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OHJEKIRJA

SUPERTIG31SEX

(Yhteensopiva 3 x400V)

TURVALLISUUSOHJEET

Noudata naita 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 El 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.

NOUDATA KAIKKIA VALMISTAJAN OHJEITA KUN KAYTAT KYTKIMIA.

KAYTA AINA SUOJAVARUSTEITA HITSATESSA.

KAYTA AINA HITSAUSKYPARAA,VALOKAARI VOI AIHEUTTAA SOKEUTUMISEN.
HITSAAMINEN YLAPUOLELLE; VARO KUUMIA PUTOILEVIA METALLINPALOJA..

PIDA VAAHTOSAMMUTIN AINA LAHELLA.

ALA YLITA KONEEN KAYTTOAIKAA. Hitsauskoneen nimelliskierros on kymmenen minuutin jakso, jonka
aikana kone voi toimia turvallisesti tietyssa lahtdasetuksessa.

PIDA LAPSET POISSA TYOSKENTELYALUEELTA.

SUOJAUDU SAHKOISKULTA. ALA tydskentele kun olet vasynyt. Ala ole kosketuksissa maadoitettujen
pintojen kanssa.

I. KAYTTOALUE

SUPERTIG315EX Welder on kolmitoiminen hitsauslaite jota voidaan kayttdd puikko, vaihto- ja tasavirtahitsaukseen,
pulssihitsaukseen. Kaikki rauta (ferriittiset),kupari,alumiini,titaani ja ruostumattomat terakset voidaan hitsata talla laitteella. The
welding current is stable and stepless adjustable. Virransy6ttd on tasainen ja portaattomasti saddettévissa. Hitsaussauma on
siisti ja ddnentaso kaytdssé hiljainen. Hitsauslaite on kevyt ja kompakti, helposti siirrettavissa.

I. OMINAISUUDET

MALLI SUPERTIG315EX
INPUT Jannite 3 ~AC400V 50/60Hz

Tyhjékayntijannite 80V

Hitsausvirransaato 20~315A

Aaltomuodon tasapaino 10%~90 %

Vaihtovirta | Vaihtovirran taajuuden sato 20~250Hz
TIG Kuormitettavuus max virralla 35%
Esikaasu 0-10s
Piste hitsauksen aikasaato 0-10s
Jalkivirtauksen ajansaato 0~25s

Tasavirta Hitsausvirran sadtoalue 10~315A
Kuormitettavuus max virralla 35%

Nousurapin s&&to 0~ 10S

Laskurampin saato 0~ 25S



TIG pulse (Base)Current 10-315A
Pulssin kesto 0.1~0.9
Pulssin taajuus 0.2~25(25~250)Hz
Kaasun jalkivirtaus 0~25s
Valokaaren kdynnistys high frequency arc striking/Lift
Jalkivirtaus 0-10s
Kuormittamaton jénnite 80V
Puikko Virta-alue 20-250A
MMA Luokiteltu ulostulo 250A
Kuormitettavuus max virralla 35%
Hyotysuhde =83%
Paino 36kg
Suojausluokka IP21S
Mitat 470x235x435
KAYTTOOLOSUHTEET

1. Kayttoolosuhteet:
Virtaldhde: 3~ 400V +10%. Taajuus: 50/60Hz.
2. Tydymparisto:
1. llmankosteus enintdan 90%
2. Lampdotila-10°C ~ +40°C

3. TyOympéristdssa el saa olla haitallisia
Kaytto sateella ei ole sallittua!

JARJESTELMAN KUVAUS

Varmista riittdva maadoitus.

kaasuja, kemikaaleja tai muuta

1. Ennen kuin hitsaat, sinun tulee tutustua kéyttdohjeisiin.

7. Tarkista hitsauslaitteen kunto.

tulenarkaa

materiaalia.

3. Laitteen ja henkildiden turvallisuuden vuoksi,varmista koneen maadoitus ja suojamaadoitus virtaléhteelle, kdyta
vahintddn 4mm2 johtoa hitsauslaitteen suojamaadoitukseen.

Tarkista hitsauskoneen liitannat.

o No oA

Ohjauspaneelin virta:vahintdan 40A.

Hitsaus tulisi suorittaa vain kuivassa ja hyvin ilmastoidussa tilassa.

Kayton aikana hitsauskonetta ei tulisi siirtad tai kantta avata.
Hitsauslaitetta tulisi k&yttaa ja huoltaa vain ammattitaitoisen henkildn.



OHJAUSPANEELIN KAAVIO
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1.Hitsausvirran ndytt6 2.Virtakytkin 3.Pulssivirran sd&din

4.AMP virranséato 5.Pulse Time On 6.Pulssin taajuus

7.Virran valo 8.Varoitusvalo 9. Nousurampin s&ato

10.Laskurampin s&atd 11.Jalkikaasun saaté 12.MMA/TIG kytkin

13.Aaltomuodon tasapaino 14.ulostulo "+" 15.Vaihtovirran taajuus

16. Valokaaren karheus 17.Argon liitdnta (ulos) 18.Kauko-ohjaus (jalkapoljin)

19. AC/DC TIG kytkin 20. Ulostulo "-" 21. Argon liitdnta

22.Virtaliitanta 23.Tyyppikilpi 24.Tuuletin

25.Suojamaadoitus 26. 2/4-tahti kytkin 27. Varoitusvalo 28.Esikaasu

29.Aloitusvirta 30.Lopetusvirta 31.Pulssi On/Off.

32.Varoitusvalo 33.Pistehitsaus 34.Spot ajansaato



HITSAUSOPERAATION KUVAUS
1. ARGON ARC WELDING(TIG)
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1.1 PUHDISTA TYOKAPPALE ENNEN HITSAUSTA
TIG-hitsaus on erityisen tarkka hitsattavan materiaalin pinnan

Ennen hitsausoperaatiota,puhdista tyokappale rasvasta,maalista,pinnoitteesta tai hapettumista jos tarpeen.

1.2 ARGON TASAVIRTA KAARIHITSAUS (DC)

Kaiyttiessi tasavirta (DC) hitsausta, kdlinni kytkin “pulse off/low/high” asentoon “pulse off”.
(). K&ann4 kytkin "19"(AC/DC) asentoon " DC" liit4 kaasuletku liitantaan "21"

Kaanna kytkin "12" (MMA/TIG kytkin) asentoon "TIG".

(2). Liita kaasun sisadntulo hitsauslaitteen Argon ulostuloon "17".

(3). Liita kaasusuutin polttimeen ja argon arc control socket "18".

(). Kaasun testaus: kytke virta ja kaanna virtakytkin asentoon "2", avaa kaasupullo ja
virtausmittari,paina hitsauskahvan kytkintd,aseta virtaus sopivaksi.

(5). Hitsausvirran saatd kytkimesta "4"( vastapaivaan minimivirta)

Valitse sopiva hitsausvirta tydkappaleen paksuuden mukaan.

Valitse sopiva laskuramppi ja jalkikaasun asetus hitsausvirran mukaisesti.

puhtaudesta.

Huom 1: Virranndyttd paneelissa ndyttad nykyistad virran ulostulon maaréé ennen hitsausta ja todellista virran ulostuloa

hitsauksen aikana.
Huom 2: Kun kéytdssa on jalkapoljin-kaukosaadin,silla yksistaan voi séétéa hitsausvirtaa,

hitsausvirta kasvaa asteittain kun poljin on pohjassa.
(6). Kun elektrodi on 2-3mm paassi tykappaleesta,paina polttimen kytkinté ja valokaari syttyy.

Huom: Kun hitsatessa™ 26. 2/4-tahti kytkin on 2T-asennossa), hitsauskaari syntyy vain kun polttimen kytkint& pidet&éan

pohjassa.

(7). Kun kytkin vapautetaan, hitsausvirta vahenee asteittain (aika on saadettavissd) ja hitsauskaari havida. Hitsauskahvaa
ei tulisi siirtdd pois juuri kaaren péatyttyd vaan antaa suojakaasun jdéhdyttda kappaletta eikd hitsaussauman hapettumista

paase tapahtumaan.
(8). Kun hitsausoperaatio on suoritettu,sulje kaasu ja virta hitsauslaitteesta.



1.3 ARGON PULSSIHITSAUS

1. Perushitsausvirran ja pulssivirran asetus( virranséétd): Kun pulssihitsaus on kdytdssé hitsausvirta"4"tulisi olla pienempi
kuin pulssivirta3”. Jos molempia katkaisijoita kddnnetddn myo6tapaivaan, virta lisddntyy ja painvastoin.

Pulssin taajuuden s&atd: kun kytkintd "6" kaannetddn myotapéivaan, taajuus on korkeampi ja pulssi nopeampi ja
toisinpéin. Taajuus vaihtelee 0.5-25Hz.

Pulssileveyden séatd; kun kytkintd "5" kddnnetddn myotapaivaan, pulssileveys kasvaa. Saddettavissa 0.1-0.9.

Virran nousurampin saato: kytkinta "9" kaannetdan myotapaivaan,aika kasvaa. Séadettavissa 0-10S.

Virran laskurampin saato:kytkintd"10™" kddnnetd&dn myotapaivaan,aika kasvaa. Séadettavissa 0-10S.

Kaasuliitdnnat ja testaus, tuottavat ja puhaltavat pois jne. Ovat samat kuin tasavirtahitsauksessa.

1.4 ARGON PULSSIHITSAUS-PROSESSI (suuntaa-antava ohje)

no
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Ip--pulse current
CUR. _

(A) welding process Ib--base current

. tp--width time of pulse current
up-slope tp,th, |down-slope _ _
_ tb--width time of base current
tp+th=T
o arcing off ttg =D pulse time On
arcing __
T post Flow
gas pre flow Y 2
Start Amps End Amps

Ominaisuudet ja kayttotarkoitus
Pulssihitsaus eroaa tasavirtahitsauksesta.Hitsausvirta nousee ja laskee pulssihitsauksen aikana tietylla taajuudella.
Pulssin taajuudella voidaan saddelld lammdntuontia kappaleeseen.

Edut pulssihitsauksessa, hitsisulan, tunkeuman ja ldmmontuonnin tarkka hallinta vaikeissa kappaleissa. Parempi tunkeuma ja
vahemman railojen syntya.

Hitsausparametreista

Lukuunottamatta pulssivirtaa, pulssinleveytta ja pulssin taajuutta, pulssihitsauksen saédot eivat 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 ylatason virransdadon suhde vaikuttaa mm. hitsisulan jadhtymiseen, tdhan vaikuttaa myos hitsattava
materiaali. Pulssin taajuuteen vaikuttaa mm materiaalin vahvuus ja hitsausnopeus.

Pidempid kaapeleita kdytettdessa, valitse esikaasun asetus sopivaksi (sdadettévissa 0-10s).

Jos valokaarta on vaikea saada syttymaan, sdada aloitusvirtaa sopivaksi. S&ada lopetusvirta tykappaleen mukaan.

1.5 TASAVIRTA KAARIHITSAUS

1.Kytkin "19" (AC/DC) asentoon "AC"

2.Liitannat kytketaan samoin kuin kohdassa 1.1

3.S44da 13" asentoon "sp (AC balance)" SP= *100%

4. (tp:aika I2 Positive tn: aika In Negative)

5.544ad4 "15" asentoon AC aallon taajuus

6.Hitsauksen aloitus kuten kohdassa as 11



2. KASINHITSAUS ELEKTRODILLA
Kéanna kytkin"12" (MMA/TIG switch) asentoon "MMA".
Kaanna saatokytkinta"4"(AMP regulator) saataaksesi hitsausvirtaa (Pulssikytkin
"off") kdyta kaavaa:1=40d, d on elektrodin halkaisija.
Huomioi napaisuus (+ ja -).

A. POSITIVE CONNECTION B. NEGATIVE CONNECTION

WELDER WELDER
] Kun virta on kytketty, valo "7" syttyy .
Tarkkaile hitsausvirtaa ja kuormitusta, &l ylikuormita laitetta!

Hitsausoperaation jalkeen,anna laitteen jadhtya muutama minuutti ennen virran katkaisua.

JARJESTELMAN KAAVIO

Rectifier & | Inverse OUTPUT ACIDC | +
3x400V Filter | Circuit _S ‘ { Rectifier OUTPUT
| INPUT 20KHz Filter AR
Control Circuit HE
o § TORCH

VI This product is sold subject to the understanding that if any defect in manufacture or material shall appear within

12 months from date of consumer sale, the manufacturer will arrange for such defect to be rectified without charge
on the sales invoice and warranty card (except for any personal trouble). General Troubles and Problem Solving:

Onglema Syyt Ratkaisu

. . . Ei sahkoa Tarkista virtalahde
Virran merkkivalo ei

pala



Tuulettimen virta on pois
paalta

1. Tarkista liitanta

Tuuletin ei pyori 2. Tuulettimen siivet eivat 2. Varmista riittava tila
pyori vapaasti 3. Vaihda tuuletin
3. Tuuletin ei toimi
1. Ylikuumeneminen (keltainen 1. Anna histausyksikon jaahtya
Varoitusvalot palavat valo palaa) 2. Jannite liian alhainen tai laite
2. Ylijannite (vihrea valo palaa) rikki
L viianni S 1. Liikaa kuormitusta
Ei hitsausvirtaa - Yljannitesuoja paalia 2. Ota yhteyttd huoltoon tai
2. Hitsauslaite ei toimi .
maahantuojaan
. u 1. Jéannite on liian alhainen
Virta vdhenee : ;
2. Kaapeli on liilan ohut o .
1. Kéytd vahvempaa kaapelia
1. Virransadddon  potentiometrin
Virtaa ei voida sata johto on poikki 1. Tarkista liitos
2. Virransdadon potentiometri on 2. Vaihda potentiometri
rikki
L Katka_lsua el toimi ! . 1. Vaihda katkaisija
. . 2. Pulssi on liilan nopea tai levea . :
Hitsauskaarta ei : - 2. Tarkista parametrit
3. Elektrodi on liian kaukana o .
synny N 3. Lyhenna etaisyytta
tybkappaleesta . . .
. S 4. Vaihda invertteri
4. Invertteri on rikki
1. Kaasu ei virtaa kunnolla . .
w . . B 1. Tarkista virtaus
Epéavakaa valokaari 2. Elektrodi on viallinen . .
. . . o : 2. Vaihda tai huolla
tai elektrodi on 3. Virta on vaara elektrodin . S P
- 3. Tarkista koko ja virran maara
palanut halkaisijalle . e
e . - 4. Tarkista saadot
4. Jélkivirtaus on liian pieni
1. Histausvirta ylittdd 160A
Hitsauspolttimen 2. Kaasun virtaus liian pieni 1. Kayta vesijadhdytysta

ylikuumeneminen

2. Lisaa kaasun virtausta

Hitsaus pysahtyy ja
varoitusvalo palaa

Suojaustoiminto paalla

1.Display
2.Display
3.Display
4.Display
5.Display

6.Display
7.Display

"EO1"
"E02"
"E03"(no use)
"E04"(no use)
"EO5"

"E06"(no use)
"EQ7"(no use)

1.Ylikuumeneminen

2. Liian suuri virta

3.Ali- tai ylijannite

4.llman vetta tai veden virtausta
5.Suurtaajuusongelma
6.Matala ilmanpaine

7. ABS. phase
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Ala kosketa sahkalla toimivia osia

VARO ITU S jos ihosi tai vaatteesi ovat marat

Suojamaadoita itsesi

=

Pida syttyvat materiaalit poissa

NN

Kayta silm3, korva- ja
vartalosuojia

NOUDATTAA JA SEURATA TYONTEKIJOIDEN

LUE JA YMMARRA VALMISTAJAN OHJEET TASTA LAITTEESTA JAJOTTAVOIT
TURVALLISUUSKAYTANTOJA.
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Ald hengita hitsauskaasuja

Kaytd ilmanvaihtoa kaasujen HILAE wela pors paalia
ennen huoltoa

poistamiseksi hengitysalueelta

-
i*"\‘!

Ald tydskentele paneelin ollessa auki
tai suojien ollessa poissa

A

VAROITUS
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