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A VAROITUKSET - TURVALLISUUSSAANNOT
YLEISET OHJEET

T Nama ohjeet on luettava ja ymmarrettava tdysin ennen minkaanlaista toimenpidetta.
Mitadn muutoksia tai huoltotoimia, joita ei ole mainittu kayttdohjeessa, ei tule tehda.

Valmistajaa ei voida pitda vastuussa mistaan henkilé- tai omaisuusvahingoista, jotka johtuvat téman kayttdohjeen ohjeiden vastaisesta kaytosta.
Ongelmatilanteissa tai epavarmuuden ilmetessa ota yhteytta patevaan henkiléon asennuksen oikean kaytén varmistamiseksi.

YMPARISTO

Tata laitetta saa kayttda ainoastaan hitsaustdihin tyyppikilvessa ja/tai kayttdohjeessa ilmoitetuissa rajoissa. Turvallisuusohjeita on noudatettava. Val-
mistajaa ei voida pitad vastuussa laitteen virheellisesta tai vaarallisesta kdytosta.

Laitetta on kaytettdva polyttdmassa tilassa, jossa ei ole happoja, syttyvia kaasuja tai muita syOvyttavid aineita, ja sama koskee sen varastointia.
Varmista riittdva ilmankierto kdyton aikana.

Lampoatila-alueet:

Kayta -10 ja +40 °C:n (+14 ja +104 °F) lampétilassa.
Sailytyslampdtila -20 ja +55 °C (-4-131 °F).

IImankosteus:

Alle tai yhta suuri kuin 50 % 40 °C:n (104 °F:n) lampdtilassa.
Alle tai yhta suuri kuin 90 % 20 °C:ssa (68 °F).

Korkeus:

Jopa 1000 m merenpinnan ylapuolella (3280 jalkaa).

HENKILOKOHTAISET SUOJAIMET JA MUUT

Kaarihitsaus voi olla vaarallista ja aiheuttaa vakavia tai jopa kuolemaan johtavia vammoja.
Hitsaus altistaa ihmiset vaaralliselle lamménldhteelle, valokaaren valosateilylle, sahkdmagneettisille kentille (varovaisuutta suositellaan sydamenta-
hdistimen kayttajien kanssa), sahkoiskun, melun ja hdyryjen vaaralle. Suojellaksesi itsedsi ja muita, noudata naita turvallisuusohijeita:

Suojautuaksesi palovammilta ja sateilyltd, kayta hihansuutonta, eristévaa, kuivaa, palonestoainetta sisaltdavaa ja hyvakuntoista
vaatetusta, joka peittda koko kehon.

Kayta kasineita, jotka takaavat séahk6- ja lampderistyksen.

Kayta hitsaussuojaimia ja/tai hitsauskyparaa, jossa on riittdva suojaustaso (vaihtelee kayttotarkoituksen mukaan). Suojaa silmasi
puhdistustdiden aikana. Piilolinssien kaytté on ehdottomasti kielletty.

Joskus on tarpeen rajata alueet palosuojatuilla verhoilla suojaamaan hitsausaluetta valokaaren sateiltd, roiskeilta ja hehkuvilta
jatteilta.

Kehota hitsausalueella olevia olemaan tuijottamatta valokaaren sateitd tai sulaneita osia ja kdyttdmaan asianmukaisia suojavaat-
teita.

Kayta kuulonsuojaimia, jos hitsausprosessin melutaso ylittaa sallitun rajan (sama koskee kaikkia hitsausalueella olevia).
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Pidd kadet, hiukset ja vaatteet poissa liikkuvista osista (tuuletin).
Ala koskaan poista jadhdytysyksikdn suojakansia, kun hitsausvirtaldhde on paalld; valmistajaa ei voida pitéa vastuullisena onnet-
tomuuden sattuessa.

Vastahitsatut osat ovat kuumia ja voivat aiheuttaa palovammoja kasiteltdessa. Varmista polttimen tai elektrodinpitimen huolto-
toimenpiteitd suoritettaessa, ettd se on jadhtynyt riittdvasti odottamalla vahintaan 10 minuuttia ennen kaikkia toimenpiteitd. Jaa-
hdytyslaitteen on oltava paalla vesijadhdytteista poltinta kaytettdessa, jotta neste ei aiheuta palovammoja.

TyOalue on tarkeda varmistaa ennen sieltd poistumista ihmisten ja omaisuuden suojaamiseksi.

>

HITSAUSHOYRYT JA -KAASU
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B Q Hitsauksen aikana syntyvat hoyryt, kaasut ja poly ovat terveydelle vaarallisia. Riittédva ilmanvaihto on valttamatonta, ja joskus tarvitaan
ulkoista ilmansy6ttda. Raitisiimanaamari voi olla ratkaisu, jos ilmanvaihto on riittamaton.
Tarkista imutehokkuus vertaamalla sitd turvallisuusstandardeihin.

Varoitus: Suljetuissa tiloissa hitsaus vaatii etdturvallisuuden valvontaa. Lisaksi tiettyjen lyijyd, kadmiumia, sinkkia, elohopeaa tai jopa berylliumia
sisaltavien materiaalien hitsaus voi olla erityisen haitallista.

Poista my0s rasva osista ennen hitsausta.

Pullot on sailytettava avoimissa tai hyvin ilmastoiduissa tiloissa. Niiden on oltava pystyasennossa ja kiinnitettyna tukeen tai karryyn.

Hitsausta tulisi valttaa rasvan tai maalin Iaheisyydessa.
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TULIPALON JA RAJAHDYKSEN VAARA
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g Hitsausalueen on oltava tdysin suojattu; syttyvat materiaalit on pidettdva vahintddn 11 metrin etaisyydella.

Hitsaustyon ldheisyydessa on oltava sammutusvalineet.

Varo kuuman materiaalin roiskeita tai kipingita, silla ne voivat jopa halkeamien lapi syttya tulipalon tai rajahdyksen.

Pida ihmiset, syttyvat esineet ja paineistetut sailiot turvallisen etdisyyden paassa.

Hitsaus suljetuissa astioissa tai putkissa on kielletty, ja jos ne ovat avoimia, ne on tyhjennettava kaikista syttyvista tai rajahdysherkista aineista (6ljy,
polttoaine, kaasujaamat jne.).

Hiontat6ita ei saa suunnata hitsausvirran lahdetta tai syttyvia materiaaleja kohti.

KAASUPULLOT

A Sylintereistd vuotava kaasu voi aiheuttaa tukehtumisvaaran, jos sitd paasee keskittymaan hitsausalueelle (tuuleta hyvin).

Kuljetus on suoritettava turvallisesti: sylinterit on suljettava ja hitsausvirtaldhde on sammutettava. Ne on varastoitava pystysuoraan ja kiinnitettéva
tuella putoamisriskin rajoittamiseksi.

Sulje pullo kayttokertojen valilla. Varo lampétilan vaihteluita ja altistumista auringonvalolle.

Pullo ei saa joutua kosketuksiin liekin, valokaaren, polttimen, maadoituspuristimen tai minkdan muun lammén- tai hehkunlahteen kanssa.

Varmista, etta se pidetaan erilldén sahko- ja hitsauspiireistd, alaka siksi koskaan hitsaa paineistettua pulloa.

Varoitus pullon venttiilid avattaessa, venttiilin paa on siirrettéva poispain venttiilistd ja on varmistettava, etta kaytetty kaasu sopii hitsausprosessiin.

SAHKOTURVALLISUUS
R e

Kaytetyssa sahkdverkossa on oltava maadoitusliitanta. Kayta arvokilvessa suositeltua sulakekokoa.
Sahkdisku voi aiheuttaa vakavia suoria tai epdsuoria onnettomuuksia tai jopa kuoleman.

Al3 koskaan kosketa jannitteisid osia jannitteisen virtaldhteen sisilla tai ulkopuolella (polttimet, puristimet, kaapelit, elektrodit), koska ne on kytketty
hitsauspiiriin.

Ennen hitsausvirtaldhteen avaamista se on irrotettava verkosta ja odotettava 2 minuuttia, jotta kaikki kondensaattorit purkautuvat.

Ala kosketa poltinta tai elektrodinpidintd ja maadoituspuristinta samanaikaisesti.

Varmista, etta pateva ja valtuutettu henkilosto vaihtaa vaurioituneet kaapelit ja polttimet. Valitse kaapelin poikkileikkaus kayttétarkoituksen mukaan.
Kayta aina kuivia ja puhtaita vaatteita suojautuaksesi hitsausvirtapiirilta. Kayta eristavia jalkineita kaikissa tydymparistoissa.

LAITTEIDEN EMC-LUOKITTELU

Tallaisissa ymparistdissa sahkdmagneettisen yhteensopivuuden varmistamisessa voi olla vaikeuksia johtuvien ja sateilevien

ﬁ Tata luokan A laitetta ei ole tarkoitettu kaytettavaksi asuinymparistdssa, jossa sahkd toimitetaan julkisesta pienjanniteverkosta.
radiotaajuushairididen vuoksi.

DD Tama laite ei ole standardin IEC 61000-3-12 mukainen ja se on tarkoitettu liitettavaksi yksityisiin pienjanniteverkkoihin, jotka
on kytketty julkiseen sahkdverkkoon vain keski- ja korkeajannitteelld. Jos laite liitetddn julkiseen pienjanniteverkkoon, laitteen
A asentajan tai kayttdjan vastuulla on varmistaa jakeluverkon operaattorin kanssa, etta laite voidaan liittaa.

SAHKOMAGNEETTISET PAASTOT

Minka tahansa johtimen I3pi kulkeva sahkdvirta tuottaa paikallisia sahkd- ja magneettikenttia (EMF). Hitsausvirta tuottaa sah-

) Q'
%~ kdmagneettisen kentdn hitsauspiirin ja hitsauslaitteen ymparille.
=W
et

Sahkdmagneettiset kentat (EMF) voivat hairita tiettyja ladketieteellisia implantteja, kuten sydémentahdistimia. Ladketieteellisten implanttien kayttdjien
on ryhdyttava suojatoimenpiteisiin. Esimerkiksi ohikulkijoiden padsya on rajoitettava tai hitsaajille on tehtdva yksildllisia riskinarviointeja.

Kaikkien hitsaajien on kdytettdva seuraavia menettelytapoja minimoidakseen altistumisen hitsauspiirin séhkdmagneettisille kentille:
e Aseta hitsauskaapelit yhteen — kiinnita ne kiinnikkeelld, jos mahdollista;

* aseta itsesi (vartalo ja pad) mahdollisimman kauas hitsauspiiristd;

« Ald koskaan kiedo hitsauskaapeleita kehon ympérille;

« Al aseta kehoasi hitsauskaapeleiden valiin. Pidd molempia hitsauskaapeleita samalla puolella kehoa.

 kytke paluukaapeli hitsattavaan osaan mahdollisimman lahelle hitsattavaa aluetta;

« Al3 tydskentele hitsausvirtaldhteen vieressd, 13 istu sen paalld tai nojaa siihen;

« Al3 hitsaa hitsausvirtaldhdetta tai langansyottolaitetta kuljetettaessa.
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Sydamentahdistinta kdyttavien henkildiden tulisi neuvotella 1adkarin kanssa ennen taman laitteen kayttoa.
Altistuminen sahkdmagneettisille kentille hitsauksen aikana voi aiheuttaa muita terveysvaikutuksia, joita ei viela tunneta.

SUOSITUKSIA ALUEEN ARVIOINTIIN JA HITSAUSASENNUKSEEN

Yleistyksia

Kayttdja on vastuussa kaarihitsauslaitteen asentamisesta ja kdytdstd valmistajan ohjeiden mukaisesti. Jos sdhkdmagneettisia hairidita havaitaan,
kayttajan vastuulla on ratkaista tilanne valmistajan teknisen avun avulla. Joissakin tapauksissa tama korjaava toimenpide voi olla niinkin yksinkertainen
kuin hitsauspiirin maadoitus. Toisissa tapauksissa voi olla tarpeen rakentaa sdhkdmagneettinen suoja hitsausvirtaldhteen ja koko tydkappaleen
ympdrille sekd asentaa tulosuodattimet. Kaikissa tapauksissa sahkdmagneettisia hairidita on vahennettava, kunnes ne eivat enda ole ongelma.

Hitsausalueen arviointi

Ennen kaarihitsauslaitteen asentamista kdyttdjan on arvioitava mahdolliset sahkémagneettiset ongelmat ymparoivalld alueella. Seuraavat asiat on
otettava huomioon:

a) muiden sahkd-, ohjaus-, merkinanto- ja puhelinkaapeleiden lasndolo kaarihitsauslaitteen ylapuolella, alapuolella ja vieressa;

b) radio- ja televisiovastaanottimet ja -lahettimet;

c) tietokoneet ja muut ohjauslaitteet;

d) turvallisuuden kannalta kriittiset laitteet, esimerkiksi teollisuuslaitteiden suojaus;

€) naapureiden terveys, esimerkiksi sydamentahdistimien tai kuulolaitteiden kaytto;

f) kalibrointiin tai mittaukseen kaytettavat laitteet;

g) muiden ympdristossa olevien materiaalien hairionsieto.

Kayttdjan on varmistettava, ettd ymparistdssa kaytettdvat muut laitteet ovat yhteensopivia. Tama voi vaatia lisdsuojatoimenpiteita;

(h) kellonaika, jolloin hitsaus tai muut toiminnot on suoritettava.

Huomioitavan ympardivan alueen koko riippuu rakennuksen rakenteesta ja siind tapahtuvista muista toiminnoista . Ymparoiva alue voi ulottua tilojen
rajojen ulkopuolelle.

Hitsausasennuksen arviointi

Alueen arvioinnin lisaksi kaarihitsauslaitosten arviointi voi auttaa tunnistamaan ja ratkaisemaan hairidita. Padstbarviointien tulisi sisdltaa paikan paalla
tehtdvia mittauksia CISPR-sopimuksen 10 artiklan mukaisesti. Paikan paalla tehtavilla mittauksilla voidaan myds vahvistaa lieventamistoimenpiteiden
tehokkuus.

SUOSITUS SAHKOMAGNEETTISTEN PAASTOJEN VAHENTAMISMENETELMISTA

a. Julkinen virransyotto: Kaarihitsauslaitteet tulee kytked julkiseen virransyottoon valmistajan suositusten mukaisesti. Jos hairiditéa ilmenee,
lisdsuojatoimenpiteitd, kuten julkisen virransydton suodattaminen, voidaan tarvita. Kiintedsti asennettujen kaarihitsauslaitteiden virtajohdon
suojaamista metalliputkessa tai vastaavassa on harkittava. Suojauksen sahkdinen jatkuvuus on varmistettava koko sen pituudelta. Suojaus on liitettava
hitsausvirtalahteeseen, jotta putken ja hitsausvirtaldhteen kotelon valilld on hyva sdhkoinen kontakti.

b. Kaarihitsauslaitteiden huolto: Kaarihitsauslaitteet on huollettava sadnndllisesti valmistajan suositusten mukaisesti. Kaikkien huoltopisteiden,
huoltoluukkujen ja kansien on oltava suljettuina ja lukittuina asianmukaisesti, kun kaarihitsauslaite on kaytdssa. Kaarihitsauslaitteita ei saa muuttaa
millddn tavalla, lukuun ottamatta valmistajan ohjeissa maariteltyja muutoksia ja saatoja. Erityisesti valokaaren sytytys- ja vakautuslaitteiden valokaaren
kipindvali on saddettdva ja huollettava valmistajan suositusten mukaisesti.

c. Hitsauskaapelit: Kaapeleiden tulee olla mahdollisimman lyhyita ja ne tulee sijoittaa lahelle toisiaan maan ldhelle tai maan paalle.

d. Potentiaalintasaus: Kaikki ymparoivalla alueella olevat metalliesineet tulee yhdistaa. Tyokappaleeseen liitetyt metalliesineet lisddvat kuitenkin
kayttajan sahkoiskun riskia, jos ne koskettavat sekd naitd metalliesineita etta elektrodia. Kayttdja tulee eristaa tallaisista metalliesineista.

e. Tyokappaleen maadoitus: Kun tyOkappaletta ei ole maadoitettu sdhkoéturvallisuussyista tai sen koon ja sijainnin vuoksi — esimerkiksi
laivanrungon tai rakennusten metallirungon tapauksessa — maadoitusliitantd voi joissakin tapauksissa, mutta ei aina, vahentaa padstdja. On varottava
maadoittamasta tydkappaleita, jotka voivat lisatd kayttdjien loukkaantumisriskia tai muiden sahkdlaitteiden vaurioitumisriskia. Tarvittaessa tydkappale
tulee maadoittaa suoraan, mutta joissakin maissa, joissa tdéma suora liitdnta ei ole sallittu, liitanta tulee tehda sopivalla kondensaattorilla, joka valitaan
kansallisten maaraysten mukaisesti.

f. Suojaus ja suojaus: Lahiympariston muiden kaapeleiden ja laitteiden valikoiva suojaus ja suojaus voivat rajoittaa hairidongelmia. Koko
hitsausalueen suojaamista voidaan harkita erityissovelluksissa.

HITSAUSVIRTALAHTEEN KULJETUS JA SIIRTO

Hitsausvirtalahteessa on kahva (tai kahvoja) kdsin kantamista varten. Varo aliarvioimasta sen painoa. Kahvaa/kahvoja ei pideta
nostovalineina.

Al3 kayta kaapeleita tai poltinta hitsausvirtaldhteen siirtdmiseen. Se on siirrettava pystyasennossa.

Al3 vie virtaldhdetta ihmisten tai esineiden yli.

Al3 koskaan nosta kaasupulloa ja virtaldhdettd samanaikaisesti. Niiden kuljetusstandardit ovat erilliset.

LAITTEIDEN ASENNUS

e Aseta hitsausvirtaldhde lattialle, jonka kaltevuus on enintdan 10°.

« Hitsausvirtaldhde on suojattava kaatosateelta eika sita saa altistaa auringonvalolle.

e Varmista, ettd hitsausvirtaldhteen tuuletukselle ja ohjaimille on riittavasti tilaa.

o Ala kéytd ymparistdssd, jossa on johtavaa metallipdly.

o Laitteen suojausluokka on IP21, mika tarkoittaa:
- suojaus yli 12,5 mm halkaisijaltaan olevien kiinteiden kappaleiden vaarallisiin osiin paasylta ja,
- suoja pystysuunnassa putoavilta vesipisaroilta

* Virta-, jatko- ja hitsauskaapelit on kelattava kokonaan auki ylikuumenemisen estamiseksi.

Varoitus: Polttimen tai paluukaapelien pituuden pidentaminen valmistajan maarittelemaa enimmaispituutta suuremmaksi lisad sahkoiskun riskia.
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A Valmistaja ei ole vastuussa henkildille tai omaisuudelle aiheutuneista vahingoista, jotka johtuvat taman laitteen virheellisestd ja vaarallisesta
kaytosta.

HUOLTO / VINKKEJA

* Huoltoa saa suorittaa vain pateva henkil6. Vuosittainen huolto on suositeltavaa.
/ » Katkaise virta irrottamalla laitteen pistoke pistorasiasta ja odota kaksi minuuttia ennen kuin tydskentelet laitteen parissa. Laitteen sisélla
on korkeita jannitteita ja virtoja, jotka ovat vaarallisia.
> Poista kansi saanndllisesti ja puhalla poly pois. Kayta tilaisuus hyvaksesi ja anna patevan henkilon tarkistaa sahkéliitannat eristetylla
-’D— tydkalulla.
 Tarkista virtajohdon kunto saanndllisesti. Jos virtajohto on vaurioitunut, valmistajan, sen huoltoedustajan tai vastaavan patevan henkildn
on vaihdettava se vaaran valttamiseksi.
¢ Jata hitsausvirtaldhteen tuuletusaukot vapaiksi ilmanottoa ja -poistoa varten.
o Al3 kéyts titad hitsausvirtaldhdetts jaatyneiden putkien sulattamiseen, akkujen/akkujen lataamiseen tai moottoreiden kdynnistamiseen.

ASENNUS — TUOTTEEN KAYTTO

Vain valmistajan valtuuttama kokenut henkildstd saa suorittaa asennuksen. Asennuksen aikana varmista, etta generaattori on irrotettu verkosta.
verkon. Generaattorin sarja- tai rinnankytkennat ovat kiellettyja. On suositeltavaa kayttaa laitteen mukana toimitettuja hitsauskaapeleita.
laitetta optimaalisten tuoteasetusten saavuttamiseksi.

LAITTEEN KUVAUS (KUVA 1)

Tama laite on invertterikayttinen hitsausvirtalahde tasavirtaan (DC) tai vaihtovirtaan (AC) tulenkestavalla elektrodilla hitsaukseen ja pinnoitetulla
elektrodilla hitsaukseen (MMA).

TIG-prosessi vaatii kaasusuojauksen (argon).

MMA-prosessilla voidaan hitsata kaikenlaisia elektrodeja: rutiili-, emaksisid, ruostumatonta terasta ja valurautaa.

1-  Positiivinen napaisuusliiténta 5- inkrementaalinen nappainnappaimistd
2- Liipaisinliitin 6- Virtakaapeli
3- Negatiivisen napaisuuden pistoke 7- Kaasuliitanta

4-  Polttimen kaasuliitdnta

VIRTALAHDE - KAYNNISTYS

¢ PROTIG 200 AC/DC toimitetaan 16 A:n CEE7/7-tyyppisella pistokkeella, ja se on kytkettdva yksivaiheiseen (50-60 Hz) kolmijohtimiseen sdh-
kdasennukseen, jonka nollajohdin on kytketty maahan.

PROTIG 230 AC/DC FV toimitetaan 16 A:n CEE7/7-tyyppiselld pistokkeella, ja se on liitettdva yksivaiheiseen (50-60 Hz) kolmijohtimiseen sdh-
kdasennukseen, jonka nollajohdin on kytketty maahan. Tama laite, jossa on "joustava jannite" -jarjestelmd, toimii maadoitetussa sahkdasennuk-
sessa, jonka jannite on 110 V ja 240 V (50-60 Hz) valilla. Intensiivisessa kaytdssa 110 V:n jannitteelld alkuperdinen pistoke on vaihdettava 32 A:n
pistokkeeseen, jota suojaa 32 A:n sulake. Kayttdjan on varmistettava, etta pistokkeeseen padsee kasiksi.

Laitteeseen on merkitty laitteen tehollinen virrankulutus (I1eff) maksimaalisissa kdyttdolosuhteissa. Tarkista, ettd virtalahde ja sen suojalaitteet (su-
lake ja/tai katkaisija) ovat yhteensopivia kayton aikana tarvittavan virran kanssa. Joissakin maissa pistoke on ehka vaihdettava, jotta laitetta voidaan
kayttaa maksimiolosuhteissa.

* Laite siirtyy suojaustilaan, jos syottdjannite ylittaad 265 V. Naytolla nakyy virheilmoitus MKun laite on suojaustilassa, irrota pistoke pistorasiasta
ja kytke se takaisin pistorasiaan, jossa on oikea jannite.

e Puhaltimen toiminta: Puikkohitsaustilassa puhallin kdy jatkuvasti. TIG-tilassa puhallin kdy vain hitsauksen aikana ja pysahtyy sitten, kun generaattori
on jaahtynyt kokonaan.

« Valokaaren sytytys- ja vakautuslaite on suunniteltu sekd manuaaliseen etté mekaanisesti ohjattuun kayttéon.

LIITANTA GENERAATTORIIN

N&ita hitsausvirtaldhteitd voidaan kayttad generaattoreiden kanssa, edellyttden, ettd apuvirta tayttaa seuraavat vaatimukset:

- Jannitteen on oltava vaihtovirtaa, asetettu ohjeiden mukaisesti ja huippujannitteen on oltava alle 400 V.

- Taajuuden on oltava 50 ja 60 Hz:n valilla.

Naiden olosuhteiden tarkistaminen on ehdottoman tarkeda, silla monet generaattorit tuottavat jannitepiikkejd, jotka voivat vahingoittaa hitsausvir-
talahdetta.

JATKOJOHDON KAYTTAMINEN

Kaikkien jatkojohtojen pituuden ja poikkileikkauksen on oltava laitteen jénnitteelle sopivia. Varmista, etta kaytat kansallisten maardysten mukaista
jatkojohtoa.

. Pituus - Jatko-osa
Tulojannite
< 45 metria | < 100 metri
200 AC/DC 230V 2,5 mm2
230V 2,5 mm2
230 AC/DC-FV
110V 2,5 mm2 | 4 mm2
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KAASULIITANTA

PROTIG-yksikét on varustettu liitoksilla. Kéyta generaattorin mukana alkuperdisesti toimitettuja adaptereita.

VRD-TOIMINNON (JANNITTEENALENNUSLAITE) AKTIVOINTI

Tama laite suojaa hitsaajaa. Hitsausvirtaa sy6tetadn vain, kun elektrodi on kosketuksissa tyokappaleeseen (pieni resistanssi). Heti kun elektrodiirro-
tetaan, VRD-toiminto laskee jannitteen erittdin alhaiseen arvoon.

VRD-toiminto on oletusarvoisesti pois kaytdstd. Se voidaan kuitenkin aktivoida generaattorin ohjauspaneelissa olevalla ON/OFF-kytkimelld. Paaset
siihen toimimaan seuraavasti:

. IRROTA TUOTE VIRTALAHTEESTA ENNEN KAIKKIA KASITTELYTOIMENPITEITA.
. Irrota ruuvit generaattorin kannen (nro 1) irrottamiseksi.

. Paikanna paapiirilevyn kytkin (punainen laatikko alla olevassa kaaviossa - nro 2).

. Kaanna talla emolevylla olevaa kytkinta.

. VRD-toiminto on aktivoitu.

. Kierré generaattorin kansi takaisin kiinni.

. Kayttoliittymdassa (HMI) VRD-toiminnon LED palaa: :.:

N OUDWN R

T

]
>

OHJELMISTOVERSIOIDEN NAYTTAMINEN

Kun generaattori on kytketty verkkovirtaan, ndytéssa nakyvat virransyoton ja kayttoliittyman ohjelmistoversionumerot.
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IHMISEN JA TIETOKONEEN RAJAPINTA (HCI)

Mise en veille/ Bouton Création / Rappel /
Sortie de veille Afficheur Courantfroid = ¢\ o0 Suppression
affichage A/V de JOBS TIG AC
Menu caché

Bouton
Courant
de montée ™|
Bouton Bouton
Pré Gaz Post Gaz
AC
Courant de
soudage
©® MMA
Procédés Mode Bouton Sous - Procédés AC/DC
gachette  Fréquence
pulse
Va-
Toiminnot Piktogrammit paaot- | TIGDC | TIGAC Kommentit
telu
Uni/Heratys R . . Painike tuotteen laittamiseksi nukkumaan ja herattamiseksi
ty nukkumistilasta.
Aliprosessit MMA-menettelyssa: mahdollistaa padsyn "Pulssi-MMA"-tilaan.
hitzaus . . . DC TIG -hitsauksessa: mahdollistaa pddsyn pulssi- tai
pistehitsaustilaan.
@ MMA Pulse
AC/DC . . Mahdollistaa valinnan TIG "DC", TIG "AC" ja TIG "AC - Easy

-hitsauksen valilla

Voit valita saadettavaksi parametriksi "Taajuus”, "Tasapaino”

IImastointilaite tai "Elektrodi".

Oletusarvoisesti asetettu virta nakyy kayttoliittymassa.
Hitsauksen (puikko- ja tasavirta-TIG) jélkeen vilkkuva arvo
on mitattu hitsausvirta. Tatd painiketta painamalla naytetaan
mitattu hitsausjannite.

- A/V-nayton valinta
- Avaa piilotettu valikko

00

JOB JoB . . . Voit hakea, luoda ja poistaa tyon. Lisatietoja on TYO-osiossa.

Esikaasun aika-asetus. Tama aika vastaa polttimen puhdistu-

Esikaas! . . . ) u
aasu saikaa ja kaasusuojauksen luomista ennen sytytysta.

Ylospain suuntautuva

virta Nykyinen ylosajo.

Pulssitaajuus . . Pulssitaajuuden saato (TIG AC/DC).

0060
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Kylmavirran sdato pulssihitsaustilassa (TIG)

Kylma virta Kaarivoiman (MMA) saato.

Heikompi Nykyisen laskeutumisrampin saato.

Kaasun jdlkisuoja-ajan asetus. Tama aika vastaa kaasusuo-
. . jauksen kestoa valokaaren sammumisen jdlkeen. Se suojaa
tyokappaletta ja elektrodia hapettumiselta.

Kaasun jdlkeinen

©08

KAYTTOLIITTYMAN TOIMINTA JA SEN PAINIKKEIDEN KUVAUS

o Valmiustila-/unitilapainike:
Talla painikkeella aktivoidaan tai poistetaan valmiustilasta. Valmiustilaa ei voi aktivoida laitteen hitsauksen aikana.

. Hitsausprosessin valintapainike:
Talld painikkeella voit valita hitsausprosessin. Jokainen painallus vaihtaa seuraavien hitsausprosessien valilla: TIG HF / TIG LIFT / MMA. LED-valo
osoittaa valitun prosessin.

Huomautus Ty6aseman kaynnistyksen yhteydessa valittu oletusprosessi vastaa viimeksi ennen viimeisinta valmiustilaan siirtymista tai virran katkai-
semista kaytettya prosessia

o Liipaisutilan valintapainike:
Talla painikkeella voit maarittaa polttimen liipaisutilan. Jokainen perakkainen painallus vaihtaa seuraavien tilojen valilla: 2T / 4T / 4T LOG. LED-valo
osoittaa valitun tilan.

Huomautus Oletusarvoisesti laitetta kdynnistettdessa valittu liipaisutila vastaa viimeksi ennen viimeisintd valmiustila- tai virrankatkaisusyklia kdytettya
tilaa. Lisdtietoja on osiossa "Yhteensopivat polttimet ja liipaisutoiminnot".

o Aliprosessin valintapainike:
Talla painikkeella voit valita "aliprosessin”. Jokainen perdkkdinen painallus vaihtaa seuraavien aliprosessien valilla: PULSE / SPOT (vain TIG-tilassa) /
MMA PULSE (vain MMA-tilassa). LED-valo osoittaa valitun aliprosessin.

SPOT-tila ei ole kaytettavissa 4T- ja 4T Log -liipaisinkonfiguraatioissa eikda MMA PULSE -hitsaustilassa.
Aseman alussa oletusarvoisesti valittu aliprosessi vastaa viimeksi ennen viimeisintad valmiustilaa tai virrankatkaisua kaytettya aliprosessia.

o Vaihtovirran tai tasavirran valintapainike:
Talla painikkeella voit valita virran tyypin, kun TIG-hitsausprosessi on aktivoitu. Jokainen perdkkainen painallus vaihtaa seuraavien tilojen valilla: DC
/ AC / AC - Helppo. LED-valo osoittaa valitun prosessin.

Huomautus Tydaseman kaynnistyksen yhteydessa valittu oletusprosessi vastaa viimeksi ennen viimeisintd valmiustilaan siirtymista tai virran katkai-
semista kdytettya prosessia

o Padinkrementtianturi

Oletusarvoisesti inkrementtianturi mahdollistaa hitsausvirran saadon. Sitéd kaytetdan myds muiden parametrien arvojen saatamiseen, jotka sitten
valitaan niihin liittyvien painikkeiden avulla. Kun parametrien asetus on valmis, juuri saddetyn parametrin painiketta voidaan painaa uudelleen, jolloin
inkrementtianturi linkitetaan uudelleen nykyiseen asetukseen. Parametria voidaan saatda myos painamalla toista, eri parametriin liittyvaa painiketta.
Jos kayttoliittymassa ei tehda mitédan 5 sekunnin kuluessa, inkrementtianturi palaa hitsausvirran asetukseen. TIG-vaihtovirtahitsauksen taajuus (Hz)

. Esikaasupainike:

Esikaasuasetusta saadetddn painamalla ja vapauttamalla esikaasupainike ja aktivoimalla sitten padinkrementaalianturi. Esikaasun arvo kasvaa, kun
inkrementaalianturia kdytetaan myotapaivaan, ja pienenee, kun sita kdytetaan vastapaivaan. Kun asetus on valmis, esikaasupainiketta voidaan painaa
ja vapauttaa uudelleen, jolloin padinkrementaalianturi kytkeytyy uudelleen nykyiseen asetukseen, tai voidaan havaita 5 sekunnin viive. Saatévali on
0,1 sekuntia. Minimiarvo on 0 sekuntia ja maksimiarvo 20 sekuntia.

o Jdlkikaasupainike:

Jalkikaasuasetusta sdddetaan painamalla ja vapauttamalla jalkikaasupainike ja aktivoimalla sitten padinkrementaalianturi. Jalkikaasun arvo kasvaa,
kun inkrementaalianturia kdytetadn myotapaivaan, ja pienenee, kun sitd kdytetdan vastapaivaan. Kun asetus on valmis, jalkikaasupainiketta voidaan
painaa ja vapauttaa uudelleen, jolloin padinkrementaalianturi yhdistetdan uudelleen asetukseen.

nykyinen tai odottava 5 sekuntia. Saatévali on 0,1 sekuntia. Minimiarvo on 0 sekuntia ja arvo

Enimmaiskesto on 20 sekuntia

o Yl6éspdin suuntautuvan virran saatopainike:

Yléspain suuntautuvaa virtaa saddetdan painamalla ja vapauttamalla ylspdin suuntautuvaa painiketta ja aktivoimalla sitten padinkrementtian-
turi. Yléspain suuntautuvan virran arvo kasvaa, kun inkrementtianturia kdytetaan my6tapaivaan, ja pienenee, kun sita kaytetadn vastapadivaan.
Kun saaté on valmis, yléspdin suuntautuvaa virran arvoa voidaan painaa ja vapauttaa uudelleen, jolloin padinkrementtianturi kytkeytyy takaisin
nykyiseen asetukseen, tai saato voidaan jattaa hetkeksi paalle.

5 sekuntia. Minimiarvo on 0 sekuntia ja maksimiarvo 20 sekuntia.

. Inkrementtikooderi faderin tai "laskukulman” saatamiseen.

Inkrementtikooderi "Down-Slop"-toiminnolla voit sadtaa nykyista haivytysarvoa (myétapdivaan kasvaen ja vastapdivaan vahennettaessa). Arvo nakyy
7-segmenttindytdssa ja pysyy naytossa 5 sekuntia. jos inkrementtianturille suoritetaan toiminto. Minimiarvo on 0 sekuntia ja maksimiarvo on 20
sekuntia
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. Kylmavirran saatopainike

: Kun joko "TIG HF" tai "TIG LIFT" on valittu, kylmavirran sadtopainikkeella voit sddtaa kylmavirran arvoa (vain 4T Log -liipaisinkokoonpanossa). Arvoa
voidaan saataa 20 %:n ja 80 %:n valilla hitsausvirrasta. Lisdys on 1 %. Tata arvoa voidaan sadtaa myos "TIG DC Pulse"- ja "MMA Pulse" -prosesseissa.
MMA-tilassa kaarivoima asetetaan valille -10 -> +10 (-10 = Ei Arc Force; -9 -> +10 Arc Force saadon mahdollisuus).

. "AC"-painike:"AC"-painikkeen kaytto

"AC - Helppo" -tilassa Taman painikkeen painaminen mahdollistaa volframielektrodin halkaisijan sdadon. Tata parametria saddetadn seuraavasti:

- Paina "AC"-painiketta,

Aktivoi inkrementtianturi 3 sekunnin kuluessa. Anturin kiertaminen myotdpaivdan suurentaa elektrodin halkaisijaa ja kiertaminen vastapaivaan pie-
nentaa sita. Valittu elektrodin arvo nakyy AC Easy -tilan alapuolella sijaitsevissa HMI-LED-valoissa.

- Kun asetus on tehty ja inkrementtianturia ei ole aktivoitu 5 sekunnin kuluessa, se linkittyy jalleen nykyiseen asetukseen.

"AC"-painikkeen kayttdé "AC"-tilassa Tatd painiketta painamalla voit valita ja sdaataa "Balanssi"- ja "Taajuus"-asetuksia (vastaava LED syttyy valitun
asetuksen mukaisesti). Inkrementaalikooderi saatda naiden kahden parametrin arvoa, ja se on aktivoitava 5 sekunnin kuluessa. Téman ajan kuluttua
generaattori palaa ndyttamaan hitsausvirtaa

o TIG AC -taajuusasetus (Frequency)
TIG AC -hitsausvirran taajuusasetus on 20 Hz - 200 Hz.

o TIG AC -hitsauksen tasapainon saato (Balance)
TIG AC -hitsauksen tasapainon saatdalue on 20-60 %. Lisays on 1 %.
Huomautus: "AC"-painike ei ole aktiivinen "DC"-tilassa.

. Elektrodin halkaisijan sadto (elektrodi)
Elektrodin halkaisijaa sadtamalla voit saatéa kaynnistysvirtaa.

PIILOTETTU VALIKKO

Piilotettu valikko on kdytettdvissa jokaiselle hitsausprosessille: TIG DC, TIG AC ja MMA. Tassa tilassa voit saatda lisaparametreja kullekin naista pro-
sesseista.

Piilotetussa valikossa kaytettavissa olevien parametriarvojen muutokset sadilyvat, kun tyd tallennetaan.
Esteettomyys, navigointi ja asetukset piilotetussa tilassa:

DC TIG ja AC TIG:

Piilotettuun valikkoon padsee painamalla painiketta 3 sekunnin ajan. ‘e (A/V).

Laite ndyttda sitten "ISA". Pddenkooderia kddntamalla paaset kasiksi toimintoihin "TSA", "ISO", "TSO" ja "ESC".

Paastdksesi nadihin asetuksiin sinun on painettava A/V-painiketta uudelleen.

¢ ISA: Aseta kdynnistysvirta. Tata saddetdan prosentteina hitsausvirran asetuksesta. Asetusta voi saataa 10 %:n ja 200 %:n valilla. Asetus vahvistetaan
painamalla A/V-painiketta

» TSA: Aseta kaynnistysvirran kesto. Tata aikaa voi saatda valilla 0-10 sekuntia. Asetus vahvistetaan painamalla A/V-painiketta

« ISO: Aseta hitsauksen katkaisuvirta. Se asetetaan prosentteina hitsausvirran asetuksesta. Asetusta voi sadtda 10 %:n ja 100 %:n valilld. Asetus
vahvistetaan painamalla A/V-painiketta

* TSO: Aseta hitsausvirran katkaisun kesto. Tata aikaa voi saataa valillda 0-10 sekuntia. Asetus vahvistetaan painamalla A/V-painiketta

« ESC: Poistu piilotetusta valikosta painamalla A/V-painiketta. Voit poistua piilotetusta tilasta myds odottamalla kolme sekuntia parametrin saatamisen
jalkeen piilotetussa tilassa. Kayttoliittyman ndyttd palaa sitten hitsausvirran asetukseen.

MMA:

Piilotettuun valikkoon paasee painamalla painiketta 3 sekunnin ajan. ‘e (A/V).

Yksikdssa nakyy sitten "HST". Paaenkooderia kaantamalld paaset kasiksi "AST"- ja "ESC"-toimintoihin.

o HST: Aseta kuumakaynnistyksen kesto. Tata aikaa voi saataa valilla 0—-10 sekuntia. Asetus vahvistetaan painamalla A/V-painiketta

* AST: Ota tarttumisenesto kayttoon tai poista se kdytdsta valitsemalla "ON" tai "OFF". Vahvista asetus

painamalla A/V-painiketta. ESC: Poistu piilotetusta valikosta painamalla A/V-painiketta. Voit poistua piilotetusta valikosta myds odottamalla kolme
sekuntia parametrin sdadtamisen jdlkeen piilotetussa tilassa. Kayttoliittyman nadyttd palaa sitten hitsausvirran asetukseen.

MMA-HITSAUS (METALLIPINNOITETTU ELEKTRODI)

LIITANTA JA VINKKEJA
 Kytke elektrodinpidin ja maadoituspuristin tata tarkoitusta varten oleviin liittimiin. Varmista, etta elektrodilaatikoissa ilmoitetut napaisuudet ja hit-
sausvirrat on huomioitu.
« Poista pinnoitettu elektrodi elektrodinpitimestd, kun hitsausvirtalahdetta ei kayteta.
o Laitteet on varustettu kolmella inverttereille ominaisella ominaisuudella:

- Hot Start antaa hitsauksen alussa ylivirran jumiutumisen estamiseksi.

- Arc Force tuottaa ylivirran, joka estaa elektrodin tarttumisen, kun se joutuu kylpyyn.

- Anti-Sticking mahdollistaa elektrodin helpon irrottamisen ilman, etta se punoittaa tarttuessaan.
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Tama pulssihitsaustila sopii pystysuoraan yléspéin suuntautuviin (VIP) hitsaussovelluksiin. Pulssitoiminto pitda hitsisulan viiledna ja edistaa samalla
materiaalin siirtymistd. Ilman pulsaatiota pystysuoraan yl6spain suuntautuva hitsaus vaatii "puumaisen" liikkeen, joka tarkoittaa vaikeaa kolmioliiketta.
Pulssihitsauksessa tata liiketta ei enaa tarvita, koska suora ylospdin suuntautuva liike voi riittda tyokappaleen paksuudesta riippuen. Jos hitsisulan le-
vennysta on tarpeen, riittaa yksinkertainen sivuttaisliike, joka muistuttaa tasohitsausta. Tama prosessi tarjoaa siten paremman hallinnan pystysuoraan
hitsaukseen. Pulssitaajuus on saddettdvissa valilla 1 Hz - 20 Hz.

VOLFRAMIELEKTRODIHITSAUS INERTTIKAASULLA (TIG-TILA)

YHTEYS JA VINKKEJA

¢ DC TIG- ja AC TIG -hitsaus vaativat kaasusuojauksen (argon).

» Kytke maadoituspuristin positiiviseen liittimeen (+). Kytke polttimen virtajohto negatiiviseen liittimeen (=) yhdessa polttimen ohjausliittimen ja
kaasunsydton kanssa.

» Varmista, etta polttimen eri osat ovat mukana (ruuvipenkin puristin, kauluksen tuki, hajotin ja suutin) ja etta ne ovat hyvassa kunnossa.

o Elektrodin valinta on maariteltava TIG-hitsausvirran mukaan, joko tasavirtaan tai vaihtovirtaan.

ELEKTRODITEROITUS
Optimaalisen suorituskyvyn saavuttamiseksi on suositeltavaa kayttaa teroitettua elektrodia seuraavasti:

a a=@0,5mm
d | L = 3 xd pienelle virralle.

* L 3 L = d voimakkaalle virralle.
B —

Y

ELEKTRODIN HALKAISIJAN VALINTA

@ Elektrodi TIG DC TIG AC
(mm) Puhdas volframi Volframi oksideilla Puhdas volframi Volframi oksideilla

1 10> 75A 10> 75A 15> 55 A 10> 70 A
1.6 60 > 150 A 60 > 150 A 45> 90 A 60 > 125 A

2 75 > 180 A 100 > 200 A 65 > 125 A 85 > 160 A
2.5 130 > 230 A 170 > 250 A 80 > 140 A 120 > 210 A
3.2 160 > 310 A 225> 330 A 150 > 190 A 150 > 250 A

4 275 > 450 A 350 > 480 A 180 > 260 A 240 > 350 A

~ 80 A per mm @ ~60A/mmg@
POHJATYYPIN VALINTA

TIG HF: korkeataajuinen valokaaren sytytys ilman volframielektrodin kosketusta ty6kappaleeseen.
TIG LIFT: kosketussytytys (korkeataajuushairidille herkkiin ymparistoihin).

1. Aseta poltin hitsausasentoon tytkappaleen ylapuolelle (elektrodin karjen
ja tyékappaleen valiin jaa noin 2-3 mm rako).

T 2. Paina polttimen painiketta (valokaari sytytetddn kosketuksetta korkeajan-
L] nitteisilla HF-sytytyspulsseilla).
F 3. Alkuperadinen hitsausvirta kulkee, hitsaus alkaa

jatkuu hitsaussyklin mukaisesti.

1. Aseta polttimen suutin ja elektrodin karki tyokappaleelle ja paina poltti-
= men painiketta.
L 2. Kallista poltinta, kunnes elektrodin karjen ja tykappaleen valiin jaa noin
‘é 2-3 mm:n rako. Kaari syttyy.

3. Palauta poltin normaaliasentoonsa aloittaaksesi hitsaussyklin.

* DC TIG on tarkoitettu rautametallien, kuten terdksen ja ruostumattoman terdksen, mutta myos kuparin ja sen seosten seka titaanin hitsaukseen.
e TIG AC on tarkoitettu alumiinin ja sen seosten hitsaukseen.

DC TIG -hitsaus
« TIG DC - Vakio
TIG DC Standard -hitsausprosessi mahdollistaa korkealaatuisen hitsauksen useimmille rautapitoisille materiaaleille, kuten terdkselle, ruostumattomalle

terdkselle, mutta myos kuparille ja sen seoksille, titaanille... Lukuisat virran ja kaasun hallintamahdollisuudet mahdollistavat hitsaustoimintojen
taydellisen hallinnan valokaaren sytytyksesta hitsauspalon lopulliseen jaahdytykseen.
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* TIG DC - Pulssihitsaus
Tama pulssihitsaustila vaihtelee suurten virtapulssien (I, hitsauspulssi) ja pienten virtapulssien (I_Cool, tyokappaleen jaahdytyspulssi) valilld. Tama
pulssitila mahdollistaa osien littdmisen ja rajoittaa lampétilan nousua. Sita suositellaan erityisesti ohuiden osien liittamiseen.

Esim.: Hitsausvirta I asetetaan arvoon 100 A ja % (I_Cold) = 50 %, jolloin kylmévirta on 50 % x 100 A = 50 A. F(Hz) asetetaan arvoon 10 Hz,
Jjoten signaalin jakso on 1/10 Hz = 100 ms. Naiden 100 ms:n aikana 100 A:n pulssia seuraa toinen 50 A:n pulssi.

Taajuuden valinta:
« Jos ohut ilman lisamateriaalia (< 0,8 mm), F(Hz) > 10 Hz,
« Hitsaus asennossa, sitten F(Hz) 5 < 100 Hz.

Pulssi-DC TIG -hitsauksessa taajuutta sdddetdan painamalla ja vapauttamalla pulssitaajuuden saatdpainike ja aktivoimalla sitten padinkrementaalianturi.
Taajuusarvo kasvaa, kun inkrementaalianturi on my&tapdivaan, ja pienenee, kun se on vastapdivaan. Tama taajuusalue on 0,1 Hz - 900 Hz.

Kun asetus on valmis, paina taajuuden saatdpainiketta uudelleen tai odota 5 sekuntia. palauttaaksesi generaattorin paavalikkoon. Pulssitettu
tasavirtahitsaus on kaytettdvissa "TIG HF"- ja "TIG LIFT" -prosesseissa seka "2T"- ja "4T"-liipaisutiloissa.

AC TIG -HITSAUS

¢ TIG AC - Helppo
Tama tila mahdollistaa nopean AC-hitsauksen saatamalla elektrodin halkaisijaa (valittu arvo ilmaistaan kayttoliittyman eri LED-valoilla). Tassa tilassa
"Tasapaino"- ja "Taajuus"-parametrien asetukset ovat kiintedt. Elektrodin halkaisijan valinta vaikuttaa hitsausvirtaan ja peittausarvoihin seuraavasti:

Elektrodin halkaisija Mind . . T aksimaatinen kuorinta / tasapainotus
1,6 mm 10A 80 A 30 %
2,4 mm 45A 120 A 37 %
3,2 mm 60 A 180 A 43 %
200 A (200 AC/DC) b
40 mm 75 A 230 A (230 AC/DC) 50 %

Tassa tilassa taajuusarvo liittyy virta-arvoon.Hitsaus suoritetaan seuraavasti:

Virta (A) Taajuus (Hz)
10 > 40 117
41 > 90 100
91 > 140 79
141 > 170 70
171 > 230 60

* TIG AC - Vakio

Tama TIG AC -vakiohitsaustila on tarkoitettu alumiinin ja sen seosten (Al, AlSi, AIMg, AlMn...) hitsaukseen. Vaihtovirta (AC) sisaltaa peittausvaiheen,
joka on valttamaton alumiinin hitsauksessa.

Tasapaino Se mahdollistaa tydkappaleen puhdistamisen hitsauksen aikana. Se on saadettévissa 20 %:n ja 60 %:n valilla

._Taajuuden avulla voit saatda kaaren tarkennusta. Korkea taajuus tuottaa tarkennetun kaaren. Matala taajuus tuottaa leveamman kaaren.

SN Y

Korkea taajuus Matala taajuus
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Virta-taajuus -kdyra: Vaihtovirrassa hitsausvirran arvo ja sen taajuus liittyvat toisiinsa alla olevan funktion avulla:

200 AC/DC 230 AC/DC
Vaihtovirta taajuuden funktiona
. y .
2001\ Fréquence (Hz) 200 \ Fréquence (Hz)
120
100
010 150 200 010 150 230
Courant (A) Courant (A)

- 10 A ja 150 A valilla suurin taajuus on 200 Hz. . A . .
) o e A x| - 10 Aja 150 A valilld suurin taajuus on 200 Hz.
155%?,}%]3 200 A:n valilla maksimitaajuus laskee 200 Hz:sta | _ 454 A+ 53 230 A:n vaililla maksimitaajuus laskee 200 Hz:sté 120 Hz:iin.

¢ TIG AC - Pulssihitsaus
Pulssitoiminto on kaytettavissa TIG AC - Easy- ja TIG AC - Standard -laitteissa. Pulssitaajuus on saadettavissa valilla 0,1 Hz - 20 Hz.

TIG DC- tai AC-pistehitsaus

"SPOT"-tilassa osia voidaan esikoota silloitushitsauksella. Silloitushitsausajan saatéminen parantaa toistettavuutta ja varmistaa hapettuneet hitsit.
Oletusarvoisesti "SPOT"-tilassa hitsaus aloitetaan ja lopetetaan liipaisimella. "F(Hz)"-painike ja padenkooderi mahdollistavat kuitenkin tdman ajan
hienosaadon. "SPOT"-silloitushitsaustilan aikaa voidaan saataa 0,1 sekunnista 25 sekuntiin 0,1 sekunnin valein. Hitsaus aloitetaan sitten liipaisimella.
Voit palata maarittelemattémaan pistehitsausaikaan valitsemalla "0,0 s".

TYONHALLINTA

Kaytossa olevat asetukset tallennetaan automaattisesti ja otetaan kayttdon, kun laite kdynnistetadn seuraavan kerran. Nykyisten asetusten lisdksi on
mahdollista tallentaa ja hakea konfiguraatioita, joita kutsutaan "JOB-tehtdviksi". "JOB"-painikkeella voit tallentaa, hakea tai poistaa konfiguraation.
Yhteen hitsausprosessiin voidaan tallentaa jopa 30 Job-tehtavaa.

* Tyon takaisinkutsu

- Hitsausprosessin ulkopuolella tyon takaisinkutsu ei vaadi mitdan erityista alkuehtoa.

- Paina lyhyesti "JOB"-painiketta (enintaan 2 sekuntia).

- Sana "OUT" ilmestyy HMI-ndyttoon.

- Valitse inkrementtikooderilla tydnumero. Naytdssa ndkyvat vain olemassa oleviin tdihin liittyvdt numerot. Jos yhtaan tydta ei ole rekisterdity,
kayttoliittymassa nakyy "---".

- Kun tyénumero on valittu, vahvista maaritys painamalla "JOB"-painiketta. Tydnumero vilkkuu sitten ndytdssa osoittaen, ettd tyd on ladattu. Numero
jatkaa vilkkumista, kunnes toista parametria muutetaan tai kunnes polttimen liipaisinta painetaan hitsaussyklin aloittamiseksi.

* Tyotehtdvan poistaminen

- Paina lyhyesti "JOB"-painiketta (enintddn 2 sekuntia).

- Sana "OUT" ilmestyy HMI-nayttdon.

- Valitse inkrementaalikooderilla tydnumero. Vain olemassa oleviin toihin liittyvat numerot voidaan nayttaa.

- Paina "JOB"-painiketta kolme kertaa perakkain. Valittu tyd on nyt poistettu ja generaattori ndyttaa hitsausvirran uudelleen.

¢ Tyén luominen

- Kaikkien haluttujen hitsausparametrien saataminen,

- Paina ja pida pohjassa (yli 3 sekuntia) "JOB"-painiketta.

- Naytolle ilmestyy sana "IN".

- Valitse tydnumero inkrementaalikooderilla. Vain numerot, joita ei ole liitetty aiemmin tallennettuun ty6hon, ovat valittavissa ja nakyvat naytolla.
- Kun tydnumero on valittu, vahvista valinta ja tallenna se valitulla numerolla painamalla "JOB"-painiketta.

- Tydnumero jaa nakyviin osoittaen, etta tallennus onnistui. Numeron naytto jatkuu, kunnes painetaan toista painiketta tai polttimen liipaisinta.

Huomautus: Jos kaikki numerot on jo maaritetty rekisterdidyille toille, graafisessa kayttoliittymadssa nakyy teksti "Taynna".

Selvennyksia muistutukseksi tydsta TIG AC:ssa: TIG AC -tyon palauttamisen ainutlaatuinen ominaisuus on "AC"-toimintoihin liittyvien parametrien
nayttd. Kun konetta "AC"-tilassa konfiguroiva ty6 kutsutaan, kayttoliittyma nayttda perakkain hitsausvirran (A), tasapainon (%) ja taajuuden (Hz)
arvot toistuvassa syklissa. Tama sykli jatkuu, kunnes polttimen liipaisinta painetaan hitsaussyklin aloittamiseksi

13
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@ Alkuperéisen ilmoituksen ka&nnds

PROTIG 200 AC/DC
PROTIG 230 AC/DCFV

YHTEENSOPIVAT POLTTIMET JA LIIPAISINTOIMINNOT

\ \ \
B DB
Yksi painike Tuplapainikkeet
v v v

Yhden painikkeen taskulampussa painiketta kutsutaan "paapainikkeeksi".
Kaksipainikkeisessa taskulampussa ensimmaista painiketta kutsutaan "paapainikkeeksi" ja toista "toissijaiseksi painikkeeksi".

4+ MODE 2T

lQ

v

Bouton principal @

+V TILA 4T

L

7
Bouton principal @ .

¥ 4T-LOKITILA

<0.55

>0.55

L Y < Ky K L

v "

Q@ ~t,

Bouton principal

ou
Bouton secondaire

T1: Padpainiketta painetaan, hitsausjakso
kaynnistykset (esikaasu, I_start, nousuvirta ja hitsaus).

T2: Padpainike vapautetaan, hitsausjakso
on pysaytetty (DownSlope, I_Stop, PostGaz).

Kaksipainikkeisessa taskulampussa ja vain 2T-tilassa toissijaista painiketta
kaytetadn ensisijaisena painikkeena.

T1: Paapainiketta painetaan, sykli alkaa esikaasusta ja pysahtyy I_start-vai-
heeseen.

T2: Paapainike vapautetaan, sykli jatkuu nousunopeudella ja hitsauksella.
T3: Paapainiketta painetaan, sykli siirtyy laskuvirtaan ja pysahtyy I_Stop-vai-
heeseen.

T4: Paapainike vapautetaan, sykli paattyy jalkikaasuun.

T1: Paapainiketta painetaan, sykli alkaa esikaasusta ja pysahtyy
I_start-vaiheeseen.

T2: Paapainike vapautetaan, sykli jatkuu nousunopeudella ja hit-
sauksella.

LOKKI: Tata kayttotapaa kdytetaan hitsausvaiheen aikana:

- Lyhyt painallus paapainikkeesta (<0,5 sekuntia), virta vaihtaa
hitsausvirran kylmavirraksi ja painvastoin.

- Toissijaista painiketta pidetaan pohjassa,

virta vaihtaa virran hitsausvirrasta kylmavirtaan.

- Toissijaista painiketta pidetaan pohjassa,

virta vaihtaa virran I kylmasta I hitsaukseen.

T3: Padpainikkeen pitka painallus (>0,5 sekuntia), sykli vaihtaa
laskuvirtaan ja pysahtyy I_Stop-vaiheeseen.

T4: Paapainike vapautetaan, sykli paattyy jalkikaasuun.

"Kaksoispainikkeisissa" polttimissa paaliipaisin sdilyttda saman toiminnallisuuden kuin yksiliipaisin- tai terapolttimessa. Toissijainen liipaisin, kun sita
pidetaan pohjassa, mahdollistaa kylmavirta-asetuksen kayttéénoton.




ﬂ Alkuperéisen ilmoituksen kaannos

PROTIG 200 AC/DC
PROTIG 230 AC/DCFV

LIIPAISIMEN OHJAUSLIITIN

DB

L/B

Kytkentdkaavio polttimen tyypista riippuen

!
__
Fﬂxj

L/B
torch

DB
torch

® NC

DB torch

H (W

—

L /B torch

Poltintyypit. Kierteen nimitys liittyva liitinnasta
Lappapoltin Yleinen/Massa 2
inainikkei - Yhden painikkeen tasku-
Kaks'pa"l‘;';'q‘g';f” tasku p|amppu Liipaisinkytkin 1 4
Liipaisinkytkin 2 3
ILMANVAIHTO

Generaattorissa on kontrolloitu ilmanvaihto.

TAKUU

Takuu kattaa kaikki valmistusvirheet tai viat kahden vuoden ajan ostopaivasta lukien (osat ja ty0).

Takuu ei kata:

e Muut kuljetuksesta johtuvat vauriot.
» Osien (esim. vaijerit, puristimet jne.) normaali kuluminen.
 Vadrinkaytosta (virtalahdevika, pudotus, purkaminen) johtuvat onnettomuudet.
o Ymparistdon liittyvat viat (saasteet, ruoste, poly).

Jos laitteessa on toimintahairio, palauta se jalleenmyyjalle seuraavien osien kera:
- paivatty ostotodistus (kuitti, lasku tms.)

- selittdva huomautus viasta.

Sahkdkaavio polttimen tyypin mukaan.
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PROTIG 200 AC/DC
PROTIG 230 AC/DCFV

VARAOSAT
200 AC/DC:

1 A &)
(ol o
3 U o
° 2 J Q
N o
BT, >
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N 7, " :. - 7
o ,,,.’II ‘s, .. B
: § -_ h
S 8. 6
SO
1 | Virtajohto C51155IND2
2 | Tuuletin 53586
3 | Solenoidiventtiili 71542
4 | Padkartta SAV04004
5 | Laskukulman saatonuppi @ 21 mm 73011
6 | Virransaaténuppi @ 28 mm 73016
7 | Kaasuliitéanta C31322
8 | HMI-kortti B4131
9 | Tuulettimen ritila 51010




PROTIG 200 AC/DC
PROTIG 230 AC/DCFV

VARAOSAT

230 AC/DC-taajuusmuuttaja:

230 AC/DC
1 | Virtajohto 21480
2 | Tuuletin 53586
3 | Solenoidiventtiili 71542
4 | Padkartta SAV04022
5 | Laskukulman saaténuppi @ 21 mm 73011
6 | Virransaatonuppi @ 28 mm 73016
7 | Kaasuliitanta C31322
8 | HMI-kortti B4171
9 | Tuulettimen ritila 51010
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PROTIG 200 AC/DC
PROTIG 230 AC/DCFV

SAHKOKAAVIO

200 AC/DC:
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@ PROTIG 200 AC/DC
PROTIG 230 AC/DC FV

SAHKOKAAVIO

230 AC/DC-taajuusmuuttaja:
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PROTIG 200 AC/DC
PROTIG 230 AC/DCFV

TEKNISET TIEDOT
200 AC/DC

Ensisijainen
Syéttéjannite 230V +/-15%
Verkkotaajuus 50/60 Hz
Vaiheiden lukumaara 1
Sulake/virtakatkaisija 16 A

MMA TIG DC TIG AC
Suurin tehollinen sy6ttovirta I1eff 15,7 A 109 A 13,9A
Suurin syottévirta I1max 352A 24,5A 31,2A
Verkkojohto-osa 3 x 2,5 mm2
Suurin aktiivinen tehonkulutus 5584 Lansi
Polttoaineenkulutus tyhjakaynnilla 15w
Saanto I2max-arvolla 77 %
Tehokerroin arvolla I2max (A) 0,66
EMC-luokka A
Toissijainen MMA TIG DC TIG AC
Avoimen piirin jannite 64V
Alennettu tyhjékayntijannite Ur (VRD-jannite) 10V
Hitsausvirran luonne AC/DC
Hitsausmenetelmat MMA, TIG
Minimihitsausvirta 10A
Manuaalisen kdynnistyslaitteen huippujannite (EN60974-3) 11 kv
Nimellinen lahtovirta (I,) 10-160 A 10-160 A 10-200 A
Tavanomainen Iahtdjannite (U,) 204V-264V (1004V-164V| 104V-18V

IMAX 20 % 20 % 20 %
- Kayttojakso 40 °C:ssa (10 min)*
EN60974-1-standardi. 60 % 90 A 90 A 115A
100 % 70 A 70 A 90 A

Kayttolampdétila -10 —> +40 °C
Sailytyslampétila -20 -> +55°C
Suojausluokka P21
Kaamien vahimmaiseristysluokka B

Mitat (P x L x K)

43 x 23,5 x 35,5cm

Paino

12,5kg




PROTIG 200 AC/DC
PROTIG 230 AC/DCFV

230 AC/DC-FV
Ensisijainen
Syéttéjannite 110V +/-15 % 230V +/-15%
Verkkotaajuus 50/60 Hz
Vaiheiden lukumaara 1
Sulake/virtakatkaisija 32A 16 A
MMA TIG DC TIG AC MMA TIG DC TIG AC
Suurin tehollinen sy6ttévirta Ileff 22,4A 17,7 A 158A 126 A 8,2A 109A
Suurin syottovirta Ilmax 34A 273 A 29,5A 27 A 183 A 24,3 A
Verkkojohto-osa 3 x 2,5 mm2
Suurin aktiivinen tehonkulutus 6082 Lansi
Polttoaineenkulutus tyhjakaynnilla 34,5W
Saanto I2max-arvolla 81,5 %
Tehokerroin arvolla I2max (A) 0,99
EMC-luokka A
Toissijainen MMA TIG DC TIG AC MMA TIG DC TIG AC
Avoimen piirin jannite 76V 87V
Alennettu tyhjékayntijannite Ur (VRD-jannite) 26V
Hitsausvirran luonne AC/DC
Hitsausmenetelmat MMA, TIG
Minimihitsausvirta 10A
Manuaalisen kdynnistyslaitteen huippujannite (EN60974-3) 10 kv
Nimellinen lahtdvirta (I,) 10-120 A 10A-140 A 10-160 A 10A-180A | 10A-180A | 10-230A
Tavanomainen I&htsjannite (U,) 20,4-24,8V |100,4V - 15,6 V| 10,4V - 16,4V | 20,4V - 27,2V [10,4V - 17,2 V| 10,4-19,2 V
IMAX 20 % 20 % 20 % 20 % 20 % 20 %
- Kaytt6jakso 40 °C:ssa (10 min)*
EN60974-1-standardi. 60 % 100 A 120A 120 A 120 A 120 A 140 A
100 % 75A 100 A 100 A 90 A 100 A 120A

Suurin kaasunpaine

0,5 MPa (5 baaria)

Kayttolampatila

-10°C -> +40°C

Sailytyslampdtila

-20°C -> +55°C

Suojausaste

P21

Kaamien vahimmaiseristysluokka

F

Mitat (P x L x K)

47 x 34 x 39 cm

Paino

19,5 kg

*K&yttojaksot suoritetaan standardin EN60974-1 mukaisesti 40 °C:ssa ja 10 minuutin syklin aikana.

Intensiivisen kdytdn aikana (> kéyttbjakso) lémpdsuoja voi aktivoitua; téssé tapauksessa valokaari menee ulos ja todistajaﬂ tulee nakyviin.

Anna laitteen olla p&élla, jotta se jaéhtyy, kunnes suojaus peruuntuu.

Hitsausvirran l&hde kuvaa laskevan tehon ominaiskayréaa.
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PROTIG 200 AC/DC
PROTIG 230 AC/DCFV

KUVAKKEET

AN

- Varoitus! Lue kdyttdohjeet ennen kayttoa.

- Sopii hitsaukseen ymparistdissd, joissa on lisdantynyt sahkoiskun riski. Itse virtaldhdetta ei kuitenkaan saa sijoittaa téllaisiin paikkoihin.

- Jatkuva hitsausvirta

N - Vaihtovirta hitsaus
uo - Nimellinen tyhjékayntijannite
Up Méaérétty huippujannite
X(40°C) - Kayttosuhde standardin EN60974-1 mukaisesti (10 minuuttia — 40 °C).
12 12: vastaava tavanomainen hitsausvirta
A Vahvistimet
U2 U2: Tavanomaiset jannitteet vastaavilla kuormilla
\" Voltti
Hz Hertsi
U1 - Nimellisjannite
Iimax - Suurin nimellisvirta (RMS-arvo).
- Suurin tehollinen nimellisvirtaldhdevirta - Maximaler tatsachlicher Versorgungsstrom - Corriente de alimentacion efectiva maxima - MakcuManbHbli 3 dEKTUBHBIN
I1eff M . A S
ceTeBoM Tok. - Suurin tehokkuus - Suurin virrankulutus. - Maksymalny efektywny prad zasilania
c € - Laitteet ovat eurooppalaisten direktiivien mukaisia. EU-vaatimustenmukaisuusvakuutus on saatavilla verkkosivuillamme (katso kansilehti).
IEC 60974-1
IEC 60974-3 . e . ) .
IEC 60974-10 - Hitsausvirtaldhde on standardien IEC60974-1/-3/-10 mukainen ja luokkaa A.
A-luokka

Tama materiaali on kerattava erikseen eurooppalaisen direktiivin 2012/19/EU mukaisesti. Ei saa havittda talousjatteen mukana!

0l b

- Kierratettava tuote lajitteluohjeiden mukaisesti

~r=
=
r—

- EAC:n (Euraasian talousyhteison) vaatimustenmukaisuusmerkki.

- Materiaali téyttaa Kiinan vaatimukset vaarallisten aineiden kayton rajoittamisesta sahko- ja elektroniikkatuotteissa.

- Laitteet ovat Marokon standardien mukaisia. CMIM-vaatimustenmukaisuusvakuutus on saatavilla verkkosivuillamme (katso kansilehti).

- Laite tayttaa brittildiset vaatimukset. Brittildinen vaatimustenmukaisuusvakuutus on saatavilla verkkosivuillamme (katso kansilehti).

- Lampoétilatiedot (Iampdsuojaus).

GH—3B O

- Kaasun sisaantulo

T

- Napaisuus

AL

- Invertteritekniikkainen virtalahde / DC ja AC

DD 1~50/60 Hz

Yksivaiheinen virtalédhde, 50 tai 60 Hz

- Suojattu metallikaarihitsaus (MMA — Manuaalinen metallikaarihitsaus)

o 1

- TIG (Tungsten Inert Gas) -hitsaus







GYS France

Siége social / Headquarter

1, rue de la Croix des Landes - CS 54159
53941 Saint-berthevin Cedex

France

www.gys.fr
+33243012360

GYS ltalia

Filiale / Filiale

Via Porta Est, 7
30020 Marcon - VE
Italia

www.gys-welding.com
+39 041 53 21 565

service.client@gys.fr italia@gys.fr

GYS UK GYS China\

Filiale / Subsidiary Filiale / 72+l

Unit 3 6666 Songze Road,

Great Central Way
CV21 3XH - Rugby - Warwickshire
United Kingdom

www.gys-welding.com
+44 1926 338 609

uk@gys.fr

Qingpu District
201706 Shanghai
China

www.gys-china.com.cn
+86 6221 4461
contact@gys-china.com.cn

GYS GmbH

Filiale / Niederlassung
Professor-Wieler-Stralle 11
52070 Aachen
Deutschland

www.gys-schweissen.com
+49 241/ 189-23-710
aachen@gys.fr

GYS Iberica

Filiale / Filial

Avenida Pirineos 31, local 9
28703 San Sebastian de los reyes
Espania

www.gys-welding.com
+34 917.409.790
iberica@gys.fr

OMoEO




