirtaa.

MIG/MAG hitsauspolttimen késittelyn perustaitoja. Perustekniikat ovat:
a) langan o e 1 hitsin vélissa on teréva kuima
b) langan den

¢) ohjaa lankaa materiaalia pitkin vetamalld, terava kulma langan ja hitsattavan materiaalin valilla

Lisaksi on tarkeéd sailyttaa oikea elektrodikulma. On kuitenkin olemassa useita muuttujia, jotka vaikuttavat

a) b) sopivan kulman valintaan, kuten langan syétténopeus ja sen
ohjaus, liitettédvien materiaalien paksuus ja ennen kaikkea

e liitettdva alue (pystysauma, kulmaliitos, viistoreunat jne.).
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I;i Elektrodin (langan) ohjausnopeudella on merkittdva vaikutus

e e ey hitsin laatuun ja ulkondkddn. Oikealla olevassa kuvassa on
esitetty tapauksia, joissa
) ssyisasia P a)  nopeus on liian suuri

: ¢ b)  nopeus on liian pieni
A | ¢)  nopeus on oikea
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hitsausvirta seka hitsin muoto ja syvyys. Pienillé hitsausvirroilla hitsi on - kszat bardzig) zaokraglony S it
A ) L X . e . L -wezsze lico
yleensd soikea ja pienempi. Suurilla virroilla hitsi on suurempi ja hitsin - mniejsze wiopienie - wigksze wiopienie

pinta korkeampi.

- wezsze lico - szersze lico

- mniejszy rozprysk wigkszy rozprysk H|tsaluswrran
tavoin [ |
hitsausjannitt ! 2
eelld

vaikuttaa merkittavasti hitsin ulkonakddn ja lujuusominaisuuksiin. Liian suuri
jannite johtaa huokosten muodostumiseen hitsiin, hitsipinnan alittumiseen tai
suureen roiskeiden maaraan hitsauksen aikana. Toisaalta liian pieni jannite
johtaa myds huokosten ja sulkeumien muodostumiseen hitsipintaan. Oikea
jannitearvo on valittava ja tarvittaessa saadettava hitsauksen aikana
huolellisesti.




7. Huolto ja kayttd

Saanndlliset tekniset tarkastukset ovat valttdmattémia virtaldhteen oikean ja turvallisen toiminnan kannalta. Noudattamalla alla olevia ohjeita ja
Kunhan perusluonteiset terveys- ja turvallisuusmaéraykset noudatetaan, koko prosessin pitdisi sujua oikein ja turvallisesti.

VAROITUS! ENNEN HITSAUSLAITTEIDEN HUOLTOON RYHTYMISTA VARMISTA KAKSINKERTAISESTI
Etta laite ei ole kytketty virtaléhteeseen! Jos hitsauskone sammutetaan heti tyon jalkeen, odota 5-10 minuuttia, jotta koneen siséatilat
ehtivat jaahtya.

RUTIINIHUOLTO - rutiinihuoltotoimenpiteet voi suorittaa kéyttdja

Hitsauspoltin:

- Vlté hitsauspolttimen ja kaapelin asettamista kuumille esineille, silla se voi sulattaa eristemateriaalit

miké voi tehda niista nopeasti kaytttkelvottomia.

- Tarkista s&anndllisesti putkien ja kaasulitantojen tiiviys.

- Tarkista séénndllisesti putkijérjestelman ja kaasuliittimien tiiviys.

- Joka kerta, kun langan kela vaihdetaan, puhdista langanohjainura kuivalla paineilmalla (enintdan 5 bar) ja tarkista sen kunto.
- Tarkista ennen jokaista kayttokertaa elektrodipidikkeen péétyosien kunto ja oikea asennus: kaasusuutin,

virtauskarki, kaasun diffuusori.

Langan syéttolaite:

Tarkista sdanndllisesti langanohjainrullien kunto kulumisen varalta ja poista ajoittain ohjainalueelle (rullat ja sydttdlaitteen
syotto- ja poistopad).

Hitsauslaitteen sisélla suoritetut tarkastukset voivat aiheuttaa vakavan sahkdiskun, joka johtuu suorasta kosketuksesta jénnitteisiin
A osiin, ja/tai vahinkoja, jotka johtuvat suorasta kosketuksesta likkuviin osiin.

- Tarkista hitsauslaitteen sisdosa sa@nnollisesti laitteen kayttétiheyden ja ymparistdn polyisyyden mukaan ja

poista sen sisélle kertynyt pdly kuivalla paineilmapuhalluksella (maks. 10 bar).

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

tai sopivia liuottimia.

- Tarkista samalla, etta sahkdliitinnat ovat kunnolla kiristettyjd ja etté johdotuksen eristyksessé ei ole vaurioita.

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

- Al koskaan suorita hitsaustoita hitsauslaitteen ollessa auki.

HATAHUOLTO - hétahuoltotoimenpiteit saa suorittaa vain kokenut henkildstd
tai sahko- ja mekaniikka-asioissa patevat henkilot

Yksinkertaisten vikojen kayttd ja diagnoosi

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

- Potentiometrilld séadettéva hitsausvirta vastaa kéytetyn hitsauslangan halkaisijaa ja tyyppia.

- Kun padkytkin on asennossa "ON", vastaava merkkivalo syttyy; muussa tapauksessa

vika on yleensé virransyottojohdossa (kaapelit, pistoke ja/tai pistorasia, sulakkeet jne.).

- Keltainen LED-valo, joka ilmaisee lampdsuojan aktivoitumisen, ei syty (tassé tapauksessa jata laite paélle ja odota, kunnes se
jaahtyy sopivaan lampoétilaan).

- 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

kohteeseen eika siind ole eristavia materiaaleja (esim. maalia).

- Tarkista, et kaytetdan oikeaa suojakaasua ja oikeaa maaraa.




Taulukko, joka néyttaa lisaineen ja suojakaasun odotetun kulutuksen tietyissé olosuhteissa

hiiliteras, puskuliitos, acoz-suojakaasuseos, tydpajaolosuhteet

Arvioitu langankulutus [f]  — Arvioitu kaasunkulutus [ ]  —
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TAKU

1)  Laitteen moitteettoman toiminnan takuu on voimassa 12 kuukautta ostopéivésta. Takuu ei kata normaalissa kaytosséa
kuluvia kulutusosia, kuten lamppuja, sulakkeita, hitsauskahvoja ja niiden osia.

2)  Valmistaja korjaa laitteen ilmaiseksi, jos takuuaikana ilmenee valmistusvirheité.

3) Valmistaja takaa, ettd valitukset kasitelladn ja korjaukset tehdaan 14 péivan kuluessa toimituksesta
huoltokeskukseen. Korjausaika ei saa ylittda 30 paivaa.

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

5) Laitteen virheellisestd kuljetuksesta tai varastoinnista, virheellisestd kaytostd ja huollosta sekd muista
valmistajan syyksi katsomattomista 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 mitat6ivat takuun.

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

9)  Takuukortti on pateméatén, jos siing ei ole paivamaéraa, leimaa ja allekirjoituksia tai jos siihen on tehty
korjauksia tai poistoja, joita ei ole tehnyt valtuutettu henkil®.

10)  Naiden takuuehtojen piiriin kuulumattomissa asioissa sovelletaan siviililain saannoksia.

OSIOPAIVA: ...

Laitteen sarjanumero TP TP PP P TP PPPP

leimaja  allekirioitus — myyj&:. ...

Imoituksen Myontamispaiv Toimenpiteet
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