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HUOMIO!
Lue tdma kayttdohje ennen laitteen asentamista ja kayttéonottoa.

1. YLEISTA
Laite saa kaynnistaa ja kayttaa vasta, kun tdma kayttéohje on luettu huolellisesti.

Laitteen jatkuvan teknisen kehityksen vuoksi sen ulkonakd ja tietyt toiminnot voivat muuttua, ja niiden
toiminta voi poiketa yksityiskohdiltaan kayttdohjeessa ja pakkauksessa olevista kuvauksista. Tama ei ole
laitevika, vaan seurausta laitteen kehityksesta ja jatkuvista muutoksista. Myds laitteen vakiovarusteet voivat
muuttua.

Laitteen virheellinen kayttd aiheuttaa laitteen vaurioitumisen, mika mitatoi takuun. Laturin muokkaaminen on
kielletty ja mitatoi takuun.

2. TURVALLISUUS

Laitetta kayttavilla tydntekijoilla on oltava tarvittavat patevyydet, jotka oikeuttavat heidat

hitsaustdiden suorittamiseen:

» heidan tulee olla sertifioituja sdhkohitsaajia kaasusuojatun hitsauksen alalla,

* tunnettava sahkdlaitteiden, kuten hitsauslaitteiden ja sahkélla toimivien apulaitteiden, kayton terveys- ja
turvallisuussaannot

* tunnettava teras- ja painekaasupullojen (argon) kasittelya koskevat terveys- ja turvallisuussdannét

* tuntea tdman kayttdohjeen sisalto ja kayttaa laitetta sen kayttotarkoituksen mukaisesti.

A VAROITUS AN\

Hitsaus voi vaarantaa kayttdjan ja muiden lahistolla olevien henkiloiden turvallisuuden. Siksi
hitsauksessa on noudatettava erityisia varotoimia. Tutustu ennen hitsaamista tyopaikallasi voimassa
oleviin terveys- ja turvallisuusmaarayksiin.

MIG/MAG-sdhkohitsauksessa esiintyy seuraavia vaaroja:

+ SAHKOISKUN VAARA

» VALOKAAREN HAITALLISET VAIKUTUKSET IHMISEN SILMIIN JA IHOON

+ HAMAHAKKIEN JA KAASUJEN MYRKYTYS

+ PALOVAMMAT

« RAJAHDYS- JA PALOVARAT

e MELU

Sahkoiskun ehkaisy:

o liitd laite teknisesti moitteettomaan sahkdasennukseen, jossa on asianmukainen suojaus ja tehokas
maadoitus (lisdsuoja sahkodiskulta); myds muut hitsaajan tyOpisteen laitteet on tarkistettava ja liitettava
oikein sdhkoverkkoon

e asenna virtajohdot laitteen ollessa sammutettuna,

» 4l kosketa samanaikaisesti elektrodipidikkeen, elektrodin ja hitsattavan kohteen eristdmattdémia osia,
mukaan lukien laitteen kotelo

« Ala kayta kahvoja ja virtajohtoja, joiden eristys on vaurioitunut.

» sahkoiskun erityisen riskin olosuhteissa (tyoskentely kosteissa ymparistdissa ja suljetuissa sailidissa)
tydskentele avustajan kanssa, joka tukee hitsaajaa ja valvoo turvallisuutta, kdyta vaatteita ja kasineita,
joilla on hyvéat eristysominaisuudet,

* jos havaitset epasaanndllisyyksia, ota yhteytta pateviin henkildihin, jotta ne voidaan korjata
korjaamaan ne.

» Laitetta ei saa kayttaa, jos sen suojukset on poistettu.

Sahkokaaren haitallisten vaikutusten ehkdiseminen ihmisen silmiin ja ihoon:

o Kaytad suojavaatetusta (kdsineet, esiliina, nahkasaappaat).

o Kayta suojakilpia tai visiireja, joissa on asianmukaisesti valittu suodatin.

o Kayta palamattomista materiaaleista valmistettuja suojaverhoja ja valitse seinille oikeat varit, jotka
absorboivat haitallista sateilya.



Hitsauksen aikana elektrodien pinnoitteista ja metallin haihtumisesta syntyvien hoyryjen ja kaasujen

aiheuttaman myrkytyksen ehkdiseminen:

o Kayta tyopisteisiin asennettuja ilmanvaihto- ja imulaitteita, joissa ilmanvaihto on rajoitettua
ilmanvaihto,

e Tuuleta tilat raikkaalla ilmalla, kun tydskentelet suljetuissa tiloissa (sailidissa).

» Kaytd suojamaskia ja hengityssuojainta.

Palovammojen ehkaisy:

o Kayta sopivia suojavaatteita ja -jalkineita suojautuaksesi valokaaren sateilyn ja roiskeiden aiheuttamilta
palovammoilta.

o Valta vaatteiden likaantumista rasvalla ja 6ljylla, jotka voivat aiheuttaa syttymisen.

Réjahdysten ja tulipalojen ehkaisy:

*  Laitteen kaytto ja hitsaaminen rajahdys- tai p al ovaarallisissa tiloissa on kielletty.

. Hitsausasema on varustettava palontorjuntavalineill.

» Hitsausasema tulee sijoittaa turvalliselle etaisyydelle syttyvista materiaaleista.

Melun haitallisten vaikutusten ehkdiseminen:

o  Kayta korvatulppia tai muita melusuojausvalineita.

e  Varoita vaaran lahella olevia ihmisia.

A VAROITUS!

Ala kayta sahkoa jaatyneiden putkien sulattamiseen.

Ennen laitteen kdynnistamista on:

« Tarkista sdhko- ja mekaanisten liitantéjen kunto. Alad kdytd kahvoja ja virtajohtoja, joiden eristys on
vaurioitunut. Kahvojen ja virtajohtojen virheellinen eristys voi aiheuttaa sdhkoiskun.

* Varmista asianmukaiset tyOolosuhteet, eli varmista tydpaikan asianmukainen lampdtila, kosteus ja
ilmanvaihto. Suljetuissa tiloissa suojaa laitetta sateelta.

» Sijoita tasasuuntaaja paikkaan, jossa sita on helppo kayttaa.

Hitsauskonetta kayttavien henkildiden on:

o olla sertifioituja suorittamaan MIG/MAG-sahkohitsausta

» tunnettava hitsausty6hdn sovellettavat terveys- ja turvallisuusmaaraykset ja noudatettava niita

o kaytettdva asianmukaisia, erityisia suojavarusteita: kdsineita, esiliinaa, kumisaappaita, hitsaussuojaa tai
kyparaa, jossa on sopiva suodatin,

o tutustu tdman kayttdohjeen sisaltéon ja kaytd hitsauskonetta sen kayttétarkoituksen mukaisesti.

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

Kun laite on kytketty verkkovirtaan, hitsauspiirin osia ei saa koskettaa paljain kasin tai kosteiden vaatteiden

lapi.

Ulkoisten suojusten poistaminen on kielletty, kun laite on kytketty verkkovirtaan.

Oikeudenmukaisen tasasuuntaajan muokkaaminen itse on kielletty ja voi vaarantaa turvallisuuden.

Kaikki huolto- ja korjausty6t saa suorittaa vain valtuutettu henkild sahkélaitteisiin sovellettavien

turvallisuusmaaraysten mukaisesti.

Hitsauskonetta ei saa kayttaa rajahdys- tai palovaarallisissa tiloissa! Hitsausasema on varustettava

palontorjuntavalineilla.

Kun tyd on valmis, irrota laitteen virtajohto pistorasiasta.

Edelld esitetyt vaarat ja yleiset terveys- ja turvallisuussdannét eivat kata hitsaajan turvallisuutta
kokonaisuudessaan, koska niissa ei oteta huomioon tybépaikan erityispiirteita. Niitd tdydentavat tydpaikan
terveys- ja turvallisuusohjeet sekd esimiehen antama koulutus ja ohjeistus.



3. YLEISKUVAUS

DIGIMIG 224 MAXIWELDER -synergiahitsauskonetta kaytetdan terédksen ja ei-rautametallien manuaaliseen
hitsaukseen. Se mahdollistaa hitsauksen MMA- (pinnoitettu elektrodi), TIG AC-, TIG DC- ja MIG/MAG-
menetelmilld. Induktanssin sdatdé mahdollistaa myds ohuiden levyjen juottamisen. TIG-menetelméssa on
mahdollista sdataa pulssi- ja vaihtovirta-parametreja taysin ja valita vaihtovirran aaltomuoto. Kaaren sytytys
voidaan saavuttaa ionisaattorilla (HF) tai hankaamalla (Lift). MIG/MAG-hitsauksessa hitsausparametrit
voidaan valita manuaalisesti tai kayttda synergisia asetuksia, jotka yksinkertaistavat kaytt6a ja mahdollistavat
hitsauslaitteen kayton myds vahemman kokeneille kayttjjille ja harrastajille.

Automaattisen napaisuuden vaihdon ansiosta laitteella voidaan suorittaa MIG/MAG-hitsaus seka tavallisilla
kaasusuojatuilla langoilla etta itsesuojatuilla tayteainelangoilla.

Hitsauslaite on varustettu 4-rullisella langansyoéttolaitteella seka Hot Start-, Arc Force-, VRD- ja Soft Start -
toiminnoilla. Laite on valmistettu IGBT-tekniikalla, mika vahentaa merkittavasti hitsauslaitteen painoa ja kokoa
seka lisaa tehokkuutta ja vahentaa energiankulutusta.

Hitsauskone on tarkoitettu kaytettavaksi suljetuissa tai katetuissa tiloissa, jotka eivat ole alttiina suoralle saalle.
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4. TEKNISET PARAMETRIT

4.1 Hitsauskone

Syéttdjannite: AC 230V 50 Hz
Nimellisvirta / kayttdjakso 200 A /60 %
Nimellisjannite kuormittamattomana 65V
Lankakelan halkaisijat: 200 mm, 300 mm
Suurin virrankulutus: 41,7 A
Verkkosuojaus: 25A

Paino: 44 kg

Mitat: 894 x 505 x 769 mm
Suojausluokka: IP21S

4.1.1 Parametrien saatoalueet

MMA
Hitsausvirta 20-200 A
Kaarivoima 0-100
Kuumakaynnistys 0-100
VRD Paalla/Pois




TIG

Hitsausvirta 5-200 A
Virran nousu 0-15s
Virran lasku 0-25s
Kaasuvirtaus 0,05-30s
Perusvirta 5
Pulssin leveys 5-95
Pulssitaajuus 0,5-200 Hz
Vaihtovirran taajuus 40-200 Hz
Vaihtovirran tasapaino 30-70
Vaihtovirran aaltomuoto Sinimuotoinen / Nelidaalto
Elektrodin halkaisija 1,0

MIG
Induktanssi -10—+10
Langan halkaisija 0,6 -1,2mm
Materiaalin paksuus 0,9-6,4 mm
Pehmea kaynnistys (SWF) Paalla/Pois

4.2 MIG-poltin
Pidiketyyppi: TW-15
Suurin virrankulutus: 200 A (co2)
Jaahdytystyyppi: kaasu
Jaahdytyskaasun virtaus: 10-18 I/min
Pituus: 3m

4.3 TIG-poltin
Kahvan tyyppi: T-17
Suurin virrankulutus 200 A
Kaasuvirtaus 10-20 I/min
Kaarisytytys Kosketukseton (HF)
Pituus 4m

Kayttojakso

Kayttdjakso perustuu 10 minuutin jaksoon. 60 %:n kayttdjakso tarkoittaa, ettd 6 minuutin kayton jalkeen
tarvitaan 4 minuutin tauko. 100 %:n kayttdjakso tarkoittaa, etta laite voi toimia jatkuvasti ilman taukoja.
Huom! Lammitystestit suoritettiin ympariston lampdétilassa. Kayttdjakso

40 °C:ssa maaritettiin simuloimalla.

Suojausluokka
IP-luokitus maarittaa, kuinka hyvin laite kestaa kiinteiden ja nestemaisten epapuhtauksien tunkeutumista.
IP21S tarkoittaa, etta laite soveltuu kaytettavaksi suljetuissa tiloissa.

Ylikuumenemissuoja

IGBT-moduuli on suojattu ylikuumenemiselta suojalaitteella, joka katkaisee laitteen hitsauspiirin. Suojauksen
aktivoituminen ilmaistaan naytolla viestilla Err. Muutaman minuutin kuluttua hitsauslaite jaahtyy [dmpétilaan,
jossa se voi kdynnistyd uudelleen automaattisesti. Ala irrota virransyoéttéa téana aikana, koska jatkuvasti
toimiva tuuletin jadhdyttaa laitteen sisaisia jaahdyttimia lampdétilan laskemiseksi nopeammin. Kaynnistyksen
jalkeen muista rajoittaa hitsausparametreja laitteen jatkuvan toiminnan varmistamiseksi.



5. LAITTEEN VALMISTELU KAYTTOONOTTOA VARTEN

Jos laitetta on sailytetty tai kuljetettu pakkasessa, anna sen lammeté nollan ylapuolelle ennen tyén
aloittamista.

1. MIG-kahvan pistorasia 9. Virtakytkin

2. "+"itin 10. MIG-suojakaasuliitantanippa

3. "-"Aliitin 11. TIG-suojakaasun liitosnippa

4. TIG-polttimen ohjausliitin 12. Kelapidike

5. Suojakaasuliitin (TIG) 13. Lankakelan mandreeli

6. LED-valokytkin 14. Langan syottolaite

7. LED-valot 15. Syoéttokammion valaistus

8. Kelan ohjausliitin 16. Syottdkammion valaistuksen kytkin



5.1 Langan liitanta
5.1.1 MMA-menetelma

Liitd hitsauskaapeleiden paat etupaneelin liittimiin (2) ja (3) siten, ettd elektrodin oikea napa on
elektrodipidikkeessa. Hitsauskaapelin liitdnnan napaisuus riippuu kaytetyn elektrodin tyypistd ja se on
merkitty elektrodin pakkaukseen (negatiivinen napaisuus DCEN tai positiivinen napaisuus DCEP).
Maadoituskaapelin puristin on kiinnitettdva huolellisesti hitsattavaan materiaaliin. Kytke laitteen pistoke 230
V:n 50 Hz:n verkkopistorasiaan.

DCEP DCEN
5.1.2 TIG-menetelma

Liitd kaasuletku sadatimesta hitsauslaitteen takapaneelin liittimeen (11). Liitd kahvan virtapihdit negatiiviseen
napaan (3), kaasuletku liittimeen (5) ja ohjauskaapeli liittimeen (4). Liitd virtaldhteen (2) positiivinen napa
hitsattavaan materiaaliin kaapelilla, jossa on puristinliitin. Liita laitteen pistoke 230 V:n 50 Hz:n
verkkopistorasiaan.
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5.1.3 MIG-menetelma ja juottaminen
5.1.3.1 Hitsaus ja juottaminen suojakaasun suojassa

Saatimen kaasuletku on liitettava laitteen takapaneelissa olevaan kaasuliitantdan (10). Polttimen virtapihdit
on liitettdva MIG-polttimen liittimeen (1). Liita virtaldhteen

(3) hitsattavaan materiaaliin kaapelilla, jossa on puristinliitin. Liita laitteen pistoke 230 V:n 50 Hz:n
verkkopistorasiaan.
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5.1.3.2 Hitsaus itsesuojatulla teraslangalla
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Kun hitsaat itsesuojatulla teraslangalla, kytke MIG-poltin ja maadoituskaapeli samalla tavalla kuin
hitsattaessa kaasusuojatulla kiintedlld langalla. Kun olet valinnut itsesuojatun langan hitsaustilan, laite
vaihtaa napaisuuden automaattisesti. Kytke laitteen pistoke 230 V:n 50 Hz:n verkkopistorasiaan.

5.2 Suojakaasun liiténta

o=

Kiinnitd kaasupullo niin, etta se ei voi kaatua.

Avaa pullon venttiili hetkeksi epapuhtauksien poistamiseksi.

Asenna saatolaite sylinteriin.

Liita saadin letkulla MIG-menetelman kaasuliitantaan (10) tai TIG-menetelman liitantdan (11).
Avaa pullon ja sdatimen venttiilit.

5.3 Liitdnta virtalahteeseen

1.

2.

3.

Laitetta saa kayttda vain yksivaiheisessa, kolmijohtimisessa virtalahdejarjestelmassa, jossa on
maadoitettu nollapiste.

DIGIMIG 224 MAXIWELDER -invertteritasasuuntaaja on suunniteltu toimimaan 230 V:n 50 Hz:n
verkkovirralla, joka on suojattu 25 A:n hitaalla sulakkeella. Virtalahteen tulee olla vakaa, ilman
jannitteen pudotuksia.

Ennen virransy6ton kytkemista varmista, etta virtakytkin (9) on OFF-asennossa

(pois paalta).

5.4 Elektrodilangan kelan asentaminen

o~

Avaa kotelon sivukansi.

Aseta elektrodilangan kela akselille.

Kiinnita kela, jotta se ei putoa.

Vapauta syottorullien paine.

Tarkista, etta vetorullat sopivat langan tyyppiin ja halkaisijaan. Asenna tarvittaessa oikeat rullat.
Teraslangoille kayta V-muotoisilla urilla varustettuja rullia ja langoille



alumiinia, jossa on U-muotoiset urat. ltesuojattujen johtojen osalta on suositeltavaa kayttaa erityisesti
itesuojattuihin johtoihin suunniteltuja teloja.

6. Tylsista elektrodilangan karki.

7. Tyobnna lanka syéttdlaitteen vetorullan lapi pidikkeeseen.

8. Paina lanka vetorullan uriin.

9. Poista virta-karki pidikkeesta, kytke hitsauslaite paalle ja veda lanka hitsauslaitteen pidikkeeseen
kayttamalla langansy6ton pikatoimintoa painamalla pidikkeen painiketta.

10. Kun lanka tulee pidikkeen ulostulosta, vapauta painike ja kierra virta-karki paikalleen.

11. Sadada syottorullan painetta kaantamalld painenuppia. Liian pieni paine aiheuttaa vetorullan
luistamisen, liian suuri paine lisda syo6ttévastusta, mika voi johtaa langan muodonmuutokseen ja
syottdlaitteen vaurioitumiseen.

D200-kelaus

V-stal U-aluminium Drut
samoostonowy



5.5 MIG-polttimen valmistelu kayttoon

Asenna MIG-polttimeen hitsattavan materiaalin tyypin ja elektrodilangan halkaisijan mukaan
sopivalla kosketuskarjella ja langanohjainlaitteella.

Teraksen hitsaamiseen kayta terashitsauskarkia ja terdsvuorausta. Alumiinin hitsaamiseen kayta
alumiinihitsauskarkia ja teflonvuorausta.

6. KAYTTO
6.1 Etupaneeli

A
A

B~

C

Ll

A — Hitsausparametrien naytot

o

N N BN O

Naytdissa nakyvat hitsausparametrit ja niiden yksikét seka toimintarvot.
B — VRD-toiminnon merkkivalot

L

[OUN UFFOJ

VRD

ngl;?-va_l_ot osoittavat VRD:n tilan
PAALLA — kaytossa
OFF - pois kaytosta

10



C - Hitsausmenetelman valintapainike

(O mma TG Ill.'- O)

Painikkeella valitaan hitsausmenetelma:

( N
O MMA
MMA — paallystetyn elektrodin hitsaus
\. J/
7
e nc O
TIG DC - hitsaus kulumattomalla elektrodilla (volframi) tasavirralla
— argonsuojauksessa
\ J
s
TG AC O
TIG AC - hitsaus kulumattomalla (volframi) elektrodilla vaihtovirralla
f\_, argonsuojassa
\ J/
f N
O miG
MIG - hitsaus elektrodilangalla suojakaasun suojassa
~ ——
. J

D — Kauko-ohjaimen merkkivalo

710 s

TIG-hitsauksen aikana hitsausvirtaa voidaan ohjata etaisesti ohjauspolkimella (lisdvaruste). Kun TIG-polttimen
ohjauspistoke on irrotettu ja jalkakytkimen pistoke on kytketty pistorasiaan (4), paneelin LED-merkkivalo (D)
syttyy ja laite siirtyy jalkakytkinmoodiin.
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E — MENU-painike

MEHNL

Talla painikkeella valitaan edistyneemmat hitsaustoiminnot ja parametrit. Parametreja saadetaan
monitoimikytkimelld (F). Painiketta painamalla siirrytdan seuraavaan toimintoon tai parametriin. Toimintojen
ja parametrien jarjestys riippuu hitsausmenetelmasta:

MMA:
VRD VRD-toiminnon
kayttéonotto/poiskytkenta
FACT DFLT Palauta tehdasasetukset
TIG DC:
STRT Kaarisytytysmenetelma
TUNG Elektrodin halkaisijan valinta
UP SLOP Virran nousu
DOWN SLOP | Virran lasku
POST Kaasuvirtaus
FACT DFLT Palauta tehdasasetukset
TIG AC:
AALTO Aaltomuodon valinta
TUNG Elektrodin halkaisijan valinta
Ylos Virran nousu
DOWN SLOP | Virran lasku
POST Kaasuvirtaus
FACT DFLT Palauta tehdasasetukset
MIG:
PROSESSI Materiaalin ja suojakaasun valinta
LANKAN Langan halkaisija
HALKAISIJA
MAT Hitsattavan materiaalin paksuus
INDU Induktanssi
SWF Pehmea kaynnistys
MIG-TILA Manuaaliset/synergiset asetukset
FACT DFLT Palauta tehdasasetukset

F — Monitoimikytkin

JL ~

PARAMETER CHOICE

Monitoimikytkintd kaytetdan parametrien sdatadmiseen ja toimintojen valitsemiseen. Kytkintd vasemmalle tai
oikealle kdantamalla muutetaan parametrin tai toiminnon arvoa. Kytkinta painamalla tallennetaan parametrin
tai toiminnon nykyinen arvo ja siirrytdan seuraavaan parametriin tai toimintoon. Toimintojen ja parametrien
jarjestys riippuu hitsausmenetelmasta:
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MMA:

A Hitsausvirta
HOT Kuumakaynnistystoiminto
FORC Arc Force -toiminto
TIG DC:
A Hitsausvirta
PULSSI | Pulssi paalla/pois
PPS Pulssitaajuus
BASE Perusvirta
PEAK Pulssin leveys
TIG AC:
AC.AV Hitsausvirta
BAL AC-virran tasapaino
AC.FR AC-virran taajuus
PULSE | Pulssin paalle/pois
PPS Pulssitaajuus
BASE Perusvirta
HUIPPU | Pulssin leveys
Manuaalinen MIG:
\% Hitsausjannite
m/s Langansydétténopeus
Synerginen MIG:
Vjam/s | Hitsausjannite ja langansyéttdnopeus
Y Hitsausjannitteen korjaus

7. PARAMETRIASE

7.1 MMA-menetelm

MMA-menetelman v

TUKSET
5

alinnan jalkeen on mahdollista sdataa hitsausvirtaa ja seuraavia toimintoja:

HOT

Hot Start -toiminto. Tata toimintoa kutsutaan yleisesti kuumaksi kdynnistyksiksi. Se
aktivoituu, kun kaari syttyy, aiheuttaen hitsausvirran hetkellisen nousun hitsaajan
asettaman arvon ylapuolelle. Kuumakaynnistys on suunniteltu estamaan elektrodin
tarttuminen materiaaliin ja helpottamaan huomattavasti kaaren syttymista. Pienia
komponentteja hitsattaessa on suositeltavaa kayttaa taman toiminnon alhaisia arvoja,
koska se voi aiheuttaa hitsattavan materiaalin palamisen.

Saatdalue: 0-100 %

FORC

Arc Force -toiminto. Taman toiminnon avulla voit sdatéda hitsauskaaren dynamiikkaa.
Kaaren pituuden lyhentdminen lisdd hitsausvirtaa, mikd vakauttaa kaaren. Arvon
pienentdminen johtaa pehmedan kaareen ja matalampaan tunkeutumiseen, kun taas
arvon suurentaminen johtaa syvempaan tunkeutumiseen ja mahdollistaa lyhytkaarisen
hitsauksen. Korkealla Arc Force -asetuksella hitsaus voidaan suorittaa sailyttden
minimaalinen kaaren pituus ja korkea elektrodin sulamisnopeus.

Saatoalue: 0 — 100 A%

VRD

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

ON - toiminto kaytossa

OFF - toiminto pois kaytdsta

FACT DFLT

Palauta tehdasasetukset
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7.2 TIG DC -menetelma

TIG-menetelman valinnan jalkeen on mahdollista sdataa hitsausvirtaa ja seuraavia toimintoja:

Hitsausvirran pulsaattori paalla/pois
PULSE PAALLA - pulssaattori paalla
OFF — pulssaattori pois paalta

Pulssitaajuus — taajuus, jolla virran pulssiarvo vaihtelee hitsausvirran ja perusvirran
PPS valilla

Saatdalue: 0,5 — 200 Hz
Perusvirta. Virta, joka yllapitaa hitsausprosessia, virta-pulssin alempi arvo. Helpottaa
materiaaliin syotettavan lammon maaran saatamista.

BASE Perusvirran saaté on mahdollista vain pulssihitsauksessa.
Saatdalue: 5-95 % hitsausvirrasta
Pulssin leveys — virta-pulssin kesto, jonka avulla voidaan sdataa tunkeutumissyvyytta.
Leveyden lisddminen lisdd tunkeutumissyvyyttd, sen pienentdminen vahentaa
materiaaliin sydtettdvan lammén maarda ja pienentdd ohuempien levyjen tai
HUIP pienempien komponenttien lapipalamisen riskia.

Pienemmat pulssin leveysarvot tulisi kayttda suuremmille virroille. Suurempaa pulssin
leveytta tulisi kayttda pienille virroille, esimerkiksi yli 50 %:n leveytta tulisi kayttaa alle
100 A:n virroille.

Saatoalue: 595 %

Kaarisytytysmenetelma

LIFT — TIG LIFT -tila. Kaynnistd kaaren sytytys tassa tilassa painamalla kahvan
painiketta, koskettamalla elektrodilla hitsattavaa materiaalia ja poistamalla elektrodi heti
kaaren sytytyksen jalkeen. Tama sytytystapa voi olla hyddyllinen hitsattaessa lahella
STRT elektronisia laitteita, joiden toiminta voi hairiintyd hitsauskoneen ionisaattorin vuoksi,
esimerkiksi autoissa.

HF — HF TIG -tila ionisaatio-sytytyksella. Kaaren sytyttamiseksi tdssa tilassa

vie elektrodi lahelle hitsattavaa materiaalia ja paina kahvassa olevaa painiketta.
Kaaren syttyminen tapahtuu ilman, ettd elektrodi koskettaa hitsattavaa materiaalia.
Volframielektrodin halkaisijan valinta. Elektrodin halkaisijan valinnan jalkeen
hitsauskone rajoittaa parametrien saatdalueen arvoihin, joita kaytetdan yleisimmin
TUNG hitsattaessa taman halkaisijan elektrodilla. Kayttaaksesi koko sdatbaluetta, valitse arvo
GENERAL.

Saatoalue 1,0 — 3,2 mm

Virran nousuaika — tdma on aika, jonka kuluessa virta nousee asetettuun hitsausvirran
UP SLOP arvoon

Saatéalue:0—-15s

Virran laskuajan — tdma on aika, jonka kuluessa virta laskee hitsauksen paatyttya,
DOWN SLOP kunnes kaari sammuu.

Saatdalue 0 — 25 s

Kaasun virtausaika hitsauksen paatyttyd. Tama on aika valokaaren sammumisesta
kaasun sulkeutumiseen, jonka tarkoituksena on suojata jdhmettyva hitsausallas ilmalta
ja jadhdyttdd volframielektrodi. Liian Iyhyt jalkivirtausaika voi aiheuttaa hitsin

POST hapettumisen. Hitsattaessa TIG AC -tilassa (vaihtovirta) taman ajan tulisi olla pidempi.
Saatdalue: 0-30 s
FACT DFLT Palauta tehdasasetukset

7.3 TIG AC -menetelma
TIG AC -menetelmassa valokaaren sytyttdminen on mahdollista vain ionisaattoria (HF) kayttdmalla. Lisaksi,

kun TIG AC -menetelma on valittuna, on mahdollista saataa samoja parametreja kuin TIG DC -menetelmassa,
seka:
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AC-virran tasapaino — virran positiivisen vaiheen keston suhde negatiiviseen
vaiheeseen. Tasapainon pienentdminen lisda materiaalin [dmpoda, mika johtaa
kapeampaan hitsiin ja syvempaan tunkeutumiseen, samalla kun se vahentaa
BAL volframielektrodin  ldmpdkuormitusta. Tasapainon lisddminen tuo materiaaliin
vahemman |ampda, mikd johtaa parempaan puhdistukseen, leveaan hitsiin ja
matalampaan tunkeutumiseen, mutta kuormittaa volframielektrodia merkittavasti.
Saatoalue: 30-70 %
Vaihtovirran taajuus — hyédyllinen toiminto alumiinin hitsauksessa. Mita korkeampi
AC.FR taajuus, sitd parempi hitsin laatu ja parempi valokaaren tarkennus.
Saatdalue: 40—200 Hz
Aaltomuodon valinta
Siniaalto: Klassinen aaltomuoto, samanlainen kuin muuntajahitsauslaitteissa,
WAVE vanhempien hitsaajien suosima.
Nelidaalto: Yleiskayttdinen, yleisimmin kaytetty aaltomuoto minka tahansa
materiaalin hitsaamiseen. Tuottaa enemman 1ampda hitsausalueella, suurempi
tunkeuma kuin
muut aaltomuodot.
FACT DFLT Tehdasasetusten palauttaminen

7.4 MIG-menetelma

MIG-menetelman valinnan jalkeen laite voi toimia manuaalisessa tai synergisessa tilassa. Synerginen tila
mahdollistaa vahemman kokeneiden kayttajien valita hitsausparametrit. Tassa tilassa laite valitsee
automaattisesti hitsausjannitteen ja hitsausvirran sekd vastaavan langansy6ttdnopeuden elektrodilangan
halkaisijan mukaan. Monitoimikytkintéd painamalla hitsausjannitystd voidaan korjata. Manuaalisessa tilassa
kayttaja asettaa hitsausjannityksen ja -virran sekd vastaavan langansyotténopeuden.

MIG-menetelman valinnan jalkeen seuraavia toimintoja ja parametreja voidaan sataa:

\% Hitsausjannite
m/s Langansyétténopeus
Valinta Materiaali ja suojakaasu
m Teraksen hitsaus argon + coz-seoksella suojakaasuna, jossa argonin osuus
C18 on 18 % ja
82 % hiilidioksidia
C coz-suojattu terashitsaus
PROSESS FLUX Teraksen hitsaus itse suojaavalla taytelanalla
ALUM  Alumiinin hitsaus argonsuojakaasussa
Huomio! Kun tima prosessi valitaan synergisessa tilassa, hitsaus on
mahdollista vain Spool Gun -tyyppisella polttimella. Alumiinin hitsaus
tavallisella polttimella on mahdollista vain
manuaalisessa tilassa
Elektrodilangan halkaisijan valinta. Valitun prosessin (materiaali ja suojakaasu) mukaan
saaté on mahdollista seuraavalla alueella:
LANGAN C18 0,6 —1,0 mm
HALKAISIJA C100 0,6 -1,0mm
FLUX 0,8-1,0 mm
ALUM 1,0-1,2mm -
Hitsattavan materiaalin paksuus. Valitun prosessin (materiaali ja suojakaasu) mukaan
saaté on mahdollista seuraavalla alueella:
C18 0,9-6,4 mm
MAT C100 1.2-6.4 mm
FLUX 1,2-6,4 mm
ALUM 1,2-4,8 mm
Induktanssi — sen saaté mahdollistaa valokaaren ominaisuuksien optimoinnin
INDU hitsattavan elementin paksuuden seka hitsausmenetelman ja -olosuhteiden mukaan.

Saatoalue: -10 —+10 %
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Pehmea kaynnistys -tila — taman toiminnon avulla langansy6tté kaynnistyy tasaisesti
tavoitesyottonopeuteen

ON - toiminto kaytossa

OFF - toiminto pois kaytdsta

Synergisen tilan kayttdonotto/poiskytkenta

MIG-TILA MAN — manuaaliset asetukset

SYN - synergiset asetukset

FACT DFLT Palauta tehdasasetukset

SWF

Induktanssin saatoé

Induktanssin saaté mahdollistaa valokaaren ominaisuuksien optimoinnin hitsattavan elementin paksuuden
sekd hitsausmenetelman ja -olosuhteiden mukaan. Tama toiminto on hyddyllinen ohuiden elementtien
hitsauksessa MIG/MAG-menetelmalla, silld se estda niiden lapipalamisen, sekad galvanoitujen elementtien
juottamisessa.

Induktanssin arvon muuttaminen vahentad myds hitsausroiskeiden maarada cox-kaasusuojahitsauksessa.
Mitad suurempi induktanssin arvo (+) on, sitd vdhemman roiskeita syntyy, kun taas negatiivinen arvo (-) lisaa
roiskeiden maaraa. Optimaalinen induktanssiasetus riippuu useista tekijoista ja voi poiketa
vakiomaarayksista, joten se on valittava kokeellisesti hitsauskokeiden aikana.

Taman parametrin saataminen mahdollistaa myds ohuiden (enintddan 3 mm) galvanoitujen elementtien
juottamisen CuSi3-kupariseoksesta valmistetuilla langoilla puhtaassa argonsuojauksessa tai joissakin
tapauksissa arcoz-seoksessa.

Juottaminen

Parametreja valittaessa on valittava matalat jannitearvot ja suuret langansyoéttonopeudet. Suojakaasuna on
suositeltavaa kayttdd argonia. Vaaditun hitsin muodon vuoksi induktanssi on valittava kokeellisesti
hitsattavan materiaalin paksuuden ja tyypin mukaan.

Lisdmateriaalina kaytetdan yleisimmin kuparipohjaisia lisdaineita. Nama ovat CuSi3- tai SG-CuAl-merkittyja
lankoja.

Suositellaan kayttamaan enintdan 3 m:n pituista polttimia, jotka on varustettu teflonvuorauksella.

8. ALUMIINISEOSIEN HITSAUS

Huom! Alumiinin hitsaus synergisessa tilassa on mahdollista vain Spool Gun -tyyppisella polttimella.
Alumiinin hitsaus tavallisella polttimella on mahdollista vain manuaalisessa tilassa.

Alumiinin hitsaus ei ole helppo tehtdva; se vaatii hitsaajalta kokemusta, tietoa ja tiettyjen kaytantojen
noudattamista, jotka helpottavat alumiinielementtien hitsaamista.

Ensinnakin on tarkedd muistaa muutamia tarkeita asioita, jotka vaikuttavat merkittavasti hitsin ulkonakoon ja
hitsausprosessin oikeaan kulkuun.

Ennen alumiinielementtien hitsaustbiden aloittamista on suoritettava seuraavat vaiheet:

Laitteet:

o Varmista, etta syéttorullat on suunniteltu kaytettavaksi alumiinin kanssa: ura on U-muotoinen
ja ne on suunniteltu oikealle hitsauslangan halkaisijalle. Vaarien telojen kayttd
aiheuttaa langan muodonmuutoksia ja ongelmia hitsausprosessissa.

 Varmista, ettd syottérullat eivat ole liian kiredlla. Liiallinen langan kireys voi aiheuttaa
syo6ttdongelmia.

 Varmista, ettd pidikkeesséd on alumiinille suunniteltu teflonohjain. Terdslangan syoéttdmiseen
kaytettavien teraskomponenttien kayttd aiheuttaa syéttéongelmia.

* Varmista, ettd kosketuskarki on oikean kokoinen ja suunniteltu alumiinilangalle.

o  Syottdlaitteen langanohjain on syyta korvata teflonversiolla, joka parantaa
langan sy6ttda, kuten hitsauspolttimessa.

Tybasema:

e On huolehdittava siitd, ettd hitsausalue on asianmukaisesti valmisteltu: hallin on oltava puhdas,
hyvin tuuletettu ja kosteuden on oltava alhainen. Rautaoksidipdlyn tai terdksen sahkdilmahionnasta
syntyvan polyn esiintyminen on kielletty.

e Alumiinin hitsausasemat on imuroitava teollisuusimurilla kerran paivassa, tyon paatyttya.
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¢ Hitsaajien vaatteiden tulee olla puhtaat, eika kdsineissa saa olla rasvaa.

Materiaalien valmistelu:

» Hitsauskohta on puhdistettava ja rasvattava valittbmasti ennen hitsausta.

* Alumiinikomponentit on rasvattava pyyhkimalld ne puhtaalla, rasvanpoistoaineella, esim. asetonilla,
kostutetulla liinalla (alkoholi ei ole hyva rasvanpoistoaine, emmeka suosittele sen kayttéa alumiinin
puhdistamiseen).

o Poista raskaat oksidijagamat ennen hitsausta. Tama tehdaan yleensa manuaalisesti tai mekaanisesti
terasharjalla. Jos materiaali on voimakkaasti likaantunut, voi olla tarpeen kayttaa hiomakonetta.

* Kun pinta on valmisteltu asianmukaisesti, hitsausprosessi on suoritettava mahdollisimman nopeasti.

e Jos osa on jatettava hitsaamatta pidemmaksi ajaksi, suojaa se ruskealla
pakkauspaperilla ja sulje se teipilla.

Hitsauslangan asianmukainen varastointi

e Alumiinihitsauslanka tulee varastoida puhtaassa, kuivassa ymparistdssa, mieluiten
alkuperaisessa pakkauksessaan.

e Lankaa ei tarvitse varastoida ilmastoiduissa tiloissa, vaan se on parasta varastoida alhaisen
kosteuden olosuhteissa. Al kastele lankaa vedessa.

* Jos suhteellisen kylmad lanka tuodaan huoneeseen kuumana, kosteana paivana ja avataan
valittdmasti, on mahdollista, ettd kosteus saastuttaa langan. Siksi, kun sailytat lankaa ilmastoidussa
huoneessa, muista, ettd lankaa ei saa avata, ennen kuin se on lammennyt ja sopeutunut ymparistdon
[@mpdtilaan.

o Tyon paatyttya johto on irrotettava syottolaitteesta ja sailytettdva muovipussissa
seuraavaa kayttokertaa varten.

Alumiiniseosten hitsauksessa suojakaasuna tulisi kayttdad korkealaatuista puhdasta argonkaasua, jonka
suositeltu laatu on vahintadan 4,8. Kaasun virtausnopeus tulisi valita paksuuden ja hitsausnopeuden mukaan.
Hyvia hitsaustuloksia saavutetaan, kun prosessi suoritetaan vasemmalta oikealle.

9. KAAREN SYTTYMINEN
9.1 MMA-menetelma

1. Kosketa elektrodilla hitsattavaa materiaalia, hankaa sita lyhyesti ja veda pois.

2. Kun kaari kaynnistetdan elektrodeilla, joiden pinnoite muodostaa jahmettyessdan johtamatonta
kuonaa, puhdista elektrodin karki etukdteen lydmalla sitd useita kertoja kovaa pintaa vasten, kunnes
saavutetaan metallinen kosketus hitsattavan materiaalin kanssa.

9.2 TIG-menetelma
9.2.1 TIG HF -tila ionisaatio-sytytyksella.

1. Tuo elektrodi |ahelle hitsattavaa materiaalia 2 millimetrin etaisyydelle.
2. Paina kahvan painiketta. Kaaren syttyminen tapahtuu ilman, ettd elektrodi koskettaa hitsattavaa
materiaalia

9.2.2 TIG LIFT -tila.

1. Paina kahvan painiketta

2. Kosketa elektrodilla hitsattavaa materiaalia ja poista elektrodi heti, kun valokaari syttyy. Tama
sytytysmenetelma voi olla hyddyllinen hitsattaessa Iahella elektronisia laitteita, joiden toiminta voi hairiintya
hitsauskoneen ionisaattorin vuoksi, esimerkiksi autoissa.

9.3 MIG/MAG-menetelma

1. Tuo polttimen suutin [Bhemmaksi hitsattavia osia niin, ettd suuttimen ja hitsattavien osien valinen
etaisyys
on noin 10 mm.

2. Paina hitsauspolttimen painiketta ja aloita hitsaus.
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10. ENNE HUOLTOON SOITTAMISTA

Toimintahairidn sattuessa, ennen kuin Iahetat hitsauslaitteen huoltokeskukseen, tarkista perusvian luettelo ja
yritd korjata vika itse.

Laitteen korjaukset saa suorittaa vasta, kun pistoke on irrotettu pistorasiasta. Varoitus! Laite ei ole suljettu, ja
kayttaja voi poistaa hitsauslaitteen kotelon pienien vikojen korjaamiseksi.

VAROITUS! Hitsauskoneessa on tuulettimen pysaytystoiminto, joka sammuttaa tuulettimen
muutaman minuutin kuluttua hitsauksen paattymisesta ja laitteen jaahtymisesta. Tuuletin kdynnistyy
uudelleen kuormituksen alaisena.

Oireet

Syy

Toimenpide

Ei virtaa, vikasignaali tai laitteen
toimintahairié

Ei yhteytta tai irronnut pistoke laitteen sisalla

Tarkista ja korjaa laitteen sisalla olevien
sahkdpistokkeiden liitdnnat

Laitteen sisatilat ovat likaiset

Poista kotelo ja puhdista laitteen sisdosa
puhaltamalla paineilmaa, jotta poly ja
metallilastut poistuvat ohjauslevyista ja
johtoja ja sahkaliitantoja.

Kun virta kytketdan paalle, naytot
ja LED-valot eivat syty

Ei virransyottoa

Tarkista verkkovirran litdnnan sulakkeet

MMA:
Tarkista  kiinnikkeet ja elektrodin ja
maadoituskaapeleiden oikea
sahkdnjohtavuus
TIG tai MIG:
Ohjauspaneeli syttyy, mutta . G « Tarkista litdnta polttimen
hitsJausIaite ei sy};yéyvalokaarta Hitsauspiirissa ei ole yhteytta laitteeseen
laitteeseen, varmista, etta
pistokkeen/ohjauspistokkeen nastat
pistokkeessa/ohjauspistokkeessa ovat
rikkoutuneet tai eivat juutu kiinni.
TIG tai MIG:
Kierra kahva irti ja tarkista, toimiiko kahvassa
oleva kytkin.

Ohjauspaneeli palaa, naytossa
nakyy viesti Err-02

Laite on ylikuumentunut.

Odota muutama minuutti. Ala katkaise
virtaa. Kun LED-valo on sammunut, jatka
hitsaamista.

Tuuletin ei toimi hitsauksen aikana

Tuuletin on tukkeutunut taivutetun kannen
VUoKksi

Suorista tuulettimen kansi

Hitsauslaatu on epatyydyttava
MMA-menetelmalla hitsattaessa,
elektrodi tarttuu hitsattavaan
materiaaliin

Hitsauskaapeleiden napaisuus on vaara

Kytke kaapelit oikein
hitsauskaapelit

Kosteutettu elektrodi.

Vaihda elektrodi

Hitsauskone saa virran
tai pitkalla jatkojohdolla, jonka kaapelin
poikkipinta-ala on riittdmaton

Kytke laite suoraan verkkovirtaan

Hitsauslaatu on epatyydyttava
TIG-menetelmalla hitsattaessa

Tarkista kaytettyjen materiaalien ja
kulutustarvikkeiden laatu, erityisesti elektrodin
volframi ja suojakaasu

Vaihda kuluvat osat, vaihda suojakaasu
korkealaatuisempaan kaasuun

Suojakaasu ei virtaa tai virtaa riittamattomalla
voimakkuudella

Tarkista sylinterin sdatolaite, kaasun
sy6ttoletku, paranna letkun liitdntaa liittimiin ja
pikaliittimien kuntoa

Elektrodilankaa ei syoteta
(syottdmoottori kay)

Rullapaine riittdmaton

Aseta oikea paine

Ohjausrullan uran halkaisija on vaara

Asenna oikea ohjausrulla

Saastunut langanohjain pidikkeessa

Puhdista elektrodilangan ohjain

Elektrodilanka juuttunut virtakarkeen

Vaihda virtakarki

Elektrodilankaa ei syoteta
(sy6ttdmoottori ei
toimii)

Alumiinihitsaus asetettu synergiseen tilaan

Kayta kelapistoolityyppisté pidiketta tai vaihda
manuaalitilaan

Epéasaanndllinen elektrodilangan
syo6ttd

Vaurioitunut virtauskarki

Vaihda virtakarki

Syéttorullan ura on likainen tai
vaurioitunut

Puhdista telan ura tai vaihda tela

Lankakela hankaa hitsauskoneen seindmia
hitsauskoneen seinamia

Kiinnita langan kela oikein

Kaaren pituus liian pitka ja
epasaanndllinen

Hitsausjannite liian korkea

Vahenna hitsausjannitysta

Langan syétténopeus liian hidas

Lisda langansyottdnopeutta

Kaaren pituus liian lyhyt

Hitsausjannite liian matala

Lis&a hitsausjannitysta

Langansyottdnopeus liian suuri

Vahenna langansydétténopeutta
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Hitsauslaatu ei

MIG-menetelmalla hitsattaessa

Kaytetyt materiaalit tai kulutusosat ovat
sopimattomia tai huonolaatuisia.

Vaihda kulutusosat. Vaihda hitsauslanka tai
kaasupullo

sopiviksi tai korkealaatuisemmiksi
materiaaleiksi

ole tyydyttava

Suojakaasu virtaa riitdmattomalla
voimakkuudella.

Tarkista kaasun sy6ttoletku, paranna letkun
litdntaa liittimiin ja pikaliittimien kuntoa
Tarkista sylinterin sdadin, sdada induktanssia.

Virhekoodien luettelo

Err-01 Langansyéttolaitteen vika
Lampdsuoja aktivoitunut. Odota muutama minuutti, kunnes hitsauslaite on jadhtynyt
lampdtilaan, jossa se voi kdynnistyd uudelleen automaattisesti. Al3 irrota virransyéttéa tana

Err-02 aikana, koska jatkuvasti toimiva tuuletin jadhdyttaa laitteen sisdisia jadhdyttimia lampdtilan
laskemiseksi nopeammin. Kéynnistyksen jalkeen muista rajoittaa hitsausparametreja laitteen
jatkuvan toiminnan varmistamiseksi.

Err-01 Hitsausvirta lilan suuri

11. KAYTTOOHJEET

DIGIMIG 224 MAXIWELDER -hitsauskonetta tulee kayttda ymparistdssa, jossa ei ole sydvyttavia aineita tai
paljon pélya. Al4 sijoita laitetta pélyisiin tiloihin, toimivien hiomakoneiden lahelle jne. Laitteen sisélla oleville
ohjauslevyille, kaapeleille ja liitanndille kertynyt pdly ja metallilastut voivat aiheuttaa sahkdisen oikosulun ja
vahingoittaa hitsauskonetta.

Valta kayttoa

kosteissa ymparistoissa, erityisesti tilanteissa, joissa

metalliosissa on kaste.
Jos metalliosiin muodostuu kondenssia, esimerkiksi kun kylma laite tuodaan lampimaan huoneeseen, odota,
kunnes kondenssi on taysin kuivunut ja laite on [Ammennyt ymparistdn Iampdtilaan. Kylman hitsauskoneen
kdynnistdminen ndissa olosuhteissa voi vahingoittaa laitetta. Kun hitsauskonetta kaytetdadn ulkona, on
suositeltavaa sijoittaa se katoksen alle suojaamaan sita epasuotuisilta sddolosuhteilta.

DIGIMIG 224 MAXIWELDER -laitetta tulee kayttaa seuraavissa olosuhteissa:

syo6ttéjannitteen tehollisen arvon muutokset eivat saa ylittda 10 %

ympariston lampétila —10 °C — +40 °C
ilmanpaine 860-1060 hPa

suhteellinen iimankosteus enintaan 80 %
merenpinnan ylapuolella oleva korkeus

enintaan 1000 m Kulutusosien luettelo:

Nro Teraslangoille Alumiinilangoille
1 Syéttérulla 30x15x12mm Al-syéttorulla 30x15x12 mm
2 TW-15 M6x25 virta-karki Al TW-15 M6x25 virtaterminaali
3 TW-15 virransyoéttoliitin
4 TW-15 kaasusuutin
5 3 m terasinsertti 3 m teflon-sisdkappale

Taydellinen luettelo kulutusosista ja varaosista on saatavilla verkkosivustolla
www.tecweld.pl ja TECWELDIlta. Nama osat voidaan ostaa suoraan.

12. HUOLTO-OHJEET

Pida hitsauskone puhtaana paivittdisen huollon yhteydessa, tarkista ulkoisten liitdntéjen ja sdhkdjohtojen ja -
kaapeleiden kunto.

Vaihda kuluvat osat sdanndéllisesti.
Poista saannollisesti (kayttdolosuhteista riippuen) kansi ja puhdista laitteen sisdosa puhaltamalla paineilmaa,
jotta ohjauskortit, johdot ja sahkdliitannat puhdistuvat polysta ja metallilastuista.

Vahintadan kerran puolessa vuodessa on suoritettava sahkoliitdntdjen kunnon yleinen tarkastus ja tarkistus

ja erityisesti:

séhkoiskunsuojauksen kunto
eristyksen kunto
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http://www.tecweld.pl/

- turvajarjestelman kunto
- jadhdytysjarjestelman oikea toiminta

Hitsauskoneen kidytostd epdasianmukaisissa olosuhteissa ja huolto-ohjeiden noudattamatta
jattamisesta johtuvat vauriot eivat kuulu takuukorjauksiin.

13. SAILYTYS- JA KULJETUSOHJEET

Laite on varastoitava lampétilassa -10 °C — +40 °C ja suhteellisessa kosteudessa enintaan 80 %, ilman
syovyttavia hoyryja ja polya. Pakatut laitteet on kuljetettava katetussa kuljetusvalineessa. Kuljetuksen aikana
pakattu laite on kiinnitettava liikkumattomaksi ja pidettava oikeassa asennossa.

14. LAITTEEN TEKNISET TIEDOT

. Hitsausvirtalahde

. TW-15 hitsauspoltin

. TIG T-17 hitsauspoltin

. Maadoituskaapeli kiinnittimella
. Elektrodikaapeli

. Kaasuputki

. Sylinterin turvaketju

. Kéyttbohjeet

. Pakkaus

x
j=2
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15. TAKU

Takuu on voimassa 12 kuukautta yrityksille, mutta takuuseen liittyvat vaatimukset eivat kuulu takuun
piiriin, tai 24 kuukautta kuluttajille myyntipaivasta lukien.

Takuu on voimassa, kun esitetaan ostotodistus (lasku tai kuitti) ja takuukortti, jossa on tuotteen nimi,
sarjanumero, myyntipaiva ja myyntipisteen leima.

Takuukorjausta voi pyytaa tayttamalla lomakkeen, joka on saatavilla osoitteessa www.tecweld.pl,
vililehdellda SERVICE. Pyynnon perusteella laite kuljetetaan huoltokeskukseen Kkuriiriyrityksen
toimesta. Muulla tavalla TECWELD:n kustannuksella ldhetettyja laitteita ei hyvaksyta!

Hitsauslaite on toimitettava yhdessa hitsauspolttimen kanssa. Laitteita, joissa ei ole hitsauspoltinta,
koskevia reklamaatioita ei oteta huomioon.

Reklamaation kohteena oleva laite on pakattava alkuperidiseen pahvilaatikkoonsa ja kiinnitettava
alkuperaisilla polystyreenikiinnikkeilla. TECWELD ei ole vastuussa hitsauskoneen kuljetuksen aikana
syntyneista vaurioista.

Jos aiot havittdd taman tuotteen, ala heita sitd tavallisten kotitalousjatteiden mukana. Euroopan

unionissa voimassa olevan WEEE-direktiivin (direktiivi 2012/19/EU) mukaan kaytetyille sahko- ja

elektroniikkalaitteille on kaytettava erillisia havittdmismenetelmia.

Puolassa 11. syyskuuta 2015 annetun sahké- ja elektroniikkalaiteromua koskevan lain saanndsten

mukaisesti on kiellettyd havittdd romulaitteita, jotka on merkitty yliviivatulla roskakorisymbolilla,
I yhdessa muiden jatteiden kanssa.

Kayttajat, jotka haluavat havittdad tdman tuotteen, ovat velvollisia palauttamaan kaytetyt sahkd- ja elektroniikkalaitteet
jatehuoltopisteeseen. Jatehuoltopisteita yllapitdvat muun muassa tallaisten laitteiden tukku- ja vahittdiskauppiaat seka
jatehuoltoon osallistuvat kunnalliset organisaatiot.

Edelld mainitut lakisdateiset velvoitteet on otettu kayttéon séhko- ja elektroniikkalaiteromun maaran vahentamiseksi ja
laiteromun kerdyksen, hyddyntamisen ja kierratyksen riittdvan tason varmistamiseksi. Naiden velvoitteiden
asianmukainen tayttdminen on erityisen tarkeda, kun laiteromussa on vaarallisia komponentteja, joilla on erityisen
haitallinen vaikutus ymparist66n ja ihmisten terveyteen.

TECWELD Piotr Polak sivuliike:

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

RENEEYEER YN

g g 4
M s N
g 5 g i
B 1k g
3 £ 2 =
_n:._ZOU
T HX
B - - (SR o= ¥ 1
- £ <
€INOD Ihoa SNOD 0INOD LINOD| z ¢ | ckion
1 r
FOI-T0Hd HA -
INOD KdiTE INOD
= INOD =T E——— 210900
' £0-INOD
. HA INOD
= P
T
HA :
S8T-T03d £ —
PINOD
9INOD
M._HﬁH 20A+| 1 -
g e
AFTOQ aND T
HA HA . i ’
£0-INOD
PNOD TNOD_jA oo PN SNOD £00-S0Md
e | eewe B wea HA|~n aw
B
| ; _
g
paeoq uondiosqy = HOLIMS AT
B T
aar icig
m aat
HIAVH Pnu
3
= E
HA
L —t—
ne b
o - w ER = R
o HA o ne
[ Ap/voos TTNRAOASNVAL
Viod S10-T0Nd I 4 T _|Lzou INOD  €NOD
uuv_n_n_m ——u«.;am GH—EHO P hSUNm.Nﬁ n .:—o TS
O \M\% 3 @u&u
Fngd o1 NIdt E NWD ERGH o
i INOOI[#
0SUAS 1UALIND [[B] Joquepanded wmyeag FSO0-10Zd
i i — INOD[=
| ol flFNODd
2 1dD
Lt RI0-TONJ sz@n_ Auiojsuen juaLing 6£0-TONd
RAGAE T -
870-104d
R INOD [«

21



VASTAAVUUSVAKUUTUS
01/DIGIMIG224MAXIWELDER/2025

Valmistajan valtuutettu edustaja:
TECWELD Piotr Polak
41-943 Piekary Slgskie
ul. Szmaragdowa 21/3/6

sivuliike:
41-909 Bytom

ul. Krzyzowa 1G
PUOLA

Vakuutamme, etté alla mainittu tuote:

Invertterihitsauskone

Tuotenimi: DIGIMIG 224 MAXIWELDER
Tyyppi: MTS200ACDC

®
Valmistajan tavaramerkki: Shermanpmﬁ_

Tama ilmoitus koskee seuraavien Euroopan unionin direktiivien ja naita direktiiveja taytantddnpanevien
kansallisten maaraysten vaatimusten noudattamista:

Pienjannitedirektiivi LVD 2014/35/EU

Sahkomagneettisen yhteensopivuuden direktiivi EMC 2014/30/EU

RoHS II -direktiivi 2011/65/EU

ja seuraavien standardien vaatimukset:
PN-EN IEC 60974-1:2023-05+A11:2023-09 Kaarihitsauslaitteet -- Osa 1:
Hitsausvirtalahteet,

PN-EN IEC 60974-10:2022-07 Kaarihitsauslaitteet -- Osa 10: Sahkoémagneettisen

yhteensopivuuden (EMC) vaatimukset,

PN-EN IEC 63000:2019-01 Sahkdétuotteiden arviointia koskeva tekninen dokumentaatio ja

vaarallisten aineiden rajoittamista koskevat sahkdlaitteet. Laitteen CE-

merkinnan vuosi: 2024

Bytom, 31. tammikuuta 2025 Piotr Polak

(valtuutetun henkilén allekirjoitus)



