OHJEKIRJA

AC/DC TIG-INVERTTERI
(3-VAIHE 400V)

TURVALLISUUSOHJEET

Noudata niiti ohjeita tarkasti. Vaarinkaytto voi aiheuttaa vakavan
onnettomuuden tai kuoleman.

TARKISTA TYYPPIKILVESTA SOVELTUVA VIRTALAHDE!

KUN HITSAAT ULKONA KAYTA VAIN SOVELTUVAA JATKOJOHTOA.

. HITSAA VAIN KUIVISSA PAIKOISSA JOISSA EI PALAVAA MATERIAALIA.

. PIDA KAIKKI PALAVAT AINEET POISSA TYOYMPARISTOSTA.

.ALA KAYTA VAATTEITA JOTKA OVAT OLLEET KOSKETUKSESSA OLJYN KANSSA.
. PIDA KAAPELIT PUHTAANA RASVASTA,ALA KIERRA NIITA OLKAPAILLE.

. KIINNITA TYOKAPPALE HUOLELLISESTI, ALA KUROTTELE TYOKAPPALEEN YLI.
. ALA SUUNTAA HITSAUSLIEKKIA PAINEISTETTUUN SYLINTERIIN YMS.

. ALA ANNA ELEKTRODIN KOSKEA MAADOITUKSEEN KUN VIRTA PAALLA.

. SAMMUTA VIRTA JA IRROITA VIRTAKAAPELI JOS HUOLLAT LAITETTA.

10. NOUDATA KAIKKIA VALMISTAJAN OHJEITA KUN KAYTAT KYTKIMIA.

11. KAYTA AINA SUOJAVARUSTEITA HITSATESSA.

12. KAYTA AINA HITSAUSKYPARAA,VALOKAARI VOI AIHEUTTAA SOKEUTUMISEN.
13. HITSAAMINEN YLAPUOLELLE; VARO KUUMIA PUTOILEVIA METALLINPALOJA..
14. PIDA VAAHTOSAMMUTIN AINA LAHELLA.

15. ALA YLITA KONEEN KAYTTOAIKAA. Hitsauskoneen nimelliskierros on kymmenen
minuutin jakso, jonka aikana kone voi toimia turvallisesti tietyssd 1dhtoasetuksessa.

16. PIDA LAPSET POISSA TYOSKENTELYALUEELTA.

17. SUOJAUDU SAHKOISKULTA. ALA tydskentele kun olet visynyt. Ali ole kosketuksissa
maadoitettujen pintojen kanssa.
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Tama tuote voi sisaltaa yli 0,1% ainetta, joka sisaltyy erityistd huolta aiheuttavien
aineiden (SVHC) kandidaattilistalle (Asetus No 1907/2006 , REACH)
Kysy tarvittaessa maahantuojalta tarkemmin lisatietoa.

I. KAYTTOALUE

SuperTig250EX Welder on kolmitoiminen hitsauslaite jota voidaan kiyttdd puikko, vaihto- ja
tasavirtahitsaukseen,pulssihitsaukseen. Kaikki rauta (ferriittiset),kupari,alumiini,titaani ja ruostumattomat
terdkset voidaan hitsata tilla laitteella. Virransy6tto on tasainen ja portaattomasti sdddettavissd.Hitsaussauma on
siisti ja dénentaso kdytossé hiljainen.Hitsauslaite on kevyt ja kompakti.



OMINAISUUDET

MALLI SuperTig250EX

Jannite 3~AC400V 50/60Hz

VAIHTOVIRTA / TIG

Tyhjakayntijannite 80V

Hitsausvirran saatdé 20~250A

Aaltomuodon tasapaino 10%~90 %

Vaihtovirran taajuuden sdat6é 20~250Hz

Kuormitettavuus max virralla 60%

Esikaasu 0-10s

Aloitus virransuuruus (ennan ramppia) 20-250A

Lopetus virransuuruus (rampin jalkeen) 20-250A

TASAVIRTA / TIG

Hitsausvirran saatdalue 5~250A

Kuormitettavuus max virralla 60%

Nousurampin saaté Time 0~10S

Laskurampin sdat6é Time 0~25S

Pulssihitsaus (Perus/AMP) Alataso/Ylataso 5%-95%

Pulssin kesto (leveys) 0.1~0.9

Pulssin taajuus 0.5~25(25~250)Hz

Kaasun jélkivirtaus 0~25s

Kaarihitsaus hf- sytytys

Esikaasun saatd 0-10s

Aloitus virransuuruus (ennan ramppia) 5-250A

Lopetus virransuuruus (rampin jalkeen) 5-250A

PUIKKO

Kuormittamaton jannite 80V

Virta-alue 20-200A

Luokiteltu ulostulo 200A

Kuormitettavuus max virralla 60%

Hy6tysuhde =83%

Paino 18kg

Suojausluokka 1P21S

Mitat mm 470x235x435

. KAYTTOOLOSUHTEET

1. Kayttoolosuhteet:

Virtaldhde: 3x400V +=10%. Taajuus: 50/60Hz. Varmista riittdvd maadoitus.

2. Tyoymparisto

(D. Ilmankosteus enintddan 90 %

@. Lampétila -10C ~+40°C

(3. Tydympiiristossi ei saa olla haitallisia kaasuja,kemikaaleja tai muuta tulenarkaa materiaalia.
@. Kiytto sateella ei ole sallittua!

IV. JARJESTELMAN KUVAUS

1. Ennen kuin hitsaat, sinun tulee tutustua kayttoohjeisiin

2.Tarkista hitsauslaitteen kunto.

3.Laitteen ja henkildiden turvallisuuden vuoksi,varmista suojamaadoitus.
Kéyta tarvittaessa lisimaadoitusta koneen runkoon (kiinnityspaikka no25 kuvassa)
suojaa radioverkkoa (AM) hiiri6iltd HF-taajuudella hitsatessa.
suosituksena 4mm?2 kaapeli(ei sisidlly mukana)

4. Hitsaus tulisi suorittaa vain kuivassa ja hyvin ilmastoidussa tilassa.
5.Tarkista hitsauskoneen liitdnnit.

6.Kidyton aikana hitsauskonetta ei tulisi siirtdd tai kantta avata.
7.Hitsauslaitetta tulisi kdyttdd ja huoltaa vain ammattitaitoisen henkilon.
8.0hjauspaneelin virta:vahintddn 40A




OHJAUSPANEELIN KAAVIO

PRE-FLOW

1.Hitsausvirran néyttod
4.AMP virransdito
7.Virran valo
10.Laskurampin sééto
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2.Virtakytkin
5.Pulse Time On
8.Varoitusvalo
11.Jalkikaasun saato

13.Aaltomuodon tasapaino 14.ulostulo "+"

16. Valokaaren karheus
19. AC/DC TIG kytkin
22 .Virtaliitidnta
25.Lisdmaadoitus
29.Aloitusvirta
32.Varoitusvalo

17.Argon liitdnté (ulos)
20. Ulostulo "-"
23.Tyyppikilpi

26. 2/4-tahti kytkin
30.Lopetusvirta
33.Pistehitsaus
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3.Pulssivirran sdadin
6.Pulssin taajuus

9. Nousurampin saato
12.MMA/TIG kytkin
15.Vaihtovirran taajuus
18.Kauko-ohjaus (jalkapoljin)
21. Argon liitanta
24.Tuuletin
28.Esikaasu

31.Pulssi On/Off.
34.Spot ajansditod



HITSAUSOPERAATION KUVAUS
1.ARGON HITSAUS (TIG)
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1.1 PUHDISTA TYOKAPPALE ENNEN HITSAUSTA
TIG-hitsaus on erityisen tarkka hitsattavan materiaalin pinnan puhtaudesta.
Ennen hitsausoperaatiota,puhdista tydkappale rasvasta,maalista,pinnoitteesta tai hapettumista jos tarpeen.
1.2 ARGON TASAVIRTA KAARIHITSAUS (DC)
(D.Kisnni kytkin "19"(AC/DC) asentoon " DC",liitd kaasuletku liitintééin "21"
Kédnna kytkin "12" (MMA/TIG kytkin) asentoon "TIG".
(2).Liiti kaasun sisdintulo hitsauslaitteen Argon ulostuloon "17".
(3).Liitd kaasusuutin polttimeen ja argon arc control socket "18".
(@.Kaasun testaus: kytke virta ja kifinni virtakytkin asentoon "2", avaa kaasupullo ja
virtausmittari,paina hitsauskahvan kytkinté,aseta virtaus sopivaksi.
®). Hitsausvirran siitd kytkimesti "4"( vastapdiviiin minimivirta)
Valitse sopiva hitsausvirta tyokappaleen paksuuden mukaan.
Valitse sopiva laskuramppi ja jilkikaasun asetus hitsausvirran mukaisesti.
Huom 1: Virranndytto paneelissa ndyttdd nykyistd virran ulostulon miirda ennen hitsausta ja todellista virran
ulostuloa hitsauksen aikana.
Huom 2: Kun kéytdssé on jalkapoljin-kaukosédédin,silld yksistdéin voi sditéa hitsausvirtaa,
hitsausvirta kasvaa asteittain kun poljin on pohjassa.
©. Kun elektrodi on 2-3mm piissi tydkappaleesta,paina polttimen kytkinti ja valokaari syttyy.
Huomioi: Kun hitsatessa" 26. 2/4-tahti kytkin" on 2T-asennossa), hitsauskaari syntyy vain kun polttimen
kytkintd pidetddn pohjassa.
(@ .Kun kytkin vapautetaan, hitsausvirta vihenee asteittain (aika on sdfdettivissi) ja hitsauskaari hiavida.
Hitsauskahvaa ei tulisi siirtdéd pois juuri kaaren paityttyd vaan antaa suojakaasun jadhdyttdéd kappaletta eikd
hitsaussauman hapettumista paése tapahtumaan.
(8).Kun hitsausoperaatio on suoritettu,sulje kaasu ja virta hitsauslaitteesta.
1.3 ARGON PULSSIHITSAUS
@ . Perushitsausvirran ja pulssivirran asetus( virransito):
Kun pulssihitsaus on kéytdssé hitsausvirta"4"tulisi olla pienempi kuin pulssivirta”3”
Jos molempia katkaisijoita kddnnetddn myotépaivadn, virta lisddntyy ja painvastoin.
(2). Pulssin taajuuden s#itd: kun kytkintd"6" kidnnetiin mydtipiiviin,taajuus on korkeampi ja
pulssi nopeampi ja toisinpdin. Taajuus vaihtelee 0.5-25Hz.
(B Pulssileveyden siitd; kun kytkintd"5" kidnnetisin myotipaiviin, pulssileveys kasvaa.Sdidettivissi 0.1-0.9.



@ Virran nousurampin sitd: kytkintd "9" kiinnetiin myodtipdiviin,aika kasvaa.Siidettivissd 0-5S.
®).Virran laskurampin siitd:kytkintd"10" kdsnnetiin mydtipaiviin,aika kasvaa. Sdddettdvissi 0-5S.

1.4 ARGON PULSSIHITSAUS-PROSESSI (suuntaa-antava ohje)
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(D.Ominaisuudet ja kiiyttotarkoitus .
Pulssihitsaus eroaa tasavirtahitsauksesta. Hitsausvirta nousee ja laskee pulssihitsauksen aikana tietylld taajuudella.
Pulssin taajuudella voidaan sdidelld 1dmmontuontia kappaleeseen.

(2).Edut pulssihitsauksessa,hitsisulan,tunkeuman ja limméontuonnin tarkka hallinta vaikeissa kappaleissa.
Parempi tunkeuma ja vihemmaén railojen syntyé.

(3).Hitsausparametreisti

Lukuunottamatta pulssivirtaa,pulssinleveyttd ja pulssin taajuutta ,pulssihitsauksen sdaddot eivit eroa
tavanomaisesta argon-hitsaamisesta. Pulssivirran nostaminen tarkoittaa valokaaren parempaa tunkeumaa,
mutta liian suuri virta voi aiheuttaa kappaleen sulamista ja elektrodin nopeaa kulumista.

Pulssivirran ala ja yldtason virransdddon suhde vaikuttaa mm hitsisulan jadhtymiseen, tdhén vaikuttaa myos
hitsattava materiaali.Pulssin taajuuteen vaikuttaa mm materiaalin vahvuus ja hitsausnopeus.

Pidempii kaapeleita kdytettdessd,valitse esikaasun asetus sopivaksi (sdddettivissd 0-10s)

Jos valokaarta on vaikea saada syttyméén, sdddé aloitusvirtaa sopivaksi.

Saida lopetusvirta tydkappaleen mukaan.

1.5 TASAVIRTA KAARIHITSAUS
1. Kytkin "19" (AC/DC) asentoon "AC".
2. Liitdnnét kytketdén samoin kuin kohdassa 1.1
3. Saadéd "13" asentoon "sp (AC balance)" SP=*100%
(tp:aika I Positive tn: aika In Negative)
4. Saada "15" asentoon AC aallon taajuus.
5. Hitsauksen aloitus kuten kohdassa as 1.1
2.Kisinhitsaus elektrodilla
(D.Kianni kytkin"12" (MMA/TIG switch) asentoon "MMA".
(2).Ki#nni siitokytkintd"4"(AMP regulator) siitiiksesi hitsausvirtaa (Pulssikytkin "off")
kéytd kaavaa:1=40d, d on elektrodin halkaisija.
(3).Huomioi napaisuus (+ja -)
A. NEGATIVE CONNECTION B . POSITIVE CONNECTION
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@ .Kun virta on kytketty, valo "7" syttyy .
®).Tarkkaile hitsausvirtaa ja kuormitusta, ild ylikuormita laitetta!
(6).Hitsausoperaation jélkeen,anna laitteen jishtyd muutama minuutti ennen virran katkaisua.
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JARJESTELMAN KAAVIO
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Yleiset ongelmat ja ratkaisu:
ONGELMA SYYT RATKAISU
1. Ei sdhkoa 1.Tarkista virtaldhde

Virran merkkivalo ei pala 2. Hitsauslaitteen kytkin ei 2.Vaihda katkaisija

toimi.

Tuuletin e1 pyori

1. Tuulettimen virta on pois
paalta

2. Tuulettimen siivet eivét pyori
vapaasti

3.Tuuletin ei toimi

1.Tarkista liitdnta
2.Varmista riittava tila
3.Vaihda tuuletin

Varoitusvalot palavat

1.Ylikuumeneminen (keltainen
valo palaa)
2.Ylijénnite (vihred valo palaa)

1.Anna hitsausyksikon jadhtya
2.Jannite liian alhainen tai laite
rikki.

Ei hitsausvirtaa

1.Yljjannitesuoja pailla
2. Hitsauslaite ei toimi

1. Litkaa kuormitusta
2. Ota yhteyttd huoltoon tai
maahantuojaan




Virta vihenee

1. Jannite on liian alhainen
2. Kaapeli on liian ohut

1. Kaytd vahvempaa kaapelia

Virtaa ei voida saatai

1.Virransdddon potentiometrin
johto on poikki
2.Virransdddon potentiometri
on rikki

1.Tarkista liitos
2.Vaihda potentiometri

Hitsauskaarta ei synny

1.Katkaisija ei toimi

2.Pulssi on liian nopea tai leved.
3.Elektrodi on liian kaukana
tyokappaleesta

4.Invertteri on rikki.

1.Vaihda katkaisija
2.Tarkista parametrit
3.Lyhennd etdisyytti
4.Vaihda invertteri

Epédvakaa valokaari tai
elektrodi on palanut

1.Kaasun ei virtaa kunnolla
2.Elektrodi viallinen
3.Virta on véira elektrodin
halkaisijalle

4.Jalkivirtaus liian pieni

1.Tarkista virtaus

2.Vaihda tai huolla

3.Tarkista koko ja virran mééara
4. Tarkista saddot

Hitsauspolttimen 1.Hitsausvirta ylittdd 160A 1. Kidyta vesijadhdytystd

ylikuumeneminen 2.Kaasun virtaus liian pieni 2.Lisdd kaasun virtausta
Suojaustoiminto paalla 1.ali-tai ylijdnnite
1.Display "801" 2. liian suuri virta
2.Display "802" 3.ylikuumeneminen
3.Display "804" 4.elektrodi kosketuksissa

Hitsaus pyséhtyy ja 4.Display "805" 5. ylikuumeneminen

varoitusvalo palaa

5.Display "EO1"
6.Display "E02"
7.Display "E04" tai "EOQ5"

6. liian suuri virta
7. polttimen katkaisija pohjassa
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VAROITUS

Al3 kosketa sahkilld toimivia osia
jos ihosi tai vaatteesi ovat marat

Pid3 syttyvit materiaa
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LUE JA YMMARRA VALMISTAJAN OHJEET TASTA LAITTEESTA JA JOTTA VOIT
NOUDATTAA JA SEURATA TYONTEKIJOIDEN TURVALLISUUSKAYTANTOJA.
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Al3 hengitd hitsauskaasuja

Kdytd ilmanvaihtoa kaasujen
poistamiseksi hengitysalueelta
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Kytke virta pois padltd
ennen huoltoa

Ald tydskentele paneelin ollessa auki
tai suojien ollessa poissa
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