KAYTTOOHIJE

Wameta 200 PFC

Puikkohitsausinvertteri

TARKEAA:

Lue ja ymmarra tama kayttdéohje huolellisesti ennen kuin alat kayttaa Wameta 200 PFC
puikkohitsauskonetta. Kayttéohjeen tulee seurata laitetta koko sen kayttoian.
Varmista, etta kaikki laitetta kayttavat lukevat ja ymmartavat kayttéohjeen sisallon.

Jos sinulla on kysyttdavaa ota yhteys jalleenmyyjaasi tai www.weldi.fi.
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1. Turvallisuus

VAARIN KAYTETTYNA HITSAUSLAITTEEN KAYTTAMINEN VOI OLLA TERVEYDELLE VAARALLISTA JA

AIHEUTTAA VAKAVAN VAMMAUTUMISEN TAI HENGENVAARAN.

Kaarihitsaus aiheuttaa voimakasta sahkdmagneettista sateilya, joka saattaa hairita herkkia
elektronisia laitteita kuten sydamentahdistimia tai kuulokojeita. Hitsauksen vaikutuspiirissa
oleskelevien, terveyteen vaikuttavien elektronisten apuvalineiden kayttdjien tulee konsultoida
hoitavaa ladkaridan tai elektronisen apuvalineen valmistajaa magneettikentan mahdollisista
vaikutuksista. Valttadksesi ja ehkdistdksesi vahinkoja, lue ja ymmarra taman kdyttéohjeen

varoitukset tarkasti ennen laitteen kdyttamista.

1.1. Symbolien selitys

SAVUT JA HUURUT

Hitsauksessa syntyy runsaasti savuja ja huuruja, jotka voivat olla terveydelle

haitallisia tai vaarallisia. Jarjesta hitsauspaikalle kunnollinen savujen ja huurujen
poisto. Kdyta tarkoitukseen sopivaa henkil6kohtaista suojainta (hitsaukseen tarkoitettua
raitisilmamaskia). Savujen ja huurujen sisdltamat aineet riippuvat luonnollisesti leikattavien
materiaalien sisadltdmistad aineista. Erityista varovaisuutta, huolellisuutta ja suojautumista tulee
noudattaa, kun leikattavat aineet sisdltavat seuraavia aineita: antimoni, kromi, elohopea,
beryllium, arsenikki, koboltti, nikkeli, kupari, lyijy, barium, seleeni, hopea, kadmium, mangaani,
vanadiini, sinkki.

Lue aina hitsattavan materiaalin kdyttoturvallisuustiedote, mikali sellainen on saatavilla.
Kayttoturvallisuustiedote sisdltaa tietoja materiaalin sisdltamista ainesosista ja myos siita,
minkalaisia terveydelle vaarallisia kaasuja ja huuruja saattaa muodostua tuotetta termisesti
hitsattaessa. Kayta erikoisvadlineistod, esimerkiksi imupdytaa tai muuta savunpoistolaitteistoa
kaasujen ja huurujen poistoon. Al3 hitsaa paikassa, jossa voi olla syttyvid kaasuja tai muita syttyvia
materiaaleja. Klooratut liuottimet ja puhdistusaineet muodostavat palaessaan fosgeenia sisaltavia
savuja ja huuruja. Fosgeeni on erittdin myrkyllinen aine. Varmistu, ettei hitsattavilla pinnoilla ole

kaytetty kloorattuja liuottimia tai puhdistusaineita.
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Hengenvaara SAHKOISKU
Livsvara

Sahkoisku voi vammauttaa tai aiheuttaa kuoleman. Vaarin

kaytettynd, l[aiminlyotyna, vahingoittuneena tai asiattomia kytkentdja tai “virityksia” sisaltavana
hitsauslaite voi olla vaarallinen. Al3 kosketa koneen elektrodeja, kun kone on paalla. Kayta kuivia
kasineita ja tydvaatetusta. Erista itsesi tyoOkappaleesta tai muista hitsausvirtapiirin osista. Vaihda

kaikki koneen kuluneet osat.

Erityista huolellisuutta on noudatettava kosteissa olosuhteissa. Koneen on oltava kytkettyna irti

sahkoverkosta kaikkien huoltotoimenpiteiden ajaksi.

oy

materiaalia. Kaikki tallainen materiaali on poistettava tyopaikalta tai suojattava huolellisesti.

PALO- JA RAJAHDYSVAARA
Hitsausvalokaari, kuuma kuona, kipinat ja roiskeet saattavat

aiheuttaa palo- ja rajahdysvaaran. Varmista, ettei

tybalueella ole helposti syttyvaa tai rajahdysherkkaa

Varmista tuulettamalla, ettei tyopaikalla ole syttyvia tai rajahdysherkkia kaasuja, huuruja tai polya.

Varmista, ettei hitsattavassa sdilidssa ole palo- tai rdjahdysherkkaa materiaalia. Jarjesta tulityon

jalkeinen vartiointi lain ja asetusten maaraamalla tavalla.

MELU

Melu voi aiheuttaa pysyvan kuulovaurion. Hitsausprosessissa syntyva melu voi

ylittaa turvallisena pidetyt rajat. Varmista kuulon suojaus kayttamalla tarkoitukseen
sopivia hyvaksyttyja kuulonsuojaimia. Mittaa tarvittaessa melun maara plasmaleikkaustyon

kohteessa.
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VALOKAAREN UV-SATEILY
% Hitsausvalokaari aiheuttaa voimakasta UV-sateilyd, joka voi vahingoittaa

silmia ja ihoa aiheuttaen naon heikkenemista, sokeuden tai vakavan
ihovaurion tai ihosyopariskin. Myos erilaiset materiaalit ja tekstiilit voivat vahingoittua tai
menettaa varinsa UV-sateilyn vaikutuksesta. Suojataksesi silmasi ja kasvosi, kayta asianmukaista
plasmaleikkaukseen soveltuvaa leikkausmaskia. Suosittelemme my6s asianmukaisen kaulasuojan ja
hitsauspadahineen kadyttéa. Kayta asianmukaisia hitsaukseen hyvaksyttyja kdsineitd ja muuta
vaatetusta suojataksesi ihosi. Pida suojaimet ja suojavaatetus aina moitteettomassa kunnossa.
Suojaa tyoskentelyalueella oleskelevat tai liikkuvat muut henkil6t ja eldimet UV-sateilylta esim.

suojaseinakkeiden avulla.

SUOJAKAASUPULLOT
Kasittele suojakaasupulloja asianmukaisesti. Kiinnita kaasupullot varmasti

tukevaan rakenteeseen niin etteivat ne padse missdaan olosuhteissa kaatumaan.

Irrota paineenalennin kaasupullosta aina, kun se ei ole kdyt6ssa ja aseta pullon
suojahattu paikalleen.

Huolehdi kaasupullojen asianmukaisesta katsastuksesta ja sdilytyksesta. Varmistu, etta kaytat
hitsauksen suojakaasuna oikeaa kaasua. Esimerkiksi vahingossa kaytetty happikaasu aiheuttaa

vakavan rdjahdysvaaran.

Varmista, ettei hitsain paase vahingossa hitsaamaan kaasupulloa!

Kun avaat suojakaasupullon venttiilid, kdanna kasvosi poispain.
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2. Yleiskatsaus

2.1. Ominaisuudet

Lisdatoiminnot

® Hot Start sytytyspulssitoiminto helpottaa valokaaren syttymista.

® Arc Force dynaaminen valokaaren saato estaa elektrodin tarttumisen tyokappaleseen;
tasaisempi hitsaus ja syvempi sulatunkeuma.

® Anti-Sticking tarttumisenestotoiminto estda elektrodin
ylikuumenemisen ja helpottaa elektrodin irrottamista
tyokappaleesta.

® VRD-toiminto laskee tyhjakdyntijannitteen
matalammalle tasolle parantamaan turvallisuutta.

® Lift-TIG -toiminto mahdollistaa TIG hitsauksen erillisen
lisdpolttimen avulla.

® Viimeksi kdytetyt hitsausparametrit tallentuvat muistiin.

® Suojattu ylijannitettd, alijannitettd ja ylikuumenemista
seka 1ahdon oikosulkua vastaan.

® Generaattoriystavallinen

Aggregaattikayttoa varten laaja jannitealue, katso kohta

4.3. Aggregaattikdytto.
® Paino

Erittdin kevyt ja helppo kasitella pienen koon ansiosta.



KIITOS, ETTA KAYTAT TUOTTEITAMME

2.2. Tekniset tiedot

Malli Wameta 200 PFC
Verkkojannite 1-vaihe 230 V +/- 20%
Verkkojannitteen taajuus Hz 50/60
Maksimi ottovirta A 31
Tehollinen ottovirta leff A 18
Nimellisteho kW 6,9
Sulake A hidas 16
Tyhjakayntijannite V 70
Kaarijannite max (@ 200 A) V 28
Hitsausvirta-alue A 10~200
Puikkoelektrodin halkaisija mm ¢1,6-5,0

ED 35% @ 40°C A 200

ED 100% @ 40°C A 110
Tehokkuus n >85%
Tehokerroin PF 0,99
Eristysluokka H
Suojausluokka IP 23
Jaahdytyksen tyyppi AF puhallin
mitat mm; PxLxK 350 x 125 x 260
Paino kg 5,0

® Valmistusstandardi: EN60974-1

Huomautus: Ylla esitetyt parametrit voivat muuttua koneen tulevan kehityksen myota.
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2.3. Lyhyt johdanto

Puikkohitsauskoneiden PFC-konemalli edustaa uusinta hakkuriteknologiaa ja kdyttaa tehon saatdéon
pulssinleveysmodulaatiota (PWM-tekniikkaa) ja kytkinkomponentteina 1GBT-tehomoduuleja.
Invertterikoneille on ominaista pieni koko, kevyt paino ja helppo siirreltavyys seka alhainen
energiankulutus. Invertteriyksikon kytkentataajuus on noin 50 kHz ja tama korvaa perinteiset
verkkotaajuusmuuntajatyyppiset hitsauskoneet. Koneessa on kehittynyt tehokertoimen korjain PFC
(Pover Factor Correction), joka kompensoi reaktiivisen ottotehon antaen noin 25% suuremman
hitsausvirran 16  A:n  verkkosulakkeella. =~ Tehokertoimen korjain mahdollistaa laajan
kayttdjannitevaihtelun, jolloin koneella voidaan hitsata pitkilla virtajohdoilla tai kdyttamalla
virtaldhteena aggregaattia.

Wameta PFC hitsausinvertterikoneella on erinomainen suorituskyky; vakiovirtaldahto tekee
hitsauskaaresta ultravakaan ja dynaamisen s3aadon nopea vasteaika reagoi valittomasti kaaren
pituuden vaihteluun. Saatdarvojen digitaalinen potentiometri mahdollistaa tarkan virta-asetuksen
sekd muut asetusparametrit. Hitsauskoneessa on sisdinen suojaustoimintoja alijannitteelle,
ylijannitteelle, ylikuumentumiselle, pysyvalle kaapelioikosululle jne. Jos mainittuja hairidita ilmenee,
etupaneelissa oleva hdlytysvalo syttyy ja hitsausvirta katkaistaan. Nama suojaustoiminnot lisaavat

koneen kayttoikaa ja ehkaisevat rikkoontumisia seka vahentavat huollon tarvetta.

Hitsausinvertterikone on helppo kdynnistdd ja asettaa saatdarvot kohdalleen. Kone tuottaa
hyvan hitsipalon ilman roiskeita. Tama PFC-konemalli soveltuu vaativiin huolto- ja korjaustdihin
Oljy- ja kemianteollisuudessa kuin myds hdyrykattila- ja painesailidkorjauksiin seka konepuolen

erilaisiin korjaus- ja asennustdihin.

Wameta 200 PFC koneella on korkea paloaikasuhde, mikd mahdollistaa ldhes yhtdjaksoisen
tyokayton. Koneen runko on vahva, ilmankierto on tunneloitu ja elektroniikka korroosiosuojattu
vahvalla lakkauksella, jolloin toiminta korkeissa lampdtiloissa ja syovyttavissa ymparistdissa on

myds mahdollista.
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2.4. Paloaikasuhde X ja ylikuumeneminen

Kirjain X tarkoittaa paloaikasuhdetta, joka madritellddn ajanjaksoksi, jonka ajan hitsauskone voi

hitsata jatkuvasti nimelliselld lahtovirralla tietyn syklin
(10 minuuttia) sisalla. Paloaikasuhteen X ja hitsauksen
[ahtbvirran | vdlinen suhde on esitetty oikeassa kuvassa.
Jos hitsauskone vylikuumenee, kytkintransistorien
ylikuumenemissuojan  anturi  ldhettda  signaalin
hitsauskoneen ohjausyksikolle hitsauksen lahtdvirran
katkaisemiseksi ja sytyttaa hairiomerkkivalon
etupaneelissa.

Limpenemisen tapahduttua koneella ei saisi hitsata 10—
15 minuuttiin, jotta se ehtii jaahtya puhaltimen

kdydessa. Jos konetta kdytetdadn valittomasti uudelleen,

XA

100%

60%

35%

200 PFC -koneen hitsausvirran

- — — japaloaikasuhteen vilinen suhde

on hitsauksen lahtovirtaa tai paloaikasuhdetta vahennettava vastaavasti.

MMA TIG
Paloaikasuhde ( 40°C ED 35% 200 A 35% 200 A
10 minuutin jaksonaika ) 60% 145 A 60% 145 A
100% 110 A 100% 110 A




KIITOS, ETTA KAYTAT TUOTTEITAMME

3. Asennus ja kaytto

3.1. Etu- ja takapaneelin merkinnat

=SHI= === (=R (== (=
Sl == == = —

1

1 Hitsausvirtaliitin + plusnapa

2 Hitsausvirtaliitin - miinusnapa

3 Verkkokaapelin tuloliitin ja vedonpoistaja

4 Verkkokytkin: ohjaa koneen ON/OFF-tilaan

5 Virran merkkivalo syttyy, kun kone kytketdan paalle
6  Hitsausvirran ndytto seka asetusarvojen naytto

7  Hairiomerkkivalo

8  Puikkohitsauksen valinnan merkkivalo

9 V.R.D. alennettu hitsausjannite merkkivalo

10 Lift TIG / nosto-TIG valinnan merkkivalo

11 Hot Start parametrivalinnan merkkivalo

12 Hitsausvirran valinnan merkkivalo

13 Arc Force / kaarivoiman valinnan merkkivalo

14 Parametrivalinnan saatonuppi
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e Hitsaustavan valinta MMA (8) tai TIG (10) tehddan painelemalla nuolindppainta.

e Turvajannite VRD (9) valitaan nuolindppaimella.

e Saatonuppia (14) pohjaan painelemalla valitaan sdadettdvat asetukset ja parametrin
numeerinen arvo valitaan saatdnuppia kiertamalla oikealle tai vasemmalle.

e Hitsausvirta (12) valitaan saatonuppia kiertamalla oikealle tai vasemmalle.

Kuumakaynnistyksen Hot Start aloituspulssi (11)
Kuumakdynnistys Hot Start antaa lisdtehoa, kun puikkoelektrodi koskettaa tyokappaletta.

Tama helpottaa valokaaren sytyttamista. Asetusalue 0-10.

Kaarivoima Arc Force (13)

Kaarivoiman ohjaus Arc Force lisda hitsausvirtaa, jos pisaraoikosulun aikana hitsausjannite
alenee liilkaa. Mita suurempi kaarivoiman saatd, sitda suurempi on minimijannite, jonka
virtalahde sallii. Arc Forcen asetusalue: 0 = kaarivoima pois paalta ja 10 = maksimi kaarivoima.
Tama saatd on tarpeellinen eri puikkoelektrodityypeille, joilla on suuremmat
kayttojannitevaatimukset tai liitostyypeille, jotka vaativat Iyhyen kaaripituuden, kuten

esimerkiksi asentohitsaus.

10
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3.2. TIG-hitsauksen asennus ja kaytto

3.2.1. TIG-hitsauksen valmistelu

(1) Kytke maadoituskaapeli DC-PLUS-napaan ja Kkirista

myo6tapadivaan. Kiinnitda maadoituspinne tydkappaleeseen. S
Tyokappaleella on oltava luja kosketus puhtaaseen ja © o TJo
paljaaseen metalliin, jonka kosketuskohdassa ei ole EC@ H
WM L
korroosiota, maalia tai hehkuhilsetta.
(2) Kytke lisdvarusteena saatava nosto-TIG  -poltin N

(Tuotenumero 31WP.17V-12-2) DC-MIINUS-napaan ja +
kiristd myotapaivaan.

(3) Liita TIG-polttimen kaasuletku Argon—suojakaasusdatimen

Welding Gun

kaasuyhteeseen ja avaa kaasuventtiili varoen. Avaa nosto-

Workplace

TIG-polttimen kahvassa oleva kaasuhana. Sdaada kaasun

. e _ _ _ DC miinus-kytkenta
virtausmittarista kaasunvirtaus noin arvoon 5-10 |/min

kayttokohteesta riippuen. Sulje polttimen hana. Tarkista mahdolliset kaasuvuodot!

(4) Pida koneen verkkokytkin (sijaitsee takapaneelissa) OFF-asennossa ja kytke verkkokaapeli
sahkoverkon pistorasiaan ja virtakestoltaan asianmukaiseen varokeryhmaan (hidas 16 A tulppa
tai vipusulake K-kayra).

(5) Tarkista, etta verkkoryhméan suojamaadoitus on asianmukaisesti maadoitettu.

3.2.2. TIG-hitsaus

(1) Kun kaapeleiden ja suojakaasun asennukset on tehty oikein edelld mainittujen ohjeiden
mukaisesti, kddanna virtakytkin ON-asentoon, minka jalkeen virtavalo syttyy, puhallin kdynnistyy
ja laite alkaa toimia.

(2) Valitse koneen etupaneelin painikkeella TIG LIFT-toimintatapa.

(3) Aseta hitsausvirta saatonupilla tydtehtavaan sopivalle tasolle.

(4) Varmista, ettd volframielektrodin karki on teroitettu tehtdavdn mukaiseen kulmaan ja asenna
volframi niin, etta sen karki tydntyy noin 3—7 mm ulos kaasukupista ja varmista, etta holkki on
oikeankokoinen.

(5) Kirista volframin takahattu kiinni varmistaaksesi elektrodin tiukka kontakti virtapitimeen.

11
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(6) Avaa kaasuhana ja aloita hitsaus seka sdada tarvittaessa hitsausvirran voimakkuus tyétehtavaan
ja volframielektrodin paksuuteen sopivaksi.

(7) TIG-hitsaus kaynnistyy kontaktisytytykselld koskettamalla elektrodilla tyokappaletta.

Varoitus! Kun TIG LIFT toimintatapa on kdytossa, TIG-polttimen elektrodiin syntyy sytytyspotentiaali.
Ald koske elektrodiin koneen ollessa kdynnissa, potentiaali saattaa purkautua aiheuttaen sormiin
epamiellyttavan sahkoiskun.

Kosketa keraamisella kaasukuvulla tyokappaletta niin, ettda elektrodi on
sytytyskohdan paalld, mutta ei kosketa tyokappaletta.
T _—
\ Kallista poltinta niin, etta elektrodi koskettaa tyokappaletta.
SN o
o SRR ]

o,

&

Nosta elektrodi 2-5mm etdisyydelle tyokappaleesta, automatiikka sytyttaa
valokaaren. Valokaari sammuu, kun poltin vedetdan pois tyokappaleesta.

Poltin kannattaa tuoda sammutuksen jdlkeen heti hitsin pdan kohdalle
koskematta tyokappaletta, jotta hehkuva metalli saa suojakaasusuojauksen. Kun
hitsi ei enda hehku, voidaan kaasuhana sulkea.

K

(8) Hitsauksen paatyttya jata virtalahde paalle 2—3 minuutiksi. Tama jatkaa puhaltimen kayttoa ja
jaahdyttaa sisdapuoliset osat.

(9) Lopeta hitsaus ja kddanna verkkokytkin (sijaitsee takapaneelissa) OFF-asentoon.

12
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3.3. Puikkohitsauksen asennus ja kaytto

3.3.1. MMA-puikkohitsauksen asennus
Puikkohitsausta varten elektrodin pidike on liitetty positiiviseen DCEP-liittimeen ja maadoituskaapeli
(tyokappale) negatiiviseen DCEN-liittimeen. Eri elektrodit vaativat kuitenkin eri napaisuuden
optimaalisten tulosten saavuttamiseksi, minkda vuoksi napaisuuteen on Kkiinnitettava erityista
huomiota. Katso puikon oikea napaisuus elektrodin valmistajan tiedoista.
DCEP-hitsausvirtaliitin /  + positiivinen kaapeliliitin.

DCEN-hitsausvirtaliitin / - negatiivinen kaapeliliitin.

Puikkohitsaus (DC): DCEN- tai DCEP-liitdnnan valinta erilaisten elektrodien mukaan.

Katso lisatietoja elektrodin kayttéohjeesta.

DC miinus-kytkenta DC plus-kytkenta

DC plus -kytkennan valmistelut:
(1) Liitda maadoituskaapeli koneen negatiiviseen liittimeen ja kiristd myotapaivaan.
(2) Kiinnitd maadoituspinne tyokappaleeseen. Tydkappaleella on oltava luja kosketus puhtaaseen

ja paljaaseen metalliin, jonka kosketuskohdassa ei ole korroosiota, maalia tai hehkuhilsetta.

13
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(3)
(4)

(5)

(1)

(2)

(3)

(4)

(5)

(6)

(7)

(8)

Liita puikkopidinkaapeli positiiviseen liittimeen, kirista myotapaivaan.

Hitsauskone on tarkoitettu liitettavaksi 230 V:n jannitteiseen sahkdverkkoon.
Varmista, etta virransyottokaapeli ja pistoke ovat hyva kunnossa.

Tarkista, etta sahkoverkon suojamaadoitus on kytketty ja on maardysten mukainen.

Kytke pistoke sahkdverkon pistorasiaan.

3.3.2. Puikkohitsauksen aloitus ja lopetus

Kun asennus on tehty oikein ylla mainittujen ohjeiden mukaisesti, kianna verkkokytkin
ON-asentoon, minka jalkeen virran merkkivalo syttyy, puhallin kdynnistyy ja laite alkaa toimia.
Aseta hitsausparametrit; aloituspulssi Hot Start, hitsausvirta seka valokaaren dynamiikka

Arc Force -parametrien saaténupilla.

Valitse toimintamoodi: puikkohitsaus (kytke VRD pois paalta).

Laita puikkoelektrodi puikonpidikkeeseen ja kiinnita tiukasti.

Kohdista puikkoelektrodi tyokappaletta vasten valokaaren luomiseksi ja pida puikon asento
vakaana kaaren yllapitamiseksi.

Aloita hitsaus. Saada tarvittaessa hitsausparametrien sdaatonuppia uudelleen tarvittavien
hitsausolosuhteiden saavuttamiseksi.

Hitsauksen paatyttya jata virtalahteen verkkokytkin ON-asentoon 2-3 minuutiksi. Voit jattaa
puhaltimen pyoérimdaan myds pidemmaksi aikaa jadhdyttamaan sisapuoliset osat. Puhallin
sammuu automattisesti, kun sisdiset osat ovat jadhtyneet riittavasti.

Kun lopetat hitsauksen, kytke verkkokytkin (sijaitsee takapaneelissa) OFF-asentoon ja irrota

kaapeli pois pistorasiasta.

HUOMAUTUS:

Ota huomioon hitsauskaapelien napaisuus. Puikkohitsauksessa DC plus-kytkentd on vallitseva
tapa. Vaihtoehtoinen liitdntatapa valitaan hitsauksen teknisten vaatimusten mukaan. Jos
napaisuus valitaan vaarin, on seurauksena valokaaren epadvakaus ja roiskeiden kiinnittyminen ja
muut ei toivotut ilmiot.

Jos tyokappaleen etéisyys hitsauskoneesta toiseen kaapeliin (elektrodin pidike tai maajohdin)
on merkittavasti pidempi, valitse tilalle poikkileikkausaltaan paksumpi kaapelijohdin

jannitehadvion vahentamiseksi.
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3.4. Puikkohitsauksen perusteet

Yksi yleisimmista kaarihitsaustyypeista on
MMA-hitsaus eli puikkohitsaus. Valokaari
sytytetddn sahkovirralla perusmateriaalin
valiin.

ja sulavan puikkoelektrodin

Puikkoelektrodi on valmistettu

&\ «—— Core wire

N
\

<— Flux coating

+ \ ——@as shield from flux melt
Power Source \ /

- ‘,—j‘"v \ —— Arc with core wire melt

_— Flux residue forms slag cover

hitsattavan perusmetallin kanssa

yhteensopivasta  metallista.  Puikkoa

peittda sulate, joka vapauttaa

_—— Weld metal

kaasumaisia hoyryja, jotka toimivat suojakaasuna ja muodostavat kuonakerroksen, jotka molemmat

suojaavat hitsausaluetta ilmansaasteilta ja hapettumiselta. Itse elektrodisydan toimii tayte-

materiaalina. Sulateainejaamat, jotka muodostavat kuonaa hitsausmetallin paalle, on kaavittava tai

hakattava kuonahakulla pois hitsauksen jalkeen.

3.5. Puikkohitsauksen ty6ohjeita

Elektrodin koko

Elektrodin koko riippuu yleensa hitsattavan alueen
paksuudesta. Mita paksumpi alue, sitd suurempi elektrodi
vaaditaan. Taulukossa esitetaan
enimmaiskoko, jota voidaan mahdollisesti kayttaa alueen
eri paksuuksille yleiskayttoiselld tyypin OK48 elektrodilla.
PFC-koneella voidaan kayttdd my6és 5 mm paksuja

puikkoja ja hitsata useita puikkoja perdjdlkeen ilman

Materiaalin Elektrodin suositeltu
keskimaardinen | maksimihalkaisija
paksuus
elektrodien
1,0-2,0 mm 2,5mm
2,0-5,0 mm 3,2 mm
5,0-8,0 mm 4,0 mm
> 8,0 mm 5,0 mm

[ampdosuojan laukeamista. Kylmdssa ymparistdssa koneen jaahdytys tehostuu ja kdyttomaara kasvaa.

B Elektrodin kulma

Elektrodin kulma tyokappaleeseen on tarked metallin tasaisen siirtymisen varmistamiseksi. Kun

suoritat jalkohitsausta, teet pienahitsid, vaakahitsia tai lakihitsausta, elektrodin kulma on yleensa 5—

15 astetta liilkesuuntaa kohti. Kun teet pystyhitsausta, elektrodin kulman tulisi olla 80 ja 90 asteen

valilla tydkappaleeseen nahden.
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B Valokaaren pituus

Puikkohitsauksessa valokaari sytytetadn raapaisemalla elektrodilla tydkappaletta varovasti, kunnes
valokaari muodostuu. Kaaren oikealle pituudelle on olemassa yksinkertainen saanté: sen tulisi olla
lyhin kaari, joka antaa hyvan pinnan hitsille. Liian pitkda kaari vahentaa sulatunkeumaa, aiheuttaa
roiskeita ja tuottaa hitsille karkean pinnan. Liian Iyhyt kaari aiheuttaa elektrodin tarttumisen ja
johtaa huonolaatuisiin hitsauksiin. Kasikdyttdisen hitsauksen yleisena nyrkkisaantdéna on, etta

kaaren pituus ei saa olla suurempi kuin taytelangan halkaisija.

B Hitsausvirta (virranvoimakkuus)

Oikean virran valinta on jokaiselle tydlle tarkea

tekija kaarihitsauksessa. Jos virta on asetettu liian Elektrodin koko Virta-alue
alhaiseksi, on puikkoa vaikeaa sytyttaa ja yllapitaa 0 mm kampeeria)
vakaata valokaarta. Tall6in ektrodilla on taipumus 2,5 mm 60-95
tarttua  tyokappaleeseen liimapuikko ja
yokapp (limapuikko) - J 3,2 mm 100-130

sulatunkeuma jaa vajaaksi seka hitsipalot ovat

. . N 4,0 mm 130-165
profiiliitaan  pyoristyneitd. Puolestaan liian
korkeaa virtaa seuraa elektrodin 5,0 mm 165-260

ylikuumeneminen, mika johtaa reunahaavaan ja
perusaineen lapipalamiseen seka liialliseen roiskeiden muodostumiseen. Tyon kannalta optimi
virtataso saavutetaan silloin, kun valittua virta-arvoa voidaan kayttda ilman tyokappaleen

lapipalamista, elektrodin ylikuumenemista tai karkeita roiskeita.

B Liikenopeus

Elektrodia tulisi liikuttaa hitsattavan liitoksen suunnassa nopeudella, joka antaa vaaditun hitsipalon
koon. Elektrodia tydnnetdaan samalla alaspain, jotta valokaaren pituus pysyy oikeana koko ajan. Liian
suuret lilkenopeudet johtavat huonoon sulautumaan, sulatunkeuman puutteeseen jne., kun taas
liilan hidas liikenopeus johtaa usein valokaaren epdvakauteen, kuonasulkeumiin ja huonoihin

mekaanisiin ominaisuuksiin.
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B Materiaalin ja liitoksen valmistelu

Hitsattavan materiaalin tulee olla puhdas eikd siind saa olla kosteutta, maalia, Oljya, rasvaa,
valssaushilsettd, ruostetta tai mitddn muuta materiaalia, joka estdd valokaarta ja saastuttaa
hitsausmateriaalia. Liitoksen valmistelu riippuu kdytettdavdasta menetelmadstda, sahauksesta,
l[avistyksestd, leikkaamisesta, tyostostd, polttoleikkauksesta yms. Reunojen on oltava puhtaita ja eika

niissa saa olla epapuhtauksia. Liitoksen tyyppi maaraytyy valitun kayttokohteen mukaan.

3.6. Puikkohitsauksen vianetsinta

Seuraavassa taulukossa kasitelladn joitakin yleisia puikkohitsauksen ongelmia. Kaikissa laitteen

hairidtapauksissa on ehdottomasti noudatettava valmistajan suosituksia.

NRO | Ongelma Mahdollinen syy Korjaustoimenpide

Tarkista, ettda maadoituskaapeli on
Epatdydellinen hitsauspiiri liitetty. Tarkasta kaikki

1 Ei valokaarta kaapelikytkennat.

Tarkasta, etta kone on kytketty
Ei virransyottoa
paadlle ja verkkosulake on ehja.

Valokaari liian pitka Lyhenna valokaaren pituutta.

Huokoisuus — pienia

. e Poista kosteus ja materiaalit, kuten
onkaloita tai reikia, Tybkappale likainen,

. ] maali, rasva, 0ljy, lika ja
2 jotka johtuvat saastunut tai kostea

. valssaushilse perusmetallista.
kaasutaskuista

hitsimetallissa Kosteat elektrodit Kayta vain kuivia elektrodeja.

Vahenna virranvoimakkuutta tai
Virranvoimakkuus liian suuri
Liian paljon valitse paksumpi puikkoelektrodi.

roiskeita
Valokaari liian pitka Lyhenna valokaaren pituutta.
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Hitsi sijaitsee
ylaosassa, ei

sulautumaa

Riittamaton lammonsyotto

Lisaa virranvoimakkuutta tai valitse

paksumpi puikkoelektrodi.

Tyokappale likainen,

saastunut tai kostea

Poista kosteus ja materiaalit, kuten
maali, rasva, 0ljy, lika ja

valssaushilse perusmetallista.

Huono hitsaustekniikka

Kayta oikeaa hitsaustekniikkaa tai
pyyda apua oikean tekniikan

[6ytamiseksi.

Sulatunkeuman

puute

Riittamaton lammonsyotto

Lisaa virranvoimakkuutta tai valitse

paksumpi puikkoelektrodi.

Huono hitsaustekniikka

Kayta oikeaa hitsaustekniikkaa tai
pyyda apua oikean tekniikan

[6ytamiseksi.

Huono liitoksen valmistelu

Tarkista liitoksen rakenne ja
asennus. Varmista, ettd materiaali
ei ole liilan paksu. Pyyda apua
saadaksesi tietoja oikeasta liitoksen

rakenteesta ja asennuksesta.

Liiallinen
sulatunkeuma —

lapipalaminen

Liian suuri [ABmmonsyottod

Vahenna virranvoimakkuutta tai

kdyta ohuempaa elektrodia.

Vaara lilkenopeus

Yrita lisata hitsausnopeutta.

Epatasainen hitsin

ulkonako

Epdvakaa kasi,

tariseva kasi

Kdyta mahdollisuuksien mukaan

kahta katta, harjoittele tekniikkaasi.
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Liian suuri [ABmmonsyottod

Vahenna virranvoimakkuutta tai

kdyta ohuempaa elektrodia.

Huono hitsaustekniikka

Kayta oikeaa hitsaustekniikkaa tai

pyyda apua oikean tekniikan

Vetely -
[6ytamiseksi.
8 perusaineen liike
Tarkista liitoksen rakenne ja
hitsauksen aikana
asennus. Varmista, ettd materiaali
Huono liitoksen valmistelu
ei ole liian paksu. Pyyda apua
tai liitoksen rakenne
saadaksesi tietoja oikeasta liitoksen
rakenteesta ja asennuksesta.
Elektrodi hitsaa
erilaisilla tai
Vaihda napaisuus, tarkista oikea
9 epatavallisilla Vaara napaisuus
napaisuus elektrodin valmistajalta.
valokaaren
ominaisuuksilla
Oikosulkusuojaustoiminto on
paalla, ssmmuta kone.
10 Kone ei kdynnisty Hitsauskaapelit oikosulussa | Poista kaapelioikosulku ja odota

noin 3 minuuttia. Kaynnista kone

uudelleen.
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4. Kayttoymparisto

4.1.

4.2.

Koneen kayttoymparisto

Merenpinnan tasolta 1000 metrin korkeuteen.

Kayttolampdotila-alue: -10 C~+40 C.

Suhteellinen ilmankosteus alle 90 % (20 C).

Koneen kayttopaikka on sijoitettu mieluusti lattiatason yldapuolelle helpon kaytettavyyden ja
jadahdytysilman puhtauden vuoksi. Koneen asennus alle 15° kulmaan vaakatasosta.

Suojaa kone sateelta ja paahtavalta auringonpaisteelta.

Suojaa laitteisto polyltd, hapoilta, korrosoivilta kaasuilta.

Huolehdi, etta kone saa riittavasti puhdasta jaahdytysilmaa kayton aikana. Seinan ja koneen

valissa tulee olla vahintdaan 30 cm etaisyys.

Kayttoa koskevat huomautukset

Huomioitavaa / Lue tdma ohje huolellisesti ennen koneen kayttoa.

Huolehdi ettd pistorasia, johon kone kytketdan, on maadoitettu. Huolehdi hitsausvirtapiirin
maadoituksen toimivuudesta.

Huolehdi, ettd kone liitetadn 1-vaihe pistorasiaan, jossa nimellisjannite on 230 V 50/60Hz.
Tarkista, ettd johdonsuojasulake on 16 A hidas tulppavaroke tai K-kdayrdan mukainen
vipusulake.

Pyyda ylimaaraisia henkil6ita poistumaan hitsauspaikalta. Varoita heita hitsaukseen liittyvista
vaaroista (kirkas valokaari) ja riskeistd (janniteturvallisuus). Huomioi erityisesti lapset.
Huolehdi koneen ja tyotilan ilmanvaihdosta.

Sammuta kone ja irrota se sahkdverkosta, kun kone ei ole kdytdssa tai kone jatetdan tyotilaan
ilman valvontaa.

Kytke kone irti sahkéverkosta ukonilmalla.

Ongelmatapauksissa ota yhteys jalleenmyyjadsi tai valtuutettuun Wameta-huoltoliikkeeseen.
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4.3. Aggregaattikaytto

Hitsausinvertterien kdyttdaminen aggregaattivirtalahteelld saattaa vaurioittaa sekd aggregaattia etta
hitsausinvertterid. Kaytettdvan aggregaatin tulee olla riittdavan tehokas, ja varustettu elektronisella
jannitteensaadolla. Suosittelemme vahintddn 10 kVA (eli noin 7,5 kW) tehoista aggregaattia, jossa
on elektroninen jannitteensaatd. Arvot ovat likimdaraisia ja suosittelemme mieluummin suuremman

aggregaatin kayttdd. Aggregaattikdytossa emme suosittele [dpimitaltaan 3,2 mm suurempia puikkoja.

Wameta 200 PFC puikkohitsauskone on suojattu 160 V — 275 V jannitteenvaihteluja vastaan.

Mikali kdyttdjannite ylittaa 275V tai alittaa 160 V, kone sulkee itsensd automaattisesti. Tall6in koneen
verkkopistoke pitdad irrottaa aggregaatista ja tarkistaa generaattorin toiminta tai kytkea toiseen
laitteeseen, jossa jannitetaso on vaadituissa rajoissa. Aggregaatin/generaattorin vaihtovirran
taajuuden rajut muutokset (generaattori ryntda) tai erittdin raju jannitepiikki saattavat vaurioittaa

konetta suojajarjestelmasta huolimatta.

5. Huolto ja vianetsinta

5.1. Huolto

Kayttohairididen valttamiseksi pida kone puhtaana ja kuivana. Huolehdi, etta verkkoliitantdkaapeli ja
hitsauskaapelit ovat ehjid. Koneen sisdiset huollot ja korjaukset saa suorittaa vain asiaan patevoitynyt

henkil®. Takuuhuoltoja saa suorittaa vain valtuutettu Wameta-huoltoliike.

® Hitsauskoneet on testattu ja kalibroitu tarkasti ennen tehtaalta toimittamista.
Henkilot, joita yrityksemme ei ole valtuuttanut, eivat saa tehda mitaan muutoksia laitteeseen!
® Huolto/korjaus on suoritettava huolellisesti. Jos jokin johto alkaa joustaa tai katkeaa
tai se on sijoitettu vaarin, siita saattaa olla vaaraa kayttajalle!
® Vain valtuuttamamme asiaa osaava huoltohenkilost6 saa huoltaa konetta.
® Jos ongelmia ilmenee eika paikalla ole valtuutettua ammattitaitoista huoltohenkil63,

ota yhteytta paikalliseen edustajaan tai jalleenmyyjaan.
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5.2.

Virhekoodiluettelo

Wameta 200 PFC koneen vikatilanteessa saadaan etupaneeliin hairiomerkkivalo.

Seuraavassa taulukossa on esitetty virhekuvaus ja virheen mahdollinen syy seka ratkaisuehdotus.

NRO Ongelmat

Syyt

Ratkaisut

Kun kytket
virtalahteen

1 | paalle ja virtavalo
ei pala, puhallin ei

toimi

Ei sydttdjannitetta

Tarkasta, onko
syottdjannitetta ja onko

verkkosulake ehja.

Ylijannite (syottojannitetta on liikaa tai

ei ollenkaan)

Tarkasta syottéjannite.

Tarkista onko sulake ehja.

Ei virran ulostuloa

hitsauksessa

Hitsauskaapelia ei ole liitetty

hitsauskoneen kahteen 1aht6on

Liita hitsauskaapeli

hitsauskoneen 1ahtéon.

Hitsauskaapeli on katkennut

Kaari kokoon, korjaa tai

vaihda hitsauskaapeli.

Maadoituskaapelia ei ole liitetty

tai se on irronnut

Tarkasta maadoituspinne.

Valokaarta on
3 | vaikea sytyttaa tai

se palaa huonosti

Pistoke |0ysalla tai ei liitetty hyvin

Tarkasta ja kirista pistoke.

Oljya tai polya tydkappaleen pailla

Tarkasta ja puhdista.

Valokaari ei ole
4 vakaa hitsaus-

prosessissa

Valokaaren voima on liian pieni

Lisaa valokaaren voimaa.

Hitsisulan

5 tunkeuma ei ole

riittava (MMA)

Hitsausvirta saadetty liian alhaiseksi

Lisda hitsausvirtaa.
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Hitsisulan
tunkeuma ei ole

riittava (MMA)

Valokaaren voima saddetty liian pieneksi

Lisaa valokaaren voimaa.

[Imavirtaushairio

Kadyta ilmavirtasuojaa.

Valokaaren
puhallus
Elektrodin epdkeskisyys Saada elektrodin kulmaa.
Vaihda elektrodi.
Elektrodin epakeskisyys Kallista elektrodia
vastakkaiseen suuntaan
Magneettinen vaikutus
kuin magneettinen
Valokaaren puhallus.
puhallus

Halytysvalo palaa

Magneettinen vaikutus

Ylikuumenemissuoja

Muuta maadoituspinteen
paikkaa tai liita
maadoituskaapeli
tyokappaleen molemmille

puolille.

Kayta lyhytkaaritoimintoa.

Hitsauksen ylivirta

Halytysvalo palaa

Ylikuumenemissuoja | Kdyttodaika liian

Ylivirtasuoja pitka

Huomioi paloaikasuhde

(jaksottainen tyo).

Epatavallinen
virta

paavirtapiirissa

Indusoi hitsausvirran

ulostulo.
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6. Takuuehdot

Weldi Oy antaa maahantuomilleen ja edustamilleen tuotteille takuun, joka kasittdaa vahingot, jotka
aiheutuvat raaka-aine tai valmistusvirheesta itse tuotteelle. Takuu ei korvaa vilillisid vahinkoja.

Wameta 200 PFC koneen takuu on 1 vuosi.

Takuun puitteissa annetaan vioittuneen osan tilalle uusi tai milloin se kdy pdinsa, vioittunut osa
korjataan veloituksetta. Takuuaika on ilmoitettu takuutodistuksen etusivulla. Takakuuaika
edellyttad, ettd konetta kaytetdadn yksivuorotydssa. Takuu ei korvaa vahinkoja, jotka aiheutuvat
sopimattomasta tai varomattomasta kaytostd, ylikuormituksesta, huolimattomasta hoidosta tai
luonnollisesta kulumisesta. Takuukorjauksesta mahdollisesti aiheutuvat ylity6-, matka- ja rahtikulut

eivat kuulu takuun puitteissa korvattaviin.

Takuukorjaukset on suoritettava Weldi Oy:n toimesta. Takuukorjausta pyydettdessa on esitettava

koneen takuutodistus.

LAITTEEN KIERRATTAMINEN

Toimita kdytosta poistettu sahkolaite kierratykseen. EU-direktiivi 2012/19/EY ja kansallinen
lainsdadantd maadraavat, ettd vanhentuneet ja kdytosta poistettu sahko- ja /tai elektroniikkalaitteet

tulee toimittaa kerayspisteeseen.

Valmistettu normin EN 60974-1 ja EN 50199 mukaisesti.

Tuote on CE-merkitty ja koneen ymparistéluokitus on IP23.

WWW.WELDI.FI
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