KEMPTEN

Kayttéohje MIG 200A MMA + IFT TIG + MAG
Tuote 8689

Vastuuvapauslauseke

Vaikka tdman kayttoohjeen sisdltamien tietojen oikeellisuus ja taydellisyys on pyritty varmistamaan kaikin tavoin, virheista tai
puutteista ei voida ottaa vastuuta. Toolnet Elektro Oy pidattaa itselladn oikeuden tehda tuotteen tietoihin muutoksia milloin
tahansa ilman eri ilmoitusta. Taman kdyttoohjeen sisaltamien tietojen kopiointi, tallentaminen ja valittdminen eteenpain ilman
Toolnet Elektro Oy:n etukdteen saatua lupaa on kielletty.

Turvallisuus

Hitsaus voi olla vaarallista kayttajalle, tydskentelyalueella oleville ihmisille ja ymparistolle, jos konetta ei kdytetd oikein. Tasta
syysta hitsauksen suorittaminen on sallittua vain tarkasti ja kattavasti kaikkia asiaankuuluvia turvallisuusmaarayksia noudattaen.
Lue tama kadyttoohje huolellisesti ennen laitteen asennusta ja kayttoa.

Hitsausfunktion vaihtaminen hitsauksen aikana voi vahingoittaa konetta. Irrota elektrodipidikkeen kaapeli
koneesta ennen hitsauksen suorittamista. Turvakytkin on valttamatdn koneen sahkévuodon estamiseksi.
Hitsaustyokalujen ja suojavalineiden tulee olla korkealaatuisia ja asianmukaisia. Kayttajien tulee olla patevia
ja hitsaukseen perehtyneita.

Sdhkoiskun vaara, Hengenvaara: Kytke maadoituskaapeli standardin mukaisesti. Valta kaikenlaista
kosketusta hitsauspiirin jannitteellisiin osiin, elektrodeihin ja johtimiin paljain kdsin. Hitsauskasineiden
kaytto on valttamatonta hitsausty6ta suorittaessa. Kayttajan tulee pitaa tyokappale eristettyna itsestdan.

Savua ja kaasuja syntyy hitsauksen aikana: Ne ovat haitallisia ihmisten terveydelle. Vilta hitsauksen
aikana syntyvan savun ja kaasun hengittdmista. Pida tyoskentelyalue hyvin tuuletettuna.

Valokaaret: haitallisia ihmisten silmille ja iholle. Kdyta hitsausmaskia, sateilysuojalaseja ja tyovaatteita
hitsauksen aikana.

Tulipalovaara: Hitsauksen roiskeet voivat aiheuttaa tulipalon, joten poista syttyvat materiaalit tyoskentelyalueelta. Pida
palosammutin Iahelld ja varmista, ettd koulutettu henkild osaa kadyttaa sita.



KEMPTEN

Meluhaitta: mahdollisesti haitallista kuulolle. Hitsauksen aikana syntyy melua, kdyta hyvaksyttyja
kuulosuojaimia, jos melutaso on korkea.

Konevika: Lue nama kayttdohjeet, jos niistd ei ole apua: Ota yhteytta jdlleenmyyjaan saadaksesi
lisdohjeita.

Kayttoymparisto

Riittava ilmanvaihto on tarpeen koneen asianmukaisen jadhdytyksen varmistamiseksi. Varmista, etta
kone sijoitetaan vakaalle ja tasaiselle pinnalle, jossa puhdas ja viiled ilma voi helposti virrata laitteen
lapi. Koneessa on sahkdkomponentteja ja ohjauspiirikortteja, jotka vaurioituvat liiallisesta polysta ja
liasta, joten puhdas kayttoymparisté on valttamaton.

YLEISKUVAUS

Tama hitsauslaite koostuu vaihtojannitteellad toimivasta invertteri-MIG-virtaldhteestd, jonka ulostulo-ominaisuudet ovat
vakiojannitteiset. Laite on valmistettu edistykselliselld IGBT-invertteritekniikalla yrityksemme suunnittelun pohjalta.
Korkeatehoinen IGBT-komponentti muuntaa tasasuuntaajalta tulevan DC-jédnnitteen 50/60 Hz:n AC-sy6tosta korkeataajuiseksi
20 kHz AC-jannitteeksi. Jannite muunnetaan ja tasasuuntausta seuraa edelleen sdddetty ulostulo.

Laitteen tarkeimmat ominaisuudet:
e IGBT-invertteritekniikka: tarkka virransaato, korkea laatu ja vakaa suorituskyky
e Suljettu takaisinkytkentdpiiri: vakaa janniteulostulo, jannitteensaato jopa £15 % poikkeamilla
e Elektronisella kuristimella ohjattu vakaa valokaari, vahdinen roiskuminen, syva sulamisallas ja erinomainen hitsisauma
e Hitsausjdnnite voidaan esiasettaa — mittari nayttaa esiasetetun arvon, kun hitsausta ei suoriteta
e Seka hitsausvirta etta jannite ovat nahtavissa samanaikaisesti
e  Polton jalkiviive (burn-back) on saadettavissa
e Hidas langansyo6tto valokaaren sytytyksen aikana, pallonpoisto hitsauksen jalkeen - varma valokaari
e Langansyottolaite on erillddn hitsausyksikosta = laajempi toimintavapaus
e Kompakti koko, kevyt rakenne, helppokayttdinen, taloudellinen ja kdytanndllinen
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Imalli I 8698
|Virtal5hteen jannite (V) ” 220V £10 %
|Nimellistehontarve (KW) ” 9.9 ” 7.4 ” 8.5
|Nime|lisottovirta (A) || 43/19 H 32/14 H 37/17
|L5ht6virran alue (A) || 50-200 ” 10-200 ” 10-160
[Toiminto I MIG I TIG I MMA

' | 20 % 200 A I 20 % 200 A I 20 % 160 A
:::::)'tettavuus (a0°c | 60 % 115 A I 60 % 115 A I 60 % 92 A

| 100 % 89 A | 100 % 89 A | 100 % 72 A

|Tyhjéik5yntij5nnite (V) || 50 ” 1-25 ” 50
|Hy6tysuhde % || 83 ” 81 ” 86
|Tehokerroin ” 0.6 ” 0.61 ” 0.62
|IP-Iuokka ” 21S
|Eristysluokka ” H
|Jéiéhdytystapa ” Tuuletin & lIma
|Mitat (PLK) (mm) || 465 X 185 X 295
|Langankoko || 0.6-0.8-0.9-1.0 ” ” 25,3.2,4.0
|Nettopaino (Kg) ” 9,38

Huomautus: Hitsauksen kuormitusaika tarkoittaa prosenttiosuutta todellisesta jatkuvasta hitsausajasta, joka voi tapahtua
kymmenen minuutin jaksossa.

Esimerkiksi: 15 % 200 ampeerilla — tama tarkoittaa, etta hitsauskoneella voidaan hitsata jatkuvasti 200 ampeerilla 1,5 minuuttia,
jonka jalkeen laitteen on levattava 8,5 minuuttia.

Kuormitusaikaan voi vaikuttaa ymparisto, jossa hitsauskonetta kdytetadn. Alueilla, joissa lampotila ylittdd 40 °C, kuormitusaika
on ilmoitettua pienempi. Alueilla, joissa lampétila on alle 40 °C, on saavutettu korkeampia kuormitusaikoja.

Kaikki kuormitusaikatestit on suoritettu 40 °C [ampétilassa, joten kdytannon tydolosuhteissa todelliset kuormitusajat voivat olla
huomattavasti suurempia kuin edelld mainitut.

Hitsauskoneen rakenne
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10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.

Asennus

Painike — hitsaustilan valintaan: MIG / MMA / LIFT
TIG

Painike — 2T / 4T / VRD-toiminnon valintaan
Painike — kaasutyypin valintaan: CO, / seoskaasu /
kaasuton

Painike — lankahalkaisijan valintaan: 0.6 /0.8 / 0.9
/ 1.0 sekd manuaalinen MIG-tila

5. Kaasun tarkistustoiminto

Langan tarkistustoiminto

7. Painike — Induktanssi / Hot Start / Arc Force -
toimintojen valintaan

8. Saadin —hienosaada jannitettd / hitsausvirtaa ja
jannitettd / langansyo6tténopeutta / induktanssia /
Hot Startia / Arc Forcea
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Eurooppatyyppinen poltinliitin
Napaisuuden vaihtojohto
Positiivinen (+) hitsauksen lahtéliitin
Negatiivinen (-) hitsauksen Iahtéliitin
Virtakaapeli

Virtakytkin

Hitsaavan kaasun tulo

Polttimen laukaisukytkin

5.1 Hitsausasetukset ja kaytto
5.1.1 Hitsauslankakelan asennus

Wire check button

>15

20:/1 \‘ﬁ\

17. Polttimen “Euro” -liitin

18. Tyokappaleen maadoituspuristin
19. Maadoituskaapelin pikaliitin

20. Kartiosuuttimen kaasu-/suojus
21. Kontaktikarki

22. Suojuksen jousi

23. Karjen sovitin

Avaa hitsauskoneen ovi ja irrota lankakelan
akselista kelan kiinnitysnuppi.

Liuta lankakela akselin keskelle. Varmista samalla,
ettd akselin vetotappi on kiinnittynyt lankakelan
puolaan.

Asenna kelan kiinnitysnuppi takaisin paikalleen.
Saada kelan jannitys kiristamalla kelan
kiinnitysnuppia asteittain, kunnes tunnet lievaa
vastusta lankakelan pyorimisessa akselilla.

Jos jannitys on liian 16ysa, lankakela pyorii vapaasti
akselilla ja lanka voi purkautua kokonaan.

Jos jannitys on liian tiukka, vetopydra ei pysty
vetamaan lankaa kelasta ja voi tapahtua

Varoitus! - Varmista, etta verkkovirta on katkaistu, ennen kuin vaihdat sy6ttopy6ran tai lankakelan.

Varoitus! - Liian suuren syottojannityksen kdytto aiheuttaa vetorullan, tukilaakerin ja vetomoottorin nopean ja

ennenaikaisen kulumisen.
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Asennus kaasuton MIG-hitsaustoiminto

o  Kytke MIG-poltin hitsauskoneen etupaneelin
poltin liitdntaan. Kiinnita se tiukasti kasin
kiertamalla MIG-poltin kierrekaulusta
myotapaivaan.

e Tarkista, ettd oikea taytelanka, yhteensopiva
vetopyora ja hitsauskarki ovat asennettuina.

e  Kytke polttimen virtajohdin negatiiviseen (-)
hitsauksen lahtoliittimeen, katso kuva.

e  Kytke maadoitusjohtimen pikaliitin positiiviseen
(+) hitsauksen lahtoliittimeen. Katso kuva.

e Kiinnitd maadoituspuristin tydtkappaleeseen.
Kosketuksen tyckappaleen kanssa on oltava

paljasta metallia, ilman korroosiota, maalia tai
kerrostumia.

vahva ja kosketuskohdan on oltava puhdasta, /m—

Varoitus! - Kaasusuojattu MIG-hitsaus vaatii suojakaasun syoton, kaasusdatimen ja kaasusuojatun MIG-langan. Naita
tarvikkeita ei toimiteta vakiona MIG-koneen mukana. Ota yhteytta paikalliseen jalleenmyyjaasi saadaksesi lisatietoja.

Kaasusuojatun MIG-hitsauksen asennus

e  Kytke MIG-poltin hitsauskoneen etupaneelin
poltin liitantaan. Kiinnita se tiukasti kasin
kiertamalla MIG-poltin kierrekaulusta
myotapaivaan.

e Tarkista, ettd oikea kaasusuojattu lanka,
yhteensopiva vetopyora ja hitsauskarki ovat
asennettuina.

e  Kytke napaisuuden vaihtojohto positiiviseen (+)
hitsauksen Iahtoliittimeen.

e Kytke maadoitusjohtimen pikaliitin negatiiviseen
(-) hitsauksen lahtoliittimeen.

e  Kiinnitd maadoituspuristin tydkappaleeseen.
Kosketuksen tydkappaleen kanssa on oltava
vahva ja kosketuskohdan on oltava puhdasta,
paljasta metallia, ilman korroosiota, maalia tai
kerrostumia.
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e  Kytke kaasusaadin (valinnainen) ja kaasulinja takapaneelin liitdntdan. Jos saadin on varustettu virtausmittarilla, virtaus
tulisi asettaa 8—15 I/min sovelluksesta riippuen. Jos kaasusdadin ei ole varustettu virtausmittarilla, s&ddda painetta niin,
ettd kaasun voi juuri kuulla tulevan polttimen suuttimesta. On suositeltavaa tarkistaa kaasun virtaus juuri ennen
hitsauksen aloittamista. Tdma voidaan tehda painamalla kytkimestda MIG-poltin yksikon ollessa kytkettyna.

MMA/Puikko-tilan asennus ja kayttd
Huom: Ole hyvai ja toimi seuraavien ohjeiden mukaan.

e  Kytke elektrodipidikkeen pikaliitin positiiviseen (+) hitsauksen
Iahtoliittimeen.

e Kytke maadoitusjohtimen pikaliitin negatiiviseen (-) hitsauksen
Iahtoliittimeen. Katso kuva.

Puikkohitsaus on monipuolisin kaarihitsausmenetelma. Siina valokaari
sytytetdaan paallystetyn hitsauspuikon ja tydkappaleen viliin. Hitsauspuikon
metallinen ydin sulaa valokaaren vaikutuksesta ja muodostaa pisara
pisaralta hitsisulan.

A HUOM! MMA/puikkohitsaus vaatii MMA-johtosarjan.

/

 —
8 D
0° p

o O
O+
91

|




KEMPTEN

LIFT TIG hitsauksen asennus ja kadytto
Huom: Ole hyva ja toimi seuraavien ohjeiden mukaan

e  Kytke Lift TIG -polttimen pikaliitin negatiiviseen (-) hitsauksen
Iahtoliittimeen.

e Kytke maadoitusjohtimen pikaliitin positiiviseen (+) hitsauksen
Iahtoliittimeen.

e  Kytke Lift TIG -polttimen ilmaletku argonimittarin liittimeen. Katso kuva.

Lift TIG on hitsausmenetelm3, joka kdyttaa TIG (Tungsten Inert Gas) -hitsauksen
periaatteita, mutta kdynnistystekniikka on suunniteltu yksinkertaistamaan prosessia
ja vahentamaan hairioita. Tassa selitystd tarkemmin:

Lift TIG on erityinen TIG-hitsauksen (Gas Tungsten Arc Welding, GTAW)

el

kaynnistystapa, joka mahdollistaa valokaaren sytyttdmisen ilman korkeataajuista sytytysta. Tama tehdaan koskettamalla
elektrodia tyokappaleeseen ja nostamalla se sitten pois, mika luo valokaaren. Lift TIG on kateva ja luotettava menetelma TIG-
hitsauksessa, joka tarjoaa monia etuja perinteisiin korkeataajuisiin sytytystekniikoihin verrattuna. Se on erityisen hyodyllinen

aloittelijoille ja paikoissa, joissa sshkdmagneettiset hairidt ovat huolenaihe.

ﬁ Varoitus! TIG-hitsauksen kaytto edellyttda argonkaasun syo6ttod, TIG-polttimoa, kulutusosia ja kaasunsaadinta. Nama

tarvikkeet eivat sisdlly vakiona MIG-hitsauskoneen toimitukseen.

Suojakaasun Liitdnta
Liitd CO2-letku, joka tulee lankasyottolaitteesta kaasupullon kuparisuuttimeen

Kaasunsyottojdrjestelma sisdltdad kaasupullon, paineensadtimen ja kaasuletkun. Lammityskaapeli tulee liittaa hitsauskoneen

takana olevaan pistorasiaan ja kayttaa letkunkiristinta tiukentamaan liitos vuotojen tai
hitsausalue on suojattu.

Huomioi:
1) Suojakaasun vuoto vaikuttaa kaarihitsauksen suorituskykyyn.

2) Valta kaasupullon altistumista auringonpaisteelle, jotta estetddan mahdollinen kaasupullon rajahdys, joka voi

johtua kaasun paineen noususta lammon vaikutuksesta.
3) On ehdottomasti kiellettyd koputtaa kaasupulloa tai asettaa se vaakasuoraan.
4) Varmista, ettd kukaan ei ole sdatimen edessa, kun kaasu vapautetaan tai suljetaan.

5) Koneille, joissa on lammitysteholdhto, liitda limmittimen virtapistoke hitsauskoneen takapaneelissa olevaan L/
36 VAC (5A) pistorasiaan. Koneille, joissa ei ole lammitysteholdahtoa, tulisi kayttda AC220V lammitinta.

6) Kaasun ulostulomittari tulee asentaa pystysuoraan, jotta mittaus on tarkka.

ilman padasyn estamiseksi, jotta

7) Ennen paineensaatimen asennusta, vapauta ja sulje kaasu useita kertoja poistaaksesi mahdollisen polyn e

siivilasta ja varmistaaksesi kaasun ulostulon.

Perushitsausopas
MIG (GMAW/FCAW) Perushitsausmenetelmi

T&ssa osiossa kasitellddn kahta eri hitsausprosessia (GMAW ja FCAW), tarkoituksena on esitellda MIG-hitsauksen perustekniikoita.

MIG-hitsauksessa hitsauspistoolia pidetdan kasin, ja elektrodi (hitsauslanka) syotetdan
hitsauskaasulla tai inertilla kaasuseoksella.

Kaasumetallikaarihitsaus (GMAW)
Tama prosessi, joka tunnetaan myoés nimillda MIG-hitsaus, CO2-

hitsaus, mikrolankahitsaus, lyhytkaarihitsaus, tiputussiirtohitsaus ja Shigid

hitsisulaan, ja kaari suojataan inertilla

ing Gas

lankahitsaus, on sahkékaarihitsausmenetelma. Siind hitsattavat Molten Weld Metal lectrode

osat sulatetaan yhteen lammittamalla niita jatkuvalla, kuluvalla
elektrodilla ja tydkappaleella olevan kaaren avulla. Suojaus
saadaan ulkoisesti syotettavasta hitsauskaasusta tai hitsauskaasun \ " Solidified

seoksesta. Prosessia kaytetdan yleensa puoliautomaattisesti, mutta | Weld Metal

sitd voidaan kayttda myos automaattisesti tai koneellisesti. Se sopii [

Base Metal E

yleensd melko paksujen terdsten ja joidenkin ei-rautametallien
hitsaukseen kaikissa asennoissa.

GMAW Process
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Taytelankahitsaus (FCAW)

Tama on sahkdkaarihitsausmenetelma, jossa hitsattavat osat
sulatetaan yhteen lammittamalla niits jatkuvalla taytelankaan Shisning. Bes (Dpland) E E" Nozze (Optional)
sijoitetulla elektrodilangalla ja tykappaleella olevan kaaren Molten Metal
avulla. Suojaus saadaan tdytelangan sisdltdman juoksutteen Malten Flux Cored
hajoamisesta. Lisaksi suojakaasun tai kaasuseoksen syotto Slag  Slag % Electrade
ulkoisesti voi parantaa suojausta. Prosessia kdytetdan yleensa | -
puoliautomaattisesti, mutta se voidaan toteuttaa myds . ‘}(’_
automaattisesti tai koneellisesti. FCAW-hitsausta kaytetdan Solidified TLIRN

Weld Metal ' Base Metal

yleisesti suurihalkaisijaisten elektrodien hitsaukseen
vaakasuorassa ja vaakatasossa seka pienihalkaisijaisten
elektrodien hitsaukseen kaikissa asennoissa. Menetelmaa
kdytetdaan vahemmassd maarin ruostumattoman terdksen

hitsauksessa ja paallystystoissa. FCAW Process

MIG-poltin asento

Hitsauspoltinta tulisi pitda kulmassa hitsaussaumaan nahden. (Katso alla olevat toissijaiset sdatomuuttujat) Pida poltinta niin,
ettd ndet hitsaussauman koko ajan. Kayta aina hitsausmaskia, jossa on asianmukaiset suodatinlinssit, ja kdyta oikeita
suojavarusteita.

Varoitus

Ald ved3 hitsauspoltinta taaksepdin, kun kaari on syttynyt. Tima aiheuttaa liiallisen langan ulostulon (stick-out) ja heikent3a
hitsin laatua. Elektrodilanka ei saa virtaa ennen kuin polttimen liipaisinta painetaan. Lankaa voidaan siis pitda sauman tai
liitoksen paalla ennen hitsausmaskin laskemista.

Hitsauslangan tulee ulottua MIG-polttimen

5°to 15°
suuttimesta 10 mm — 20 mm. Tama4 etdisyys voi SongmAncl Arcle Fﬁﬁ.
. . .. . | Longitudinal :
vaihdella hitsattavan liitoksen tyypin mukaan. ’ e

Liilkenopeus <:<

Sulan hitsausaltaan etenemisnopeus vaikuttaa hitsin I;agn;verse
leveyteen ja hitsausjuoksun tunkemaan.

[30° to 60°
ipsverse Angle

Direction of Travel

Figure 1-5

Figure 1-4

Ennalta valitut muuttujat
Ennalta valitut muuttujat riippuvat hitsattavan
materiaalin tyypistd, materiaalin paksuudesta,
hitsausasennosta, saostumisnopeudesta ja
mekaanisista ominaisuuksista. Nama muuttujat ovat:
e Elektrodilangan tyyppi
e Elektrodilangan koko

Direction of Travel

Transverse Arigle
fz_‘/ 5
P Longitudinal Angle

Direction of Travel

Vertical Fillet Welds Figure 1-7
Figure 1-6

Ensisijaiset sdddettavat muuttujat

Nama muuttujat sdatelevat prosessia, kun ennalta valitut muuttujat on 16ydetty. Ne vaikuttavat tunkemaan, hitsaushelmen
leveyteen, helmen korkeuteen, valokaaren vakauteen, saostumisnopeuteen ja hitsin lujuuteen. Ne ovat:

e Kaarijannite

e Hitsausvirta (langan syottonopeus)

o Liikenopeus
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Toissijaiset sdadettavat muuttujat
Nama muuttujat aiheuttavat muutoksia ensisijaisiin sdddettaviin muuttujiin, jotka puolestaan aiheuttavat halutun muutoksen
hitsaushelmen muodostumisessa. Ne ovat:

1. ”Stick-out” (etdisyys kontaktiputken (kdrjen) ja elektrodilangan p&aan valilld). Pida stick-out noin 10 mm

2. Langansyéttonopeus. Langansyodtténopeuden lisédminen lisda hitsausvirtaa, langansyéttonopeuden vahentdaminen
vahentda hitsausvirtaa.

Gas Nozzle .

Contact Tip (Tube)
Tip to Electrode Wire

Work Distance

Actual Stick-out
ol

P
NP
(7 \.:-_;/ e 5 | ,
= ol (

Average Arc Length (

3. Suuttimen kulma. Tama viittaa hitsauspolttimen asentoon suhteessa liitokseen. Poikittaiskulma on yleensa puolet levyn
valisesta kulmasta, joka muodostaa liitoksen. Pituussuunta on kulma hitsauspolttimen keskilinjan ja hitsin akselin
kohtisuoran linjan valilla. Pituussuuntaista kulmaa kutsutaan yleensa suuttimen kulmaksi ja se voi olla joko jaljessa
oleva (vetava) tai eteneva (tyontdva). On huomioitava, onko kayttaja oikea- vai vasenkatinen, jotta ymmarretaan kunkin
kulman vaikutukset suhteessa liikkumissuuntaan.

\ Transverse Angle

Direction of Gun Travel

Y

Longiluqinal Angle

Axis of Weld

90"
Leading or "Pushing” Trailing or *Fulling”
Angle (Forward Pointing) Angle (Backward Painting)
Transverse and Longitudinal Nozzle Axes Nozzle Angle, Right Handed Operator

Kaaren muodostaminen ja hitsaussauman tekeminen

Ennen kuin alat hitsaamaan tyostettavaa/lopullista tytkappaletta, on suositeltavaa tehda harjoitushitsauksia saman materiaalin
testipalalle. Helpoin hitsausmenetelma aloittelijalle kokeilla MIG-hitsausta on vaakasuora asento. Laitteisto kykenee hitsaamaan
vaakasuorassa, pystysuorassa ja yldpuolisessa asennossa. Harjoitellaksesi MIG-hitsausta, hanki muutamia kappaleita 1.5 mm tai
2.0 mm vahahiilista teraslevyd, koko esim. 150 x 150 mm. Kdyta 0.8 mm taytelankaa.

Virtaldhteen Asetukset

Virtaldhteen ja langansyo6ttolaitteen asettaminen vaatii jonkin verran harjoittelua kdyttdjalta, koska hitsauslaitteessa on kaksi
sddtbasetusta, jotka on tasapainotettava. Ndma ovat langansyottonopeuden saato ja hitsausjannitesddtd. Hitsausvirta
madaraytyy langansyéttonopeuden mukaan; virta kasvaa langansyottonopeuden kasvaessa, mika johtaa lyhyempaan kaareen.
Pienempi langansyottonopeus vahentaa virtaa ja pidentaa kaarta. Hitsausjannitteen lisddminen ei juurikaan muuta virran tasoa,
mutta pidentaa kaarta. Vahentamalla jannitettd saadaan lyhyempi kaari pienella virran muutoksella.

Kun vaihdetaan halkaisijaltaan eri lanka, tarvitaan erilaisia sddtéasetuksia. Ohuempi lanka tarvitsee enemman
langansy6ttonopeutta saavuttaakseen saman virran tason. Tyydyttavaa hitsid ei voida saada, jos langansyotto- ja
janniteasetuksia ei sdadeta langan halkaisijaan ja tyokappaleen mittoihin sopiviksi.

Jos langansyottonopeus on liian suuri hitsausjannitteelle, "stubbaukseksi" kutsuttu ilmi6 tapahtuu, kun lanka uppoaa sulaan
altaaseen eika sula. Hitsaus téllaisissa olosuhteissa tuottaa yleensa huonon hitsin fuusion puutteen vuoksi. Jos taas
hitsausjannite on liian korkea, langan paahan muodostuu suuria pisaroita, mika aiheuttaa roiskeita. Oikeat jannitteen ja
langansy6ttonopeuden asetukset voidaan havaita hitsisauman muodosta ja tasaisesta, saanndllisestd kaaren danesta.
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Tdytelangan koon valinta

Hitsauslangan koon valinta riippuu seuraavista tekijoista:

e Hitsattavan metallin paksuus
e Langansyoéttolaitteen ja virtaldhteen kapasiteetti
e Tarvittava tunkema

e Tarvittava saostumisnopeus
e  Haluttu hitsihelmen profiili
e Hitsausasento

Hitsausvirran ja -jannitteen vaihteluvali CO2-hitsauksessa

Lanka ¢ (mm) Lyhytkesto siirtyma Granulaarinen siirtyma
Virta (A) Jannite (V) Virta (A) Jannite (V)
0.6 40~70 17~19 160~400 25~38
0.8 60~100 18~19 200~500 26~40
1.0 80~120 18~21 200~600 27~40

Hitsausnopeuden valinta
Hitsausnopeuden valinnassa on otettava huomioon hitsauslaatu ja tuottavuus. Mikali hitsausnopeus kasvaa, se heikentaa

suojauksen tehokkuutta ja nopeuttaa jaahdytysprosessia, mika ei ole optimaalista saumauksen kannalta. Jos nopeus on liian
hidas, tydokappale vaurioituu helposti eikd sauma ole ihanteellinen.

Langan ulottumisen pituus
Suuttimesta ulottuvan langan pituuden tulisi olla sopiva. Suuttimesta ulottuvan langan pituuden kasvu voi parantaa

tuottavuutta, mutta jos se on liian pitkd, hitsausprosessissa syntyy liiallisia roiskeita. Yleisesti ottaen suuttimesta ulottuvan
langan pituuden tulisi olla 10 kertaa hitsauslangan halkaisija.

CO2-virtausmaaran asetus
Suojaustehokkuus on ensisijainen huomioitava tekija. Lisaksi sisakulmahitsaus tarjoaa paremman suojauksen kuin
ulkokulmahitsaus. Pdaparametrien osalta viitataan seuraavaan kuvaan:

Hitsausmoodit ja CO2-virtausmaarat

Hitsaus tila

Ohutlanka CO2-hitsaus

Paksulanka CO2-hitsaus

Paksulanka, suurivirta CO2-hitsaus

CO2 (L/min)

5~15

15~25

25~50

Hitsausparametrien taulukko
Hitsausvirran ja hitsausjannitteen valinta vaikuttaa suoraan hitsauksen vakauteen, hitsauksen laatuun ja tuottavuuteen. Hyvan
hitsauslaadun saavuttamiseksi hitsausvirta ja hitsausjannite tulisi asettaa optimaalisesti. Yleisesti, hitsausolosuhteiden asetus

tulisi perustua hitsauslangan halkaisijaan, sulamisprosessiin seka tuotantovaatimuksiin.
Seuraavia parametreja voidaan kayttaa viitteena.

Parametrit paittaishitsaukseen (katso alla oleva kuva).

N

\I:I I| II 42 ] [' 'l
SN ) A
g
1]

Levyn paksuus t | Rako g (mm) | Langan halkaisija | Hitsausvirta (A) | Hitsausjannite | Hitsausnopeus | Kaasun tilavuus
(mm) ¢ (mm) (V) (cm/min) (L/min)
0.8 0 0.8~0.9 60~70 16~16.5 50~60 10
1.0 0 0.8~0.9 75~85 17~17.5 50~60 10~15
1.2 0 1.0 70~80 17~18 45~55 10
1.6 0 1.0 80~100 18~19 45~55 10~15
2.0 0~0.5 1.0 100~110 19~20 40~55 10~15
2.3 0.5~1.0 1.0o0r1.2 110~130 19~20 50~55 10~15
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3.2 1.0~1.2 1.00r1.2 130~150 19~21 40~50 10~15
4.5 1.2~1.5 1.2 150~170 21723 40~50 10~15

Tasasauman hitsausparametrit (Viittaa alla olevaan kuvaan)

/]
R

} ‘

+ I,u'

hY

I
Levyn paksuus t 1 (mm) Langan halkaisija | Hitsausvirta (A) | Hitsausjdnnite | Hitsausnopeus | Kaasun tilavuus

(mm) ¢ (mm) (V) (cm/min) (L/min)
1.0 2.5~3.0 0.8~0.9 70~80 17~18 50~60 10~15
1.2 2.5~3.0 1.0 70~100 18~19 50~60 10~15
1.6 2.5~3.0 1.0~1.2 90~120 18~20 50~60 10~15
2.0 3.0~3.5 1.0~1.2 100~130 19~20 50~60 10~20
2.3 2.5~3.0 1.0~1.2 120~140 19~21 50~60 10~20
3.2 3.0~4.0 1.0~1.2 130~170 19~21 45~55 10~20
4.5 4.0~4.5 1.2 190~230 22~24 45~55 10~20

Kulma- ja paittdishitsauksen parametrit pystyasennossa (Viittaa alla olevaan kuvaan)

..
|
Levyn paksuus I (mm) Langan Hitsausvirta (A) | Hitsausjannite Hitsausnopeus | Kaasun tilavuus
t (mm) halkaisija ¢ (V) (cm/min) (L/min)
(mm)
1.2 2.5~3.0 1.0 70~100 18~19 50~60 10~15
1.6 2.5~3.0 1.0~1.2 90~120 18~20 50~60 10~15
2.0 3.0~3.5 1.0~1.2 100~130 19~20 50~60 10~20
2.3 3.0~3.5 1.0~1.2 120~140 19~21 50~60 10~20
3.2 3.0~4.0 1.0~1.2 130~170 22722 45~55 10~20
4.5 4.0~4.5 1.2 200~250 23~26 45~55 10~20

Paallekkdishitsauksen parametrit (Viittaa alla olevaan kuvaan).

B
Y i
LM (o
3 - ) &
'> -+ ( ) '”‘3‘0
| a: ‘* 5
) a ) (
Levyn paksuus Hitsauskulma Langan Hitsausvirta (A) | Hitsausjannite | Hitsausnopeus | Kaasun tilavuus
t (mm) halkaisija ¢ (V) (cm/min) (L/min)
(mm)
0.8 A 0.8~0.9 60~70 16~17 40~45 10~15
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1.2 A 1.0 80~100 18~19 45~55 10~15
1.6 A 1.0~1.2 100~120 18~20 45~55 10~15
2.0 AorB 1.0~1.2 100~130 18~20 45~55 15~20
2.3 B 1.0~1.2 120~140 19~21 45~50 15~20
3.2 B 1.0~1.2 130~160 19~22 45~50 15~20
4.5 B 1.2 150~200 21~24 40~45 15~20

VAROITUS!

TyOoymparistd

Hitsaus tulee suorittaa suhteellisen kuivassa ymparistossa. Tydympariston [ampdtilan tulee olla -10°C ja 40°C valilla.
Valta hitsausta ulkona, ellei paikkaa ole suojattu auringonpaisteelta ja sateelta, dlaka koskaan paasta vetta koneeseen. Valta
hitsausta polyisellad alueella tai ymparistdssa, jossa on sytytysherkkid aineita taikka kaasuja.

Turvallisuusvinkit
Tama hitsauskone on varustettu ylikuumenemissuojapiirilla. Jos kone ylikuumenee, se pysdhtyy automaattisesti.
Epaasianmukainen kaytto voi kuitenkin silti aiheuttaa koneen vaurioitumisen, joten ota huomioon seuraavat asiat:

llmanvaihto

Korkea virta kulkee hitsauksen aikana, joten luonnollinen ilmanvaihto ei riitd hitsauskoneen jadhdyttamiseen. Varmista, etta
hitsauskoneen ilmanvaihtoaukot ovat hyvin tuuletettuja. Hitsauskoneen ja muiden esineiden vilinen etdisyys
tyoskentelyalueella tai sen laheisyydessa on oltava vahintdaan 30 cm. Hyva ilmanvaihto on erittdin tarkeaa hitsauskoneen
normaalille toiminnalle ja kdyttoiadlle.

Ei ylikuormitusta

Ylikuormitusvirta voi selvasti lyhentaa hitsauslaitteiden kayttoikaa tai jopa vahingoittaa konetta.

Akillinen pysdhdys voi tapahtua, jos hitsauslaitteeseen tulee ylikuormitusta hitsauksen aikana. T4ss3 tapauksessa hitsauskonetta
ei tarvitse kaynnistaa uudelleen. Anna sisadnrakennetun tuulettimen toimia ja laskea hitsauskoneen sisdista lampétilaa.

Vilta sdhkdiskua
Tassa hitsauslaitteessa on maadoitusliitin. Kytke se maadoituskaapeliin staattisen sahkon ja sahkoiskun valttamiseksi.

Yllapito

1. Irrota virtajohto tai katkaise virta ennen huoltoa tai
korjausta.

2. Varmista, ettd maadoitusjohto on kunnolla kytketty
maadoitusliittimeen.

3. Tarkista, etta sisdiset sahkoliitannat ovat kunnossa
(erityisesti pistokkeet), ja kirista 16ysat liitokset; jos
on hapettumista, poista se hienolla hiekkapaperilla
ja liitd uudelleen.

4. Pida kadet, hiukset, 16ysat vaatteet ja tyokalut
erossa sahkoosista, kuten tuulettimista ja johdoista,
kun kone on paalla.

5. Poista p6ly saannéllisin valiajoin puhtaalla ja kuivalla
paineilmalla; jos tyoolosuhteet ovat savuiset ja
ilmansaasteet suuret, hitsauskone tulee puhdistaa
paivittain.

6. Paineilman paine tulee alentaa vaadittuun tasoon,
jotta hitsauskoneen pienet osat eivat vaurioidu.
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vain, jos

alkupera

Vilta vettd ja sadetta; jos kone kastuu tai siihen
padsee kosteutta esimerkiksi sateella,
kondensoitumalla tai muulla tavalla, anna koneen
kuivua kunnolla ennen kayttoa. Hitsaus voi jatkua

Jos konetta ei kdyteta pitkdan aikaan, pakkaa se

mitddn epanormaalia ei havaita.

iseen pakkaukseen ja salyta kuivassa tilassa.

Tarkastus

Parhaan hyodyn saamiseksi koneesta, pdivittdinen tarkastus on erittdin tarkeaa. Paivittaisen tarkastuksen aikana tarkista
jarjestyksessa poltin, langansyottolaite, piirilevyt ja niin edelleen. Poista poly tai vaihda osia tarvittaessa. Koneen parhaimman
mahdollisen toimivuuden sailyttdmiseksi kayta alkuperaisia hitsausosia.

Varoitukset: Vain patevat teknikot saavat suorittaa taman hitsauslaitteen korjaus- ja tarkastustehtadvat vikatilanteissa.

Virtaldhde
Osa ||Tarkista ”Huomautukset
) ) |1. Katkaisijan toiminta, vaihto ja asennus. |

Ohjauspaneeli - T - - - A

|2. Kytke virta paalle ja tarkista, onko virtamerkkivalo paalla. |

. . - - s . Jos tuuletin ei toimi tai déni on

Tuulettaja 1. Tarkista, toimiiko tuuletin ja onko dani normaali. epinormaali, tee sisdinen tarkastus
Virtalshde 1. Kytke virtaldhde paille ja tarkista, onko laitteessa epanormaalia

varindd, kuumenemista, varin vaihtelua tai surinaa.
Toiset osat 1. Tarkista, onko kaasuliitanta kaytettavissa ja ovatko kotelo ja muut

litokset kunnossa.

Hitsauspoltin

Osa ||Tarkista HHuomautukset
1. Tarkista, onko suutin kiinnitetty tukevastija || .. .. .. . . . .
o Kiinnittamaton suutin voi aiheuttaa kaasuvuotoa.
s onko karjessa vaantymia.
uutin

2. Tarkista, onko suuttimessa roiskeita.

Roiskeet voivat vahingoittaa poltinta. Kayta roiskesuoja-
ainetta roiskeiden poistamiseen.

Kontaktikarki

1. Tarkista, onko kontaktikarki kiinnitetty
tiukasti.

Loysa kontaktikarki voi aiheuttaa epavakaan kaaren.

2. Tarkista, onko kontaktikarki fyysisesti ehja.

Fyysisesti vaurioitunut kontaktikarki voi aiheuttaa
epdvakaan kaaren ja kaaren automaattisen sammumisen.

Langansy6ttoletku

1. Varmista, etta lanka ja langansyottoletku
ovat yhteensopivat.

Yhteensopimattomat langan ja langansyottoletkun
halkaisijat voivat aiheuttaa epdvakaan kaaren. Vaihda
tarvittaessa.

2. Varmista, ettd langansyottoletku ei ole
taipunut tai venynyt.

Taipuminen ja venyminen voivat aiheuttaa epavakaan
langansy6ton ja kaaren. Vaihda tarvittaessa.

3. Varmista, etta langansyottoletkussa ei ole
kertynyt polya tai roiskeita, jotka tukkivat
letkun.

Jos letkussa on polya tai roiskeita, poista ne.

4. Tarkista, etta langansyottoputki ja O-
muotoinen tiivisterengas ovat fyysisesti ehjia.

Fyysisesti puutteellinen langansyottoputki tai O-rengas voi
aiheuttaa liiallista roiskumista. Vaihda langansy6ttoputki tai
O-rengas tarvittaessa.

Diffuuseri

1. Varmista, etta vaaditun spesifikaation
mukainen diffuusori on asennettu ja ettei siina
ole tukoksia.

Diffuusorin asentamatta jattaminen tai epakelpo diffuusori
voi johtaa hitsausvirheisiin tai jopa polttimen
vaurioitumiseen.
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Langansyéttolaite

|Osa

||Tarkista

||Huomautukset

Paineensaatokahva

1. Tarkista, etta paineensaatokahva on
kiinnitetty ja sdadetty haluttuun asentoon.

Kiinnittamaton paineensaatdkahva johtaa epdvakaaseen
hitsaustulokseen.

Langansy6ttoletku

1. Tarkista, onko letkun sisalla tai
langansyottopyoran vieressa polya tai roiskeita.

Poista poly.

2. Tarkista, etta langan ja langansyottoletkun
halkaisija ovat yhteensopivat.

Halkaisijan yhteensopimattomuus voi aiheuttaa liiallista
roiskumista ja epdvakaata kaarta.

3. Tarkista, ettd sauva ja langansyottoura ovat
keskittyneet.

Epdvakaa kaari voi esiintya.

Langansyottopyora

1. Tarkista, etta langan halkaisija ja
langansyottopyora ovat yhteensopivat.

Yhteensopimattomuus voi aiheuttaa liiallista roiskumista
ja epdvakaata kaarta.

2. Tarkista, etta lankaura ei ole tukossa.

”Vaihda tarvittaessa.

Paineensaatopyora

1. Tarkista, ettd paineensaatopyora pyorii
sujuvasti ja on fyysisesti ehja.

Epdvakaa pyoriminen tai fyysiset vauriot voivat johtaa
epavakaaseen langansyottoon ja kaareen.

Kaapelit
Osa ”Tarkista HHuomautukset
Poltinkaapeli ‘1- Tarkista, onko poltinkaapeli kierteelld. ‘ Kierteell3 oleva poltinkaapeli johtaa epavakaaseen
|2. Tarkista, onko liitin I6ysasti kiinni. |langansyéttoon ja kaareen.
‘1. Tarkista, onko kaapeli fyysisesti ehja. ‘
Lshtokaapeli - - - — ——————|Asianmukaiset toimenpiteet tulisi tehdd vakaan
P 2_..Ta_rk|sta:“or_1.ko erlsteessa vaurioita tai [Gysdsti hitsauksen ja mahdollisten sdhkoiskujen estamiseksi.
kiinnitettyja liitoksia.
‘1. Tarkista, onko kaapeli fyysisesti ehja. ‘
Syottdkaapel 2. Tarkista, onko eristeessd vaurioita tai |ysasti
kiinnitettyja liitoksia.
1. Tarkista, ettd maadoituskaapelit ovat hyvin
, |[kiinnitettyjd ja ettei ole oikosulkuja. Asianmukaiset toimenpiteet tulisi tehdd mahdollisten
Maadoituskaapeli - — - - L L - .
2. Tarkista, ettd hitsauslaite on hyvin sahkoiskujen estamiseksi.
maadoitettu.
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Kytkentdkaavio
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Rajdytyskuva

Numero | Osa Numero Osa
1 Ohjauspaneeli piirilevy 11 Takametallipaneeli
2 Etumuovipaneeli 12 Takamuovipaneeli
3 Etumetallipaneeli 13 Sivulevy
4 Metallipaneelin suojakansi 14 Koneen kuori
5 Vililevy 15 Kahva
6 Pohjalevy 16 IGBT-komponentti
7 Langansyottoakseli 17 Tasasuuntaussilta
8 Etupaneelin metallilevy 18 Pikasulavadiodi
9 Tuuletin 19 Paapiirilevy (PCB)
10 Tuulettimen tuki

Maahantuoja: Toolnet Elektro Oy, 00880, Helsinki, www.toolnet.fi



