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1.0 VAROITUKSET-HUOMAUTUKSET-YLEISET
OHJEET

1.1 TURVALLISUUS

Ennen tyoskentelyd laitteella, varmista ettd olet lukenut ja
ymmartdnyt timdn kayttdohjeen sisallon.

Al tee muutoksia tai huoltotoimenpiteiti joita ei ole kuvattu
tdssd ohjeessa..

Jos vdhdnkin epdilet ongelmia laitteen kdytossd, jopa sellaisia
joita ei ole kuvailtu tdssd, kaanny valtuutetun henkildston
puoleen tai ota yhteyttd Wallius Hitsauskoneet Oy:n, jonka
asiantunteva henkil6std on aina sinun kaytettavissasi.

Wallius Hitsauskoneet Oy:td ei voida pitdd syyllisena
henkild- tai omaisuusvahinkoihin jotka aiheutuvat taman
materiaalin huolimattomasta lukemisesta tai virheellisestd
soveltamisesta.

1.1.1 Symbolit
Viliton vakava hengenvaara ja vaarallinen
toiminta joka voi johtaa vakavaan
ruumiinvammaan.

Tarked neuvo jota noudattamalla viltetaan
vahdiset vammat tai omaisuusvahingot.

@n
-

1.1.2 Kayttdjan ja muiden henkildiden suojaaminen

Hitsausprosessi on haitallisen sateilyn-, melun-, limmén- ja
kaasupurkausten ldhde. Henkilot joilla on kehonsisdisia
sahkoisia laitteita (syddntahdistin) pitdd neuvotella lddkarin
kanssa ennen kuin tekevat hitsaustoitd tai plasmapolttotgita.

Huomautukset taman symbolin jilkeen ovat
padosin teknisia ja helpottavat tyoskentelya.

Henkilokohtainen suojaus:
¢ Al pida piilolinsseja
¢ Pidd ensiapupakkaus aina ldhettyvilla

Ala aliarvioi palovammojen tai muita

loukkaantumisten mahdollisuutta.

¢ Pukeudu suojavaatteisiin  suojataksesi ihosi sdteilyltd,
roiskeilta tai sulalta metallilta. Kéyta hitsauskypdrdd tai
muuta vastaavaa pddnsuojaa.

¢ Kayta silmien suojana hitsausmaskia tai muuta sopivaa
suojaa (vahintadn NR10 tai enemman).

¢ Kaytd kuulosuojaimia jos vaarallinen ddnitaso ylitetadn
hitsauksen  aikana.  Kdytd  suojalaseja, erityisesti
manuaalisesti tai mekaanisesti hitsauskuonaa poistaessasi.
Jos tunnet sdhkoiskun, keskeytd hitsaustoimenpiteet
valittomasti.
Mikdli joudut hitsaamaan kohteita, jotka ovat maadoitettuja
sahkdverkon suojamaahan (esim. Kiertovesilampdelementit,
kiintedt nosturit ym.) Varmistaudu siitd, etta olet eristettyna
tyokappaleesta ja hitsauskoneesta maayhteydesta ja ettei
hitsausvirta kulje sahkéverkon suojamaajohdinta pitkin.

HITSAUSKONEET

Muiden henkilbiden suojaus

¢ Sijoitu paloturvalliselle alueelle suojataksesi ympadristosi
sateilyltd, roiskeilta ja hehkuvalta kuonalta.

¢ Neuvo ldheisyydessa oleskelevia henkiloita valttdmaan
katsomasta valokaareen tai sulaan metalliin ja neuvo heitd
hankkimaan vaadittava suojavarustus.

¢ Jos melutaso ylittdd lain asettaman vyldrajan, eristd
tyoskentelyalue ja varmista ettd alueelle tulevat henkilot
ovat varustettu kuulosuojaimilla.

1.1.3 Tulipalon tai rdajahdyksen ehkaisy

Hitsausprosessi saattaa aiheuttaa tulipalon ja/tai rdjahdyksen.

¢ Ali hitsaa siilisita, joissa on siilytetty palavia nesteitd.
RAJAHDYSVAARA!

¢ Kaasupullot ovat vaarallisia; kddnny toimittajan puoleen
ennen niiden kasittelyd.
Suojaa kaasupullot:
- suoralta auringonsateilylta
- liekeilta
- dkillisilta lampétilanmuutoksilta
- erittdin alhaisilta lampétiloilta
Kaasupullot taytyy sijoittaa kiintedsti seindn viereen tai
muuhun telineeseen, jotta ne olisivat suojattuja
kaatumiselta.

¢ Tyhjennd tydalue ja ympdristd kaikesta tulenarasta tai
paloherkdsta materiaalista ja esineista.

¢ Sijoita tulensammutusmateriaali lahelle tydaluetta.

¢ Ali tee hitsaustéitd suljetussa tilassa, sailiossd taikka
putkessa.

¢ Jos mainitut sdiliot taikka putket ovat avoimia, tyhjennettyja
ja puhdistettuja, hitsausoperaation voi suorittaa kuitenkin
noudattaen erityista varovaisuutta.

o Ali hitsaa paikoissa joissa on rajahtédvaa tomua, kaasuja tai
hoyryja.

¢ Al hitsaa paineistetussa siilidssd tai paineistetun silion
laheisyydessa.

1.1.4 Suojautuminen hoyryilta ja kaasuilta
Hoyryn, kaasun ja tomun muodostuminen hitsauksen
aikana voi olla haitallista terveydellesi.

TARKEAA: Al kiyta happea ilmanvaihtoon.

¢ Jarjestd kunnollinen ilmanvaihto, joko luonnollinen tai
koneellinen, ty6skentelytilaan.

¢ Jos hitsaus tapahtuu erittdin ahtaassa paikassa on kollegan
valvottava hitsaustyota etaalta.

¢ Sijoita kaasupullot ulos tai paikkaan jossa on hyva
ilmanvaihto.

¢ Ali  tee hitsaustydtd
maalauspistetta.

ldhelld  rasvanpoistoa  tai

1.1.5 Virtaldhteen sijoittaminen

Noudata seuraavia saantoja:

¢ Varmista helppo pdasy laitteen saatéihin ja liitdntoihin
¢ Al sijoita laitetta ahtaaseen paikkaan

¢ Al sijoita laitetta yli 15 asteen kulmaan vaakatasosta.
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1.1.6 Laitteiden asennus
¢ Noudata paikallisia turvamdardyksia asennuksessa ja

suorita laitteen  ylldpitotoimet valmistajan ohjeiden
mukaan.
¢ Huoltotoimia voi tehdd vain niihin patevoitynyt
henkil®.
¢ WIN 140 -hitsausvirtaldhteiden yhteen kytkeminen

(rinnan tai sarjaan) on ehdottomasti kielletty.

¢ Ennen virtaldhteen siséisid toimenpiteita (esim. puhdistus),
irrota virtaldhde jannitesy6tosta.

¢ Noudata rutiinihuoltotoimenpiteita

¢ Varmista ettd sydttdjohto ja maadoitus ovat riittavia ja
sopivia.

¢ Maadoituskaapelin on oltava kytkettyna mahdollisimman
ldhelle hitsattavaa aluetta.

¢ Mitoita turvatoimet tehonsy6tén mukaisesti.

¢ Ennen hitsausta tarkista kaapeleiden ja polttimen kunto, ja
jos ne ovat vahingoittuneet korjaa tai vaihda ne.

¢ Ald nojaa tai tukeudu hitsattavaan materiaaliin.

TARKEAA! TYONSUORITTAJA El  SAA
A KOSKEA KAHTEEN POLTTIMEEN TAI
ELEKTRODIIN SAMANAIKAISESTI.
1.2 ELEKTROMAGNEETTINEN
YHTEENSOPIVUUS (EMCO)
1.2.1 Yleista
Taman laitteen rakentamisessa on  noudatettu

harmonisoituun standardiin EN50199 sisdllytettyja
ohjeita, joille kayttajan tulee alistua laitetta kaytettaessa.

A
A

1.2.2 Asennus, kaytto ja tarkistus

¢ Kayttdja on vastuussa asennuksesta ja laitteen kaytosta
valmistajan ~ ohjeiden mukaisesti.  Jos  jotain
sahkdmagneettista hdiriotd on havaittavissa niin kdyttdjan
on ratkaistava ongelma, jos tarpeen yhdessa valmistajan
tekniselld avulla.

¢ Kaikissa tapauksissa sahkémagneettista  hdiriétd  on
vdhennettdva kunnes ne eivit enda ole kiusallisia.

¢ Ennen laitteen asennusta kayttdjan on arvioita mahdolliset
sahkomagneettiset ongelmat jotka mahdollisesti voivat
tulla  esiin  ldhiympdristdssa, — keskittyen  erityisesti
henkiloiden  terveydentilaan  ldhelld,  esimerkiksi
henkildiden joilla on sydantahdistin tai kuulokoje.

Asenna ja kdyta kojetta noudattaen tassa
kayttoohjeessa sanottuja ohjeita.

Tama  laite  on  suunniteltu  vain
ammattimaisen kayttoon teollisessa
ympéristossa. On tarkeada ymmartaa etta voi
olla vaikeaa varmistaa sahkomagneettinen
yhteensopivuus muussa ymparistossa.

1.2.3 Sateilyn vahentamismenetelmit

SYOTTOVIRTALAHDE

g Hitsausvirtalahteen pitda olla kytkettyna

syottovirtalahteeseen (sahkoverkkoon tai ge-

neraattoriin) valmistajan ohjeiden mukaisesti.
Hairidtapauksissa voi olla vadlttdmatontd ottaa kdyttoon
pitemmalle menevid turvatoimia kuten suojaerotusmuuntaja.
On myés harkittava pitadké sahkonsyosttéjohdot suojata.
HITSAUSVIRTALAHTEEN HUOLTO
Hitsausvirtalihde tarvitsee rutiinihuoltoja
ohjeiden mukaisesti.

Kun laite on toimiva, kaikki laitteen suojapellit ja luukut on
suljettava. Hitsausvirtaldhdetta ei saa muuttaa mitenkdan.

valmistajan

HITSAUS- JA LEIKKAUSKAAPELIT

Hitsauskaapelit on pidettdvd mahdollisimman lyhyind ja
sijoitettava ldhelle toisiaan ja annettava maata maassa tai
maatason ldhella.

SAHKOVERKON SUOJAMAADOITUSKYTKENTA
Metallisten  esineiden  maayhteys hitsauspaikalla  ja
hitsauslaitteen ldheisyydessa on otettava huomioon.
Hitsausvirtalihde on aina eristettdvd hitsattavasta
kappaleesta. Metallisten esineiden yhteys tyokappaleeseen
lisdd  sdhkdiskun  vaaraa, jos  kayttdja  koskee
hitsauspuikkoon ja metallisiin esineisiin samanaikaisesti.
Taman vuoksi  kdyttdjan on eristdydyttdva maatetuista
metallisista esineista.

Sahkoverkon suojamaadoituskytkentd on tehtdva madraysten
mukaisesti.

TYOSTETTAVAN KAPPALEEN MAADOITTAMINEN

Mikdli  tyostettavdda kappaletta ei ole maadoitettu
sahkoisten turvatoimien tai kappaleen koon tai sijainnin
vuoksi, tyostettdvan kappaleen maadoitus saattaa vdahentda
sahkomagneettisia pdastdjd. On tdarkedd ymmartdd etta
maadoitus ei saa lisitd onnettomuusriskia eikd vahingoittaa
sahkoisid laiteita. Maadoitus on tehtdva madrdysten
mukaisesti.

SUOJAUS

Valikoiva ympdriston kaapeleiden ja laitteiden suojaus voi
vdhentdd hairidongelmia. Koko hitsausasennuspaikan
suojaus on otettava mahdolliseen tarkasteluun tietyissa
erikoissovelluksissa.
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1.3 RISKIANALYYSI

Riskit laitteen kannalta | Hyvaksytyt ratkaisut

niiden estamiseksi

Vddrinasennuksenriski Kasikirja  ohjeineen  on

tehty tatd varten kayttéon

Sahkoiset riskit EN 60974-1 standardin

sovellus
Riskit  liittyen  sdhkéma- | EN 50199 standardin
gneettisiin  hairidihin jotka | sovellus
aiheutuvat virtaldhteestd
2.0 LAITTEEN ESITTELY
WIN 140 virtaldhdettd voidaan kdyttdd seuraaviin

hitsausmenetelmiin:

- puikkohitsaus (MMA) (katso kohta 8.1)

- TIG-hitsaus (raapaisu TIG-polttimella) (katso kohta 8.2)
Laitteesta loytyvit:

- pikaliittimet hitsauskaapeleille (+ ja -)

- etusadtopaneeli

- takasdatopaneeli.

2.1 SAATIMET

2.1.1 Etusaatopaneli (Kuva 1)

# L1: Jannitteen merkkivalo vihrea ledi.
Merkkivalo palaa kun péadkytkin (Kuva 2) “I1" on
asennossa “l” ja osoittaa ettd koneisto on padlld seka
jannitteellinen.

¢ L2: Turvalaitteen merkkivalo keltainen ledi.
Osoittaa, ettd lampolaukaisija on toiminnassa. Kun “L2"
merkkivalo palaa on laite kytketty sahkéverkkoon, mutta
laite ei anna hitsausvirtaa. “L2" palaa niin kauan kunnes
laiteen sisdinen ldmpotila on laskenut tarpeeksi, tasta
syystd on suositeltavaa jattaa laitteeseen virta pdille jotta
jaahdytys tuuletin toimii ja nopeuttaa ndin koneiston
jadhdytysta.

¢ P1: Hitsausvirran saato potentiometri
Voit sdatdd hitsausvirtaa sekd puikko- etta TIG-
hitsauksessa vdlilla 5 - 140 A. Virta pysyy vakiona vaikka
hitsausolosuhteet ja verkko jannite vaihtelisivat tietyissa
rajoissa.
Puikkohitsauksessa (MMA) HOT-START ja ARC-FORCE
aiheuttavat ettd keskimddrdinen virta saattaa olla
korkeampi kuin asetettu.

HITSAUSKONEET

¢ S1: Puikko (MMA)/TIG valintakytkin.
Ala-asennossa Kytkin on puikkohitsaus (MMA) asennossa,
ja titen HOT-START, ARC-FORCE ja ANTI-STICKING
ovat automaattisesti kytkettyna, katso kohta 8.1.4.
Yldasennossa  kytkin  on  TIG-hitsaus  asennossa.
Puikkohitsaus toiminnot ovat poiskytketyt, ja LIFT start
toiminto kytkettynd, katso kohta 8.2.1.

P'I L1 L2 S1
| |
130
140
Kuva 1

2.1.2 Takasaatopaneli (Kuva 2)

¢ 11: Padkytkin
Kytkee verkkovirran hitsauskoneeseen.
Kytkimessd on kaksi asentoa, “O" pois kytketty ja “1”
paalle kytketty.

//IH

¢ Kun kytkin 11T on asennossa
hitsauskone  kdyttokunnossa, ja
jannitteen pikaliittimien + ja - valille.

on
antaa

¢ Hitsauskoneen koneisto on jdnnitteellinen
kun verkkojohto on kytketty, vaikka kytkin
I1 olisikin asennossa “O". Tastd syystd on
tdman ohjekirjan ohjeita aina
noudatettava.

¢ 1: Verkkokaapeli
¢ 2: Tuuletusaukko. Varmistu ettei tuuletusaukkoa tu-

kita missaan tilanteessa.
¢ N: Sarjanumero

N h 2 1

=0 NeEe

Kuva 2
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3.0 TEKNISET TIEDOT

3.1 TUNNISTETIEDOT

Arvokilpi on leimattu metallirakenteeseen ja sisdltdd
seuraavat tiedot:

*

¢
.
.
.

* O & o o

® G 6 6 O O o 00

* & & o

Valmistajan tai valmistuttajan nimi ja osoite
Tavaramerkki

(type) Malli

(N°) Sarjanumero

(HHDP=)  Hitsausvirtalihde joka késittad  taajuu-
smuuntimen jdlkeisen muuntajan ja tasasuuntimen joka
muuntaa sisddn tulevan janitteen tasavirraksi.

EN 60974-1) Turvallisuus standardi.

D) Ominaiskéyra

OUTPUT) Ulostulo virta ja jannite arvot.

-——- ) Tasavirta

(x) Paloaikasuhde. Prosenttiluku 10 minuutin jaksosta
jonka aikana konetta voidaan kuormittaa ilman
ylikuumenemista.

(12) nimellishitsausvirta

(U2) Tavanomainen kuormitus jannite

(U0) Nimellistyhjdkayntijannite

) TIG-hitsaus

)Puikkohitsaus (MMA)

(<

(

( ~)1-vaihe liitinta
(I.CL. H ) Eristysluokka H
(

(

(
(
(
(===

¢
I
Do

COOLING A. F.) pakotettu ilmanvaihto jaahdytys

IP 23) Kotelointiluokka EN 60529 standardin mukaan:

IP2X Kotelointi suojaa pddsyltda vaarallisiin  kompo-
nentteihin sormin tai vierailla esineilld [dpimitaltaan
12,5 mm.

IPX3 Kotelointi suojaa roiskevedeltd joka suuntautuu
60° kulmassa pystysuunnasta.

(UT) Nimellisliitantdjannite

(50/60 Hz) Nimellistaajuus

(11) Nimellisliitantavirta

(@)Laite soveltuu asennettavaksi paikkoihin joissa on

kasvanut riski sdhkoiskuille.

s €€ Tayttad Euroopan Unionin sdanndksien vaatimukset
3.2 TEKNISET ARVOT

TEKNISET ARVOT

Liitdntajannite 1x230V
(50/60 Hz) + 15%
Maksimi ottoteho (x=35%) 6,4 kVA
Maksimi ottovirta (x=35%) 28,2 A

Ottovirta (x=100%) 18,6 A
Ottovirta 92A
2.50 puikolla 80 A 40%
Ottovirta 13 A
3.25 puikolla 110 A 40%
Ottovirta 17,8 A
4.00 puikolla 140 A 40%
Hyotysuhde (x=100%) 0,87
Tehokerroin 0,7
Cos 0,7
Hitsausvirta (x=35%) 140 A
(x=60%) 120 A
(x=100%) 100 A
Saatoalue 5-140 A
Tyhjakayntijannite 62V
Kotelointiluokka P23
Eristy luokka H
Standardit EN60974-1/EN50199
Mitat (Ixsxk) 115x300x215 mm
Paino 4,2 Kg

Ylld olevat arvot mitattu 40°C lampétilassa

4.0 KULJETUS - PURKAMINEN

Ala koskaan aliarvioi laitteen painoa, katso
kohta 3.0 (TEKNISET TIEDOT)

Ald koskaan jiti laitetta roikkumaan
ihmisten tai tavaroiden paille.

Ala anna laitteen kaatua alika pudota
voimalla.

NS

Laite toimitetaan sdddettavdllda hihnalla jolla laitetta
voidaan kantaa kddessa tai olalla.

5.0 ASENNUS

5.1 YLEISET OHJEET

Valitse asianmukainen asennuspaikka seuraten kohdan
“1.0 VAROITUKSET-HUOMAUTUKSET-YLEISET OHJEET”
ohjeita.

Ali aseta virtalihdetti ja varusteita alustalle jonka kaltevuus
ylittdd 15° vaakasuunnassa.

Suojaa kone sateelta ja auringolta. Koneen kotelointiluokka
(IP23) suojaa koneiston roiskevedeltd joka tulee alle 60°
kulmassa pystysuunnassa.

5.2 LIITANTA SAHKOVERKKOON
Laite liitetadn yksivaiheverkkoon (1x230V 50-60 Hz)
koneen takaosassa olevalla 2 m kaapelilla.
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Taulukko liitantavaatimuksista

Virtalahde
Nimellisjannite

230V = 15%

Jannitealue 195,5 - 264,5V
Hidas sulake ¢ 20A 250V
Liitintakaapeli 3x2,5 mm2

¢: 20 A:n sulake vaaditan kun halutaan hitsata puikolla
jatkuvasti 100 A:n virralla ja hyodyntdd koneen maksimi
hitsausvirta. 16 A:n sulake riittdd yleensa hitsattaessa normaalilla
kayttosuhteella (40%) 2.5 — 4 mm puikoilla, kuin myés TIG
hitsaukseen kaikilla tehoilla 80% kayttosuhteeseen saakka.

Suomessa yksivaiheverkossa saa Kayttaa
(t vain 16 A:n sulaketta.

Sahkdasennusten pitid olla ammatillisesti
patevin  sdhkdasentajan  tekemia ja
voimassa olevien maaraysten mukaisia.

Hitsausvirtalahteen liitantakaapeli on
varustettu kelta/vihredlla johtimella joka pitaa
AINA olla kytkettynd suojamaadoitukseen.
Tata kelta/vihreda johdinta ei milloinkaan saa
kytkea jannitteeseen.

¢ Varmista maadoitus koneelle ja pistokkeiden kunto.

¢ Kdytda ainoastaan pistokkeita jotka tayttavat
turvallisuusmaaraykset.
5.3 VARUSTEIDEN KYTKEMINEN
Noudata aina kohdassa “1.0

VAROITUKSET-HUOMAUTUKSET-YLEISET
OHJEET ” olevia turvamaarayksia.

A
0

5.3.1 Kytkennit puikkohitsaukseen (MMA) (kuva 3)
¢ Kytke maattokaapeli (4) virtaldhteen pikaliittimeen (6 tai
3) (yleensd -) ja maattopuristin (2) tydkappaleeseen.
¢ Kytke puikonpidinkaapeli (1) virtalahteen pikaliittimeen

(3 tai 6) (yleensa +)

Kytke varusteet huolellisesti estadksesi

tehohaviot.

(t Ylla kuvattu kytkenta on yleisesti kaytetty,
tarkasta kuitenkin kadyttamasi puikon pakkauksesta
napaisuus kyseiselle puikkolaadulle.

HITSAUSKONEET

Kuva 3

5.3.2 Kytkennit TIG-hitsaukseen (kuva 4)

¢ Kytke maattokaapeli (4) virtalahteen pikaliittimeen (3
+) ja maattopuristin (2) tydkappaleeseen.

¢ Kytke TIG-poltimen (lisavaruste) liitin (1) virtalahteen
pikaliittimeen (6 -)

¢ Kytke kaasuletku (7)
sventtiiliin.

kaasupullon  paineenalennu-

(t Suojakaasun virtausta saadetdin yleensa
polttimessa (8) sijaitsevalla sadatimella.
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Kuva 4
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6.0 ONGELMAT - SYYT
6.1 MAHDOLLISET VIRHEET PUIKKOHITSAUKSESSA

Virhe Aiheuttaja

Runsas roiske 1) Pitkd valokaari

2) Korkea hitsausvirta

Reidt, Kolot 1) Nopea elektrodin liike

Kappaleesta poispdin

Inkluusio, ainemaarien
joutuminen metallin sisadn

1) Huono puhdistus tai kuo-
nan joutuminen saumaan

2) Virheellinen elektrodin
liike

Riittdmaton tunkeutuminen| 1) Liiallinen suoritusnopeus
Hitsausvirta liian pieni
Kapea uurre

4) Liitosaukeama

Liian lyhyt valokaari

1
2
3

Takertuminen

Puikoissa Kosteutta
Pitka valokaari
Hitsausvirta liian korkea
Epdpuhdas materiaali
Tyokappale tai hitsaus-
puikko kostea, vdara

Hitsaussauman huokoisuus

)
)
)
)
)
) Hitsausvirta liian pieni
)
)
Halkeamat, sarét )
)
)

1
2
1
2
1
2
3

suojakaasu

6.2 MAHDOLLISET VIRHEET TIG-HITSAUKSESSA

Virhe Aiheuttaja
Hapettuma 1) Riittdmaton suojakaasu
2) Ei suojausta kaanto-
puolella
Volframin inkuusio 1) Virheellinen elektrodin
teroitus

2) Elektrodi liian pieni

3) Kayttévirhe (polttimen
kdrjen kosketus tydma-
teriaaliin)

1) Likaa perusaineen reu-
noilla

2) Likaa lisdaineessa

3) Kova suoritusnopeus

4) Virran voimakkuus liian
alhainen

1) Epésopiva lisdaine

2) Liiallinen l[ampdjoh-
tuminen

3) Likaiset materiaalit

Huokoisuus

Kuumat halkeamat ja sarot

6.3 MAHDOLLISET SAHKOISET VIAT

Virhe
Laite ei kdynnisty
(Vihred LED pois paaltd)

Aiheuttaja

1) Ei virtaa pistorasiassa

2) Virheellinen pistoke tai
kaapeli

3) Sisdinen sulake palanut

1) MMA/TIC Kytkin vadrassa
asennossa tai virheellinen

2) Alhainen verkkojannite

3) Virheellinen jannitteen-
mittaus

1) Laite ylikuumentunut
(Keltainen LED paalld).
Hitsatessa odota laitteen
jaahtymista

Tehoulostulo virheellinen
(Vihred LED pailla)

Ulostulojdnnitteen
poisjdanti (Vihred LED
paalla)

Jos sinulla on epaselvyyksia tai ongelmia, dla eparoi
ottaa yhteytta lahimpaan Wallius-huoltokeskukseen.

7.0 RUTIINIHUOLTOTOIMENPITEET

Estd metallipolyd kasaantumasta ldhelle tuuletusaukkoja tai
niiden paalle.

A

Suorita seuraavat madrdaikaiset tarkastukset virtaldhteelle:

¢ puhdista virtaldhde sisdlta alhaisella paineilmasuihkulla
(katso paineilmalaitteen  ohjekirjasta miten saadaan
alhainen paineilmasuihku) ja pehmedlld harjalla

¢ tarkista sdhkoiset kytkenndt ja kytkentdkaapelit

Paineenalennusventtiilin huolto suoritetaan sen valmistajan

ohjeiden mukaan.

A

¢ Irrota virtalidhteen pistotulppa sahkolahteesti ennen
jokaista operaatiota

¢ tarkista komponenttien lampétila ja tarkista etteivat
ne ole ylikuumentuneet

¢ kayta aina turvallisuusmaaraysten mukaisia suoja-
kasineita

¢ kayta aina sopivia ruuviavaimia ja tyokaluja

Irrota pistotulppa sdhkolahteesta ennen
huoltotoimenpiteita.

TIG-poltinkomponentin,
ja/tai  maattokaapeleiden
vaihtoon:

puikon pitimen
huoltoon tai
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TIG-polttimet lisavaruste

Tyyppi SR17V
Saatavat pituudet 4m
8m

Virta 100% DC 140 A

AC 125 A
Elektrodin halkaisija 0.5-24 mm
Jaahdytystyyppi lIma
Liittimen tyyppi BSB 10-25

Kirista komponentit huolella vdlttadksesi:

- kuumenemista

- virheellistd kontaktia

- kaasuvuotoja

- mekaanisia vahinkoja

Varmista ettei jadhdytysputkissa, liitoskohdissa ja lahella
elektrodia ole likaa tai metallipolya.

8.0 YLEISIA OHJEITA ERILAISIIN HITSAU-
SMENETELMIIN
8.1 PUIKKOHITSAUS

8.1.1 Reunojen viimeistely (Kuva 5)

On hyvin vaikea antaa tasmallisia ohjeita koskien liitettavien
kappaleiden pintojen  kasittelystd, ~silla  kasittelytavat
vaihtelevat erilaisten liitostyyppien, tydaineen paksuuden,
hitsausasentojen, hitsauskohteisiin pdasyn ja hitsauksen
laatuvaatimusten mukaan.

Tassa ohjekirjassa annetaan yleisia ohjeita, joita pitda
erityistapauksissa  syventdd. Wallius Hitsauskoneet Oy:n
asiantunteva henkilostd on kaytettavissasi, mikali haluat
tarkempaa tietoa oikeasta menettelystd eri tapauksissa.

Jotta saavutettaisiin hyva hitsaussauma, tulee liitoskappa-
leiden olla puhtaita liasta ja ruosteesta.

Muutamia ohjeita yksinkertaisimpiin viistoliitoksiin seuraa
jaljempana.

Suuremmilla ainevahvuuksilla suositellaan  “X”-jarjestelya
peruutus-uudelleenhitsaukseen, kun taas “U”-jarjestelyd
hitsauksiin ilman uudelleenhitsausta.

N y
ESIRg
‘f

Kuva 5
s a d o
(mm) [ (mm) | (mm) @)
0=3 0 0 0
3+6 0 s/2 (max) 0
3+12 0=+1.5 0+2 <60

HITSAUSKONEET

8.1.2 Puikon valinta

Seuraava taulukko kuvaa erityyppisten hitsauspuikkojen
sopivuutta eri kohteisiin. Hitsauspuikon lapimittaan vaikut-
tavat liitettdvan aineen paksuus sekd liitossauman sijainti ja
tyyppi.

Suuremman ldpimitan omaavat hitsauspuikot vaativat suu-
remman hitsausvirran ja tuottavat paljon lamp6a hitsatessa.
Mikali hitsaussauma on kaltevalla pinnalla, pystysuorassa tai
tyokappaleen alapuolella, on hitsaussauman sulalla mate-
riaalilla taipumusta valua painovoiman vaikutuksesta. Siksi
on suositeltavaa suorittaa tallaisten saumojen hitsaus pienila-
pimittaisella hitsauspuikolla useina perattdisind vaiheina.
Liitoksen muoto madrdaa myos osaltaan hitsauspuikon valin-
taa. Esimerkiksi “V"-liitoksen ensimmadinen sauma kannattaa
hitsata pienemmadlld puikolla, ja taytesaumat suuremmalla
useina perattdisina vaiheina.

Hitsauspuikon | Puikon ominaisuus| Kayttokohde
tyyppi

Rutiilipuikko Helppo hitsattavuus | Kevyesti rasitetut

Esim. KW4600 liitokset

Haponkestdva Suuri sulamisnopeus | Ruostumattomat

Puikko aineet

Esim. KW6330

Emaspuikko Mekaaniset Kaikkiin Kohteisiin

Esim. KW4800 ominaisuudet

8.1.3 Hitsausvirran valinta

Kun hitsausvirta on sdddetty oikein, hitsauspuikko palaa
tasaisesti ja hitsausjdlki on tasalaatuista ja kestdvad. Oikein
sdddetty hitsausvirta mahdollistaa hitsaamisen myos vaikeasti
saavutettavissa tydkohteissa.

Hitsauspuikon valmistaja on madrittelee oikean hitsausvirran
alueen kullekin  puikkotyypille erikseen. Ohjeet sopivan
hitsausvirran raja-arvoista 16ytyvat hitsauspuikkopakkauksesta.

8.1.4 Valokaaren sytytys ja sen yllapito
Hitsausvalokaari sytytetddn raapimalla hitsauspuikon paata
maatettuun tyokappaleeseen. Hitsauspuikon pédta vedetdan
poispdin tyokappaleesta normaaliin tyoetdisyyteen heti, kun
valokaari on syttynyt.

Liian nopea puikon liike tai liian suuri etdisyys tydkappalee-
sta sammuttavat valokaaren.

Toisaalta, jos puikon liike on lilan hidas tai puikon paa liian
ldhelld tyokappaletta, saattaa oikosulku aiheuttaa puikon
tarttumisen kiinni tyokappaleeseen. Mikali puikko tarttuu
kiinni tyokappaleeseen, liikuta puikkoa (puikonpitimelld)
sivuttain sen irrottamiseksi.

Hitsauspuikon sytyttamisen helpottamiseksi WIN 140 hitsau-
skoneessa on toiminto, joka kohottaa hitsausjannitettd
hetkellisesti.

Kun valokaari on syttynyt, hitsauspuikon sisdosa sulaa ja siir-
tyy pisaroiden muodossa tyokappaleeseen.

Hitsauspuikossa ulompana oleva lisdaineosa kaasuuntuu ja
muodostaa suojakaasun ja mahdollistaa korkeatasoisen hit-
saussauman.

Hitsauskoneessa on toiminto, joka ehkdisee sulan metallin
roiskeiden aiheuttaman valokaaren sammumisen.
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Jos hitsauspuikko tarttuu tydkappaleeseen on hitsausko-
neessa toiminto, joka jonkin ajan kuluttua tarttumisesta
laskee hitsausvirtaa niin, ettd hitsauspuikko voidaan irrottaa
puikonpitimestd vahingoittamatta tata.

8.1.5 Hitsaaminen

Téssa ohjekirjassa annetaan vain yleisid ohjeita hitsaamisesta
yleisimpiin hitsaustilanteisiin.

Kuvassa 6 esitetadn tyypilliset esimerkit pdittaishitsauksesta ja
“T"-liitossaumasta.

Hitsauspuikon kulma tyokappaleeseen nihden vaihtelee sen

mukaan, kuinka moneen kertaan sauma hitsataan;
normaalisti hitsauspuikkoa heilutetaan sauman puolelta
toiselle  pysdahtyen sauman reunalla. Ndin viltetdan

tdyteaineen kasautuminen sauman keskelle.

8.1.6 Kuonan poisto

Korkealaatuisen ~hitsaussauman  saavuttamiseksi ~ on
hitsaussaumasta ~ poistettava  kuona  kuonahakulla ja
terdsharjalla jokaisen hitsausvaiheen jalkeen.

8.2 TIG-HITSAUS (JATKUVA KAARI)

8.2.1 Johdanto (kuva 7)

TIG  (Tungsten Inert  Cas)-hitsausprosessi  perustuu
valokaareen sulamattoman elektrodin (tavallisesti puhdasta
tai sekoitettua volframia, sulamispiste n. 3370°C) ja
tydkappaleen vdlilla.

Hitsaustapahtumaa suojataan Argon-suojakaasulla.
Kipindsytytys: (vaatii lisdlaitteen)

Jotta valtettdisiin vaarallinen wolfram-elektrodin joutuminen
sulan hitsausmassan sisadn, elektrodi ei saa koskaan olla
kosketuksessa tyokappaleeseen. Téstd syystd valokaaren
sytytyksestd huolehtii korkeataajuusperiaatteella toimiva
sytytyslaite. Laitteen avulla valokaari saadaan syttymddn jo
varsin etaalla tyokappaleesta.

10

Kontaktisytytys:

Toisenlainen valokaaren sytytys on myos mahdollinen: ns.
Nostosytytys, joka ei vaadi korkeataajuussytytyslaitetta, vaan
lyhyen oikosulun alhaisella virralla elektrodin ja tydkappaleen
vélille. Kun elektrodia tlléin nostetaan, valokaari syttyy ja
hitsausvirta lisadntyy kunnes se saavuttaa oikeat hitsausarvot.
Tavanomainen  raapaisusytytys ei  toisaalta  takaa
korkealuokkaista hitsaussaumaa sauman alussa.

@ @\ﬂ
- +
Kuva 7
Kuva 7
1) tydkappale
2) lisdaine

)
3) wolfram-elektrodi

4) TIG-pistooli

5) kaasunvirtaussaadin

6) paineenalennin

7) inertti (reagoimaton) kaasu (argon)
8) virtalihde

8.2.2 Hitsausnapaisuus

Normaali napaisuus (-napa polttimessa) (Kuva 8)

Kun valokaari palaa, kulkee negatiivisesta elektrodista
positiiviseen tydkappaleeseen jatkuva elektronivirta.

Edellda mainittua napaisuutta kdytetdan eniten, silld talloin
70% lammostd johtuu tydkappaleeseen ja hitsauselektrodin
kuluminen on vdhdistd. Em. Napaisuudella pystytddn
hitsaamaan syvid ja kapeita hitsaussaumoja nopeasti ja ilman
turhaa ldmmoénmuodostusta. Suutinta osaa hitsattavista
materiaaleista  hitsataan ~ tdtd  napaisuutta  kayttden.
Poikkeuksen muodostavat alumiini ja sen sekoitteet sekd
magnesium.

Invertterivirtaldhteissa ~ verkkovirran heilahtelut  tai
hitsauskaaren pituus eivdt vaikuta hitsausvirtaan. Ndin
saavutetaan mahdollisimman hyva tulos.

A
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Kaanteinen napaisuus (+napa polttimessa) (Kuva 9)

kédytettdessa kadnteista napaisuutta elektronivirta kulkee
negatiivisesta tyokappaleesta positiiviseen elektrodiin.
Kddnteistd napaisuutta kdytetadn hitsattaessa seosmetalleja,

joissa on pinnalla korkean sulamispisteen omaavaa
hapettumakerros. Kaanteistd napaisuutta kaytettdessa
elektrodi  toimii anodina ja on alttiina korkeille

lampétiloille. Positiivinen ionivirta elekrtodista tydkappa-
leeseen rikkoo hapettumakerroksen pinnan ja varmistaa
hitsaussauman syntymisen.

Korkeita hitsausvirtoja ei kuitenkaan voida kdyttaa, koska se
aiheuttaisi elektrodin nopean kulumisen kyttokelvottomaksi.

®

o T\~

Kuva 9

I \

8.2.3 Terdksen TIG-hitsaus

TIG-hitsaus on hyvin kayttokelpoinen seka hiiliteraksella
ettd sekoiteterdksilld. Erityisen hyva TIG-menetelmd on
tyokohteissa, joissa vaaditaan korkealuokkaista saumaa
“yhdelld vedolla”.

TIG-menetelmda kdytetidn mm. putkien hitsauksessa
ensimmadiseen vaiheeseen, silloin kun tarvitaan esteettisesti
kauniita saumoja  tai kun halutaan  minimoida
hitsaussauman jalkikasittelya.

Koska TIG-hitsauksessa kuonat eivédt poistu hitsaussau-
masta, hitsattavien pintojen tulee olla erityisen huolella
valmisteltuja ja puhdistettuja.

Terasta hitsattaessa TIG-laitteistolla kdytetdan normaalia
napaisuutta.(-napa polttimessa)

Hitsattavien pintojen esikasittely (Kuva 10-10A)

S a d o
(mm) (mm) [ (mm) )
0+3 0 0 0

3 0 0.5 (max) 0
4+6 1+15 1+2 60

O
e Wt

Kuva 10
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1T T T T 71T 1
100 200 300 400 (A)

Kuva 10A

Elektrodin valinta

seuraavassa taulukossa on ilmoitettu tydkappaleen paksu-
uden vaikutus valittavaan elektrodiin

Elektrodina wolfram-elektrodi jossa 2% thorium-punavdri

elektrodin i (mm) hitsausvirta (A)
1.0 15+75
1.6 60150
2.4 130+240

Elektrodi tulee suunnata tyokappaleeseen Kuvan 11
osoittamalla tavalla. Seuraavassa taulukossa olevat arvot
ovat suosituksia.

() hitsausvirta (A)
30 0=30
60+90 30+120
90-+120 120+250
. ><§

Kuva 11

Lisdinelanka

¢ Lisdainelangan ominaisuuksien on aina vastattava
tyokappaleen aineen ominaisuuksia.

¢ Ald kdytd tydkappaleesta irrotettuja palasia lisiaineena,
silld ne saattavat sisdltdd epapuhtauksia.

Jos lisdaineena kdytetddn kemialliselta koostumukseltaan

erilaisia aineita kuin mitd tyokappale on, pitdéd huomioida

hitsaussaumalle asetettavat vaatimukset (lujuus, korroo-

sionsieto jne.)

11
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Suojakaasu

Suojakaasuna kaytetddn TIG-hitsauksessa kaytannéllisesti
katsoen vain puhdasta argonia (99.99%) erilaisia madrid eri
hitsausvirtaa kaytettdessa. (katso alla oleva taulukko)

Hitsausvirta | Elektrodin Kaasukupu Argonin vir-

(A) i (mm) n° i (mm) | taus (I/min)
6-70 1.0 4/5 6/8.0 5-6
60-140 1.6 4/5/6 |6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 2.4 6/7 9.5/11.0 7-8

8.2.4 Kuparin TIG-hitsaus

Koska TIG-hitsausta luonnehtii korkea lampétila, menetelma
soveltuu hyvin sellaisten materiaalien hitsaamiseen, joilla on
hyva lammaonjohtokyky, kuten kuparilla.

Kuten terdkselldkin, kuparin hitsaamisessa  kdytetddn
normaalia napaisuutta. Suojakaasuna kdytetddn argonia.
Koska sula kupari on hyvin pehmedd, suositellaan hitsattava
sauma tuettavaksi alapuolelta.

Hitsattavien pintojen esikasittely (kuva 12-12A)

s a d o
(mm) (mm) (mm) (°)
1+3 0 0 0
4+10 0 1=s/4 0
4+10 0 0 60+90

O
e Wt

Kuva 12

T 1T T T 1T T°77
100 200 300 4OO|OC|(A)

Kuva 12A

12

Elektrodin valinta (kuva 13)

Hitsattaessa kuparia TIC-hitsauksena kaytetddn samanlaista
elektrodia kuin hitsattaessa terasta kts. kohta 8.2.3.
Elektrodi tulee suunnata tyokappaleeseen kuvan 13 osoit-
tamalla tavalla.

Seuraavissa taulukoissa olevat arvot ovat suosituksia.

o hitsausvirta
() (A)

30 0+30
60-+90 30120
90-+120 120+250

. ><§
Kuva 13

Lisdeinelanka

Sulaneen aineen hapettumisen ehkdisemiseksi kaytetadn
lisdainelankoja, jotka sisdltavat fosforia, silikonia tai muuta
hapettumista ehkdisevda ainetta. Sauman lujuutta voidaan
lisata kayttamalla lisdaineena hopeaa.

Suojakaasu
Suojakaasuna kéytetddn argonia virtauksella 6+ 7litraa/min.
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9.0 WIN 140 ARVOKILPI
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11.0 WIN 140 VARAOSALUETTELO

Virtalahde

TAS.01

| Virtalihde TAS.01

Kuva | Osan kuvaus tuotenumero
1 Etupaneeli 14.70.03202

2 kansipelti 03.07.07402
3 Takapaneeli 01.05.223
4 Verkkojohto 49.04.049
Verkkojohto 49.04.046

5 Pohjapaneeli 01.02.08902
6 Paneeliliitin 10.13.010
7 Potentiometrin nuppi+hattu 09.11.207
8 kytkin 09.04.101
9 Varistori 11.26.001

Wallius Hitsauskoneet Oy
Muurlantie 510
25130 MUURLA

14 cod. 91.08.02902

10 Padkortti WIN 140 15.14.243
11 Liitin 49.02.796
12 kondensaattori 12.06.101
13 Diodisilta WIN 140 14.10.150
14 Rele WIN 140 09.09.026
15 Virtakortti WIN 140 15.18.012
16 Tuuletin WIN 140 14.70.014
17 Tasasuuntaussilta WIN 140 15.18.013
18 kantohihna WIN 140 21.06.003
Huomio: Elektronisia komponentteja varten tilaa myos

16.03.102 (lampopasta)




