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EU DECLARATION OF CONFORMITY

According to:

The Low Voltage Directive 2014/35/EU; The EMC Directive 2014/30/EU;

The RoHS Directive 2011/65/EU; The Ecodesign Directive 2009/125/EC:;
Type of equipment

Arc welding power source

Type designation l

HandyArc MIG160i from serial number GC412 YY XX XXXX
X and Y represents digits, 0 to 9 in the serial number, where YY indicates year of production.

Brand name or trademark
ESAB

Manufacturer or his authorised representative established within the EEA
ESAB AB

Lindholmsallén 9, Box 8004, SE-402 77 Goteborg, Sweden

Phone: +46 31 50 90 00, www.esab.com

The following EN standards and regulations in force within the EEA has been used in the design:

EN IEC 60974-1:2022+A11:2022  Arc Welding Equipment - Part 1: Welding power sources

EN IEC 60974-5:2019 Arc Welding Equipment - Part 5: Wire feeders

Ecodesign requirements for welding equipment pursuant to

EU reg. no. 2019/1784 Directive 2009/125/EC

Arc Welding Equipment - Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC)

EN IEC 60974-10:2021 requirements

Additional Information:
Restrictive use, Class A equipment, intended for use in locations other than residential.

By signing this document, the undersigned declares as manufacturer, or the manufacturer's
authorised representative established within the EEA, that the equipment in question complies with
the safety and environmental requirements stated above.

Place/Date Signature

g

Gothenburg Peter Burchfield
2024-03-13 General Manager, Equipment Solutions
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1 TURVALLISUUS

1 TURVALLISUUS

1.1 Symbolien selitykset

Tassa oppaassa kaytetyt symbolit on esitelty seuraavassa. Kun naet symbolin, kiinnita
erityishuomiota ohjeisiin ja toimi huolellisesti.

® VAARA!
Viittaa valittdmiin vaaroihin, jotka voivat aiheuttaa valittdoman vakavan
henkilévahingon tai kuoleman.

VAROITUS!
Viittaa mahdollisiin vaaroihin, jotka voivat aiheuttaa henkilévahingon tai kuoleman.

VARO!
Viittaa vaaroihin, jotka voivat aiheuttaa lievan henkilévahingon.

> B P

VAROITUS!
Ennen kuin kaytat laitetta, lue kayttdohjeet ja noudata niita.
Noudata myds kaikissa laitteen merkinndissa annettuja ohjeita, L J

tydnantajan turvaohjeita seka kayttoturvallisuustiedotteita.

1.2 Varotoimenpiteet

ESAB-laitteiden kayttajat ovat velvollisia huolehtimaan siita, ettd kaikki laitteen kayttajat ja laitteen
laheisyydessa tydskentelevat noudattavat kaikkia asianmukaisia varotoimenpiteita.
Varotoimenpiteiden taytyy tayttaa tdmantyyppisia laitteita koskevat vaatimukset. Seuraavia suosituksia
tulisi noudattaa tyOpaikkaa koskevien standardimaaraysten lisaksi.

Kaikki tyot on teetettdva koulutetulla henkildkunnalla, jotka ovat tutustuneet hyvin laitteen toimintaan.
Laitteen virheellinen kayttd voi aiheuttaa vaaratilanteen, joka voi vahingoittaa kayttajaa ja laitteistoa.

1. Kaikkien laitetta kayttavien on tunnettava:
* sen kayttd
+ hatapysaytyspainikkeiden sijainnit
* sen toiminta
+ oleelliset varotoimenpiteet
+ hitsaus ja leikkaus sekd muu laitteiston kaytto.
2. Kayttajan on varmistettava:
« ettd asiattomia henkildita ei ole laitteen tydalueella, kun se kadynnistetdan
* kukaan ei ole suojaamaton, kun kaari sytytetdan tai hitsaus aloitetaan.
3. Tyopaikan on oltava:
+ tarkoitukseen sopiva
» vedoton.
4. Henkil6kohtaiset suojavarusteet:
+ Kayta aina suositeltuja suojavarusteita, kuten suojalaseja, liekinkestavia suojavaatteita ja
suojakasineita.
+ Ala kayta 18ysia vaatteita, kuten huiveja, rannerenkaita tai sormuksia, jotka voivat takertua tai
aiheuttaa palovammoja.
5. Yleiset varotoimet:
+ Varmista, ettd maadoituskaapeli on kunnolla kytketty.
+ Suurjannitelaitteiden sahkotyot saa suorittaa vain valtuutettu sahkoasentaja.
+ Sammutusvalineiden taytyy olla selkeasti merkittyja ja kdden ulottuvilla.
+ Laitteen voitelua ja huoltoa ei saa suorittaa kayton aikana.

0448 314 001 -5- © ESAB AB 2024



1 TURVALLISUUS

VAROITUS!
Kaarihitsaus ja -leikkaus voivat aiheuttaa tapaturman sinulle ja muille. Ole varovainen
hitsatessasi ja leikatessasi.

3 . SAHKOISKU - voi tappaa

7

A

Varo koskemasta jannitteellisiin osiin tai elektrodeihin paljaalla iholla, marilla
kasineilla tai marilla vaatteilla.

Erista itsesi tydkappaleesta ja maasta.
Varmista, etta tydasentosi on turvallinen.

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT - voivat olla hengenvaarallisia

Hitsaajien, joilla on sydamentahdistin, on keskusteltava laakarin kanssa ennen
laitteen kayttdéa. Sahkdmagneettiset kentat voivat hairita tahdistimen toimintaa.
Sahkémagneettisille kentille altistumisella voi olla myés muita vaikutuksia
terveyteen.

Jotta sdhkdmagneettisille kentille altistuminen on mahdollisimman vahaista, noudata
seuraavia ohjeita:

o Sijoita elektrodi- ja tydkaapelit yhdessa samalle puolelle vartaloosi nahden.
Kiinnita ne teipilla, jos mahdollista. Ala asetu poltin- ja tydkaapeleiden valiin. Al
kierra poltin- tai tybkaapeleita vartalosi ymparille. Pida hitsausvirtalahde ja
kaapelit mahdollisimman kaukana vartalostasi.

o Kiinnita tydkaapeli mahdollisimman lahelle tybkappaleen hitsattavaa kohtaa.

HUURUT JA KAASUT - voivat olla hengenvaarallisia

Pida paasi poissa huuruista.

Poista huurut ja kaasut hengitystilastasi ja tydpisteesta kaasuimurilla tai
pisteimurilla.

KAAREN SATEILY - voi polttaa silmii ja ihoa

3

=&

3

5@
, 3 B

Suojaa silmasi ja kehosi. Kayta asianmukaista hitsausmaskia ja suodatuslinssia ja
kayta suojavaatteita.
Suojaa sivulliset sopivilla suojuksilla tai verhoilla.

MELU - voimakas melu voi vahingoittaa kuuloa

Suojaa korvasi. Kayta kuulonsuojaimia tai muuta kuulonsuojausta.

LIIKKUVAT OSAT - voivat aiheuttaa tapaturman

Pida kaikki luukut, paneelit ja suojukset kiinni ja kunnolla paikallaan.

Vain patevat henkilét saavat irrottaa suojukset tarvittaessa huoltoa ja vianmaaritysta
varten.

Pida kadet, hiukset, 16ysat vaatteet ja tydkalut liikkuvien osien ulottumattomissa.
Kun huolto on valmis, asenna paneelit tai suojukset paikalleen ja sulje luukut ennen
yksikdn kdynnistamista.

PALOVAARA

D)
R

&

VARO!

-

0448 314 001

Kipinat (roiskeet) voivat aiheuttaa tulipalon. Varmista, etta lahella ei ole syttyvia
materiaaleja.

Ala kayta laitetta suljettuihin sailidihin.

Tama tuote on tarkoitettu yksinomaan kaarihitsaukseen.

-6 - © ESAB AB 2024



1 TURVALLISUUS

VARO!

Luokan A laitetta ei ole tarkoitettu kaytettavaksi kotitaloustiloissa,
joiden jannite sydtetaan julkisella pienjanniteverkolla. Naissa
tiloissa luokan A laitteiden sdhkdmagneettista yhteensopivuutta ei
ehka voida taata johtuneiden ja sateiltyjen hairididen vuoksi.

HUOM!
Toimita sdhkolaitteet sahkéromun kerayspisteeseen!

Sahko- ja elektroniikkalaiteromua koskevan EU-direktiivin
2012/19/EY ja kansallisen lainsdddanndn mukaan vanhentuneet
sahko- ja/tai elektroniikkalaitteet on toimitettava kerayspisteeseen.

Laitteesta vastaavana henkilona olet velvollinen selvittamaan

hyvaksytyt keruupisteet. _

Lisatietoa saat lahimmalta ESAB-jalleenmyyjalta.

ESAB tarjoaa asiakkaiden ostettavaksi valikoiman hitsaustarvikkeita ja henkilonsuojaimia.
Tilaustiedot saat paikalliselta ESAB-jdlleenmyyjalta tai sivustoltamme.

0448 314 001 -7 - © ESAB AB 2024



2 JOHDANTO

2 JOHDANTO

HandyArc MIG 160i on itsendinen yksivaiheinen hitsausjarjestelm3, jolla voi suorittaa
MIG-/MAG-/GMAW-/FCAW- sekd MMA-/SMAW-/puikkohitsausprosesseja.

Tuotteen ESAB-lisdvarusteista on tietoa taméin kiyttéohjeen luvussa LISAVARUSTEET.

2.1 Laitteisto

Jarjestelman mukana toimitetaan seuraavat osat:

* HandyArc MIG 160i -virtalahde

*  MIG/MAG/GMAW/FCAW-poltin, 150 A, Euro, 3,0 m

» Kosketuskarjet, 0,6 mm, 0,8 mm (asennettu), 1,0 mm
» Hitsauskaapeli ja puristin, 2 m, 16 mm?, OKC 25

» Syottorulla, 0,8/0,9 mm, kaasuton (asennettu)

» Syottorulla, 0,6/0,8 mm, kiintea (vara)

» Elektrodinpidin, 2 m, 16 mm?2, OKC 25

* Olkahihna
» Turvallisuusohjeet
» Pikaopas

0448 314 001 -8- © ESAB AB 2024



3 TEKNISET TIEDOT

3 TEKNISET TIEDOT

HandyArc MIG 160i

Verkkojannite

230V £10 %, 1ph, 50/60 Hz

Teho tyhjakayntitilassa 20 W
Hitsausteho MIG/IMAG/GMAW/FCAW

15 %:n kuormitusaikasuhde 160 A/22,0V
60 %:n kuormitusaikasuhde 80A/18,0V
100 %:n kuormitusaikasuhde 62A/171V
Hitsausteho MMA/SMAW/puikko

15 %:n kuormitusaikasuhde 140 A/ 256V
60 %:n kuormitusaikasuhde 70A/228V
100 %:n kuormitusaikasuhde 54 A/222V
Virta-alue

MIG/MAG/GMAW/FCAW 30-160 A
MMA/SMAW/puikko 10-140 A
Langan lapimitta

Hiiliteras ja ruostumaton teras 0,6-0,8 mm
Taytelanka 0,8-1,0 mm
Langansyottonopeus 2,0-11,0 m/min

Kelan halkaisija

100 ja 200 mm

Tyhjakayntijannite 78 (<35) vDC
Energiatehokkuus 84%
Nimellisarvo kVA 4,6 kVA
Tehokerroin maksimivirralla 0,7
Kayttolampdatila —10...+#40 °C
Sertifiointimerkki (standardit) CE

Mitat p x | x k 439,7 x 206,3 x 308 mm
Paino 10,2 kg
Suojausluokka IP 218

Kuormitusaikasuhde

Kuormitusaikasuhde ilmaisee ajan prosenttiosuutena 10 minuutin jaksosta, jonka voit hitsata tai leikata
tietylld kuormalla ilman laitteen ylikuormitusta. Kuormitusaikasuhde on voimassa lampdétilassa

40 °C /104 °F tai sitd alemmassa lampétilassa.

Suojausluokka

IP-koodi ilmaisee kotelointiluokan eli sen, kuinka hyvin kotelo on suojattu kiinteiden esineiden tai

veden tunkeutumista vastaan.

IP21S-merkitty laite on tarkoitettu sisakayttoon.

0448 314 001

© ESAB AB 2024




3 TEKNISET TIEDOT

3.1 ECO-suunnittelutiedot

Laite on suunniteltu siten, etta se tayttaa direktiivin 2009/125/EY ja asetuksen 2019/1784/EU
vaatimukset.

Teho ja tyhjakaynnin virrankulutus:

Nimi Teho tyhjakayntitilassa Teho
enimmaisvirrankulutuksessa
HandyArc MIG 160i 20 W 84%

Teho ja kulutus joutokaynnilld on mitattu tuotestandardissa EN 60974-1:2012 maaritetylla tavalla ja
standardissa maaritetyissa olosuhteissa.

Valmistajan nimi, tuotteen nimi, sarjanumero ja valmistuspaiva on merkitty tyyppikilpeen.

2— 1 ESABAB ®
Lindholmsallen 9, Box 8004, SE- 41755 ESAB
Gothenburg -SWEDEN Ay

[LL]RRR]YYWW[ ####]
T 1 T T
3A 3B 3C 3D

Made in P.R.C

3 f%E LLRRRYYWW#### ]

1——=¢ HandyArc MIG 160i

1. Tuotteen nimi
2. Valmistajan nimi ja osoite
3. Sarjanumero
3A. Valmistuspaikan koodi
3B. Versio (vuoden ja viikon viimeinen numero)
3C. Valmistusvuosi ja -viikko (vuoden ja viikon kaksi viimeistd numeroa)
3D. Sekventiaalinen numerojarjestelma (jokainen viikko alkaa numerosta 0001)

0448 314 001 -10 - © ESAB AB 2024



4 ASENNUS

4 ASENNUS

Asennuksen saa tehda vain ammattilainen.

A VARO!

Tama tuote on tarkoitettu teollisuuskayttéon. Kotitalousympéaristdissa tuote voi aiheuttaa
radiohairidita. Kayttaja on velvollinen ryhtymaan riittaviin varotoimenpiteisiin.

A VARO!

Poista pakkausmateriaalit ennen kayttéa. Ala tuki hitsausvirtaldhteen etu- tai takaosassa
olevia tuuletusaukkoja.

A VARO!

Ldysat hitsausliitinten liitAnnat voivat aiheuttaa ylikuumenemista ja johtaa siihen, etta
urospistoke sulaa liittimeen.

41  Sijainti

Aseta virtalahde seuraavien ohjeiden mukaisesti:

* Alueille, joilla ei ole kosteutta tai polya.

* Ympariston l[dmpdtila —10...40 °C.

* Alueille, joilla ei ole dljya, héyrya tai syovyttavia kaasuja.

* Alueille, joilla ei ole epatavallista tarinaa tai iskuja.

* Alueille, jotka eivat altistu suoralle auringonvalolle tai sateelle.

* Vahintaan 300 mm:n etaisyydelle seinista tai vastaavista kohteista, jotka voivat rajoittaa luonnollista
jaahdytysilman virtausta.

A. Vahintaan 8 in (200 mm)
B. Vahintaan 8 in (200 mm)

0448 314 001 -1 - © ESAB AB 2024



4 ASENNUS

4.2 Olkahihnan kokoaminen

Virtaldhteen mukana toimitetaan musta nailonolkahihna. Hihna kiinnitetdan virtaldhteen takaosassa
olevaan peltiaukkoon ja etupaneelin kotelossa olevan muovisen vaaka-aukon lapi.

1) Pida nailonhihnan solki yldspain.

2) Pujota hihnaa muovisen etupaneelin kotelon takaosan lapi noin 250 mm.

3) Veda hihnaa virtalahteen takaosaa kohti muovisoljen suuntaisesti.

4) Pida muovisoljesta kiinni ja aseta solki siten, ettd nailonhihna irtoaa soljen etummaisesta aukosta.
Nain voit sy6ttda nailonhihnaa eteenpain etummaisen aukon Iapi toisen nailonhihnan yli ja aukosta
ulos.

5) Veda nailonhihnaa noin 70 mm ulos soljen etuaukosta.

6) Aseta soljen takana oleva aukko pystyasentoon, jolloin nailonhihna voidaan tyontaa soljen takana
olevan aukon lapi.

7) Veda hihnaa aukon lapi virtalahteen takaosaa kohti siten, ettad hihnaa jaa 30-40 mm ulos.

4.3 Nosto-ohjeet

Yksikdssa on kantokahva.

0448 314 001 -12 - © ESAB AB 2024



4 ASENNUS

¢

* Nosta yksikkda kotelon paalla olevasta kahvasta.
» Kayta kasikarrya tai vastaavaa laitetta, jonka kapasiteetti on riittava.
» Jos kaytat haarukkatrukkia, aseta ja kiinnitd yksikkd sopivalle kiskolle ennen kuljetusta.

VAROITUS!

Varmista laite - erityisesti jos alusta on
epatasainen tai kalteva. >10°
10°

4.4  Syottojannite

Syéttdjannitteen on oltava 230 V £ 10 % Liian alhainen syoéttdjannite voi aiheuttaa huonon
hitsaustuloksen. Liian suuri hitsauksen syéttéjannite aiheuttaa osien ylikuumenemisen ja hitsauksen
keskeytymisen.

VAROITUS!
Paikallisesta sdhkdyhtidsta saat tietoa saatavissa olevista sdhkdalan palveluista,
asianmukaisista liitdnndista ja vaadittavista tarkastuksista.

Virtalahde on

» asennettava asianmukaisesti, ja asentajan on oltava valtuutettu sdhkbasentaja,
* maadoitettava asianmukaisesti (sahkoisesti) paikallisten sdadésten mukaisesti,

» liitettdva oikeankokoiseen pistorasiaan ja sulakkeeseen luvun Suositellut sulake- ja kaapelikoot
mukaisesti.

4.5 Suositellut sulake- ja kaapelikoot

A VAROITUS!
Sahkoisku tai palovaara on mahdollinen, jos seuraavia sdhkdteknisen huolto-oppaan
suosituksia ei noudateta. Suositukset koskevat 1ahtétehon ja hitsausvirtalahteen
kuormitusaikasuhteen mukaan mitoitettuja haaroituspiireja

0448 314 001 -13 - © ESAB AB 2024



4 ASENNUS

230V, 1~50/60 Hz

Syéttojannite 230 VAC
Tulovirta enimmaislahtdteholla 23 A

Suurin suositeltu sulake-* tai virrankatkaisinarvo

* Viivesulake 25A

Suurin suositeltu sulakkeen tai suojakytkimen arvo 32,0A
Langan suositeltu vdhimmaiskoko 2,5 mm? (14 AWG)
Jatkojohdon suositeltu enimmaispituus 100 m (325 ft)
Maadoitusjohtimen suositeltu vahimmaiskoko 2,5 mm? (14 AWG)

4.6  Syottdo generaattoreista

Virtalahteen jannitelahteena voidaan kayttaa erilaisia generaattoreita. Kaikki generaattorit eivat
kuitenkaan valttamatta tuota riittavasti virtaa hitsausvirtalahteen toimimiseksi asianmukaisesti.

Suosittelemme kayttdmaan generaattoreita, joissa on automaattinen jannitteensaatd (AVR) tai
samantasoiset tai tehokkaammat sdatéominaisuudet ja 7 kW:n nimellisteho.

0448 314 001 -14 - © ESAB AB 2024



5 KAYTTO

5 KAYTTO

Turvallisuusmaaraykset laitteen kasittelya varten 16ytyvat kdyttoohjeen kappaleesta
TURVALLISUUS. Lue se ennen laitteen kdyton aloittamista!

A VAROITUS!
Sahkoisku! Ala kosketa tyOkappaletta tai hitsauspaata kayton aikana!

VAROITUS!
Varmista, ettd sivupaneelit ovat kiinni kéyton aikana.

Kirista lankakelan lukitusmutteri estaaksesi sita liukumasta pois navalta.

VAROITUS!
Pydrivat osat voivat aiheuttaa tapaturman, ole erittdin varovainen.

A
A VAROITUS!
A

HUOM!
Kayta laitteen siirtamisesséa tdhan tarkoitukseen varattua kahvaa. Al koskaan veda
kaapeleita.

5.1 Liitannat

1. MIG/MAG/GMAW/FCAW-polttimen keskiliitin, 5. Kaasun tulo

Euro
2. Napaisuuden vaihtokaapeli 6. Paavirtakytkin, ON/OFF
3. Elektrodin positiivinen napa (+) 7. Syottéjannitekaapeli
4. Elektrodin negatiivinen napa (-)

Kaasun tulo
Kaasun tuloliitanta on pikaliitantatyyppinen ja sijaitsee virtalahteen takaosassa. Se sy6ttaa yksikkoon
sopivaa MIG-/MAG-/GMAW-hitsauskaasua.
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VAROITUS!
Kayta vain hitsauskayttoon tarkoitettuja inerttisuojakaasuja.

Virtakytkin
Talla kytkimelld kaynnistetdan ja sammutetaan laite. Kun kytkin kdannetaan ON-asentoon,
etupaneelin virran merkkivalo syttyy.

HUOM!

Jos virtalahde kaynnistetaan ja sammutetaan toistuvasti tai virransyo6tto virtalahteeseen
kytketaan ja katkaistaan nopeasti, virtalahde ei ehka kaynnisty sisaisten suojalaitteiden vuoksi.
Jos nain kay, katkaise virtalahteesta virta useaksi minuutiksi, jotta suojalaitteet nollautuvat.

5.2 Kayttoliittyma

0o (e VRD @oN @ oFF
v
@¢mm
6 o |

@A/ \

@v @\ /

HandyArc MIG 160i

1. Prosessinvalintasdadin 4. VRD:n virran merkkivalot (vain
MMA-/SMAW-/puikkotila)
Painikekooderi

Digitaalinen mittari

2. Virran merkkivalo
3. Ylikuumenemisen merkkivalo

oo

Prosessinvalintasaadin
Prosessinvalintasaatimella valitaan haluttu hitsaustila. Valittavissa on kolme tilaa: MIG/IMAG/GMAW,
FCAW ja MMA/SMAW/puikko.

HUOM!

Kun yksikkd sammutetaan MMA-/SMAW-/puikkotilassa, tilanvalintasdadin valitsee
automaattisesti tilaksi FCAW. Kun kytket virran virtaldhteeseen, se kdynnistyy FCAW-tilassa.
MMA-/SMAW-/puikkotila on valittava tarvittaessa uudelleen.

Virran merkkivalo
Virran merkkivalo syttyy, kun virtaldhde on kytketty verkkovirtaan ja paavirtakytkin on asennossa ON.
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Ylikuumenemisen merkkivalo

Ylikuumenemisen merkkivalo syttyy ja virhe EO1 nékyy, kun virtaldhde on ylikuumentunut. Nain
tapahtuu, kun virtaldhteen kuormitusaikasuhde on ylittynyt. Jos ylikuumenemisen merkkivalo syttyy,
virtalahteen 1aht6 on poissa kaytosta. Jata virtalahteeseen virta, jotta sisdiset osat jadhtyvat.

HUOM!
Virtakytkimen on oltava ON-asennossa, jotta puhallin jatkaa toimintaansa ja virtalahde jaahtyy
riittavasti. Ala kytke virtalahdetta pois kaytdsta, jos se on ylikuumentunut.

VRD:n virran merkkivalot (vain MMA-/SMAW-/puikkotila)
Jannitteenrajoituslaite (VRD) on vaaratilanteita ehkaiseva laite, joka vahentaa hitsausvirtalahteen
aiheuttamia séhkoiskuvaaroja MMA-/SMAW-/puikkotilaa kaytettdessa.

Vihred VRD:n merkkivalo syttyy, kun VRD on kdytdssa. Punainen VRD:n merkkivalo syttyy, kun VRD
on pois kaytosta. Tassa tapauksessa yksikdn avoimen piirin jannite on rajoitettu alle 35 V:iin (DC),
mika vahentaa vakavan sahkdiskun vaaraa.

Punainen VRD:n merkkivalo syttyy, kun VRD on poistettu kaytdsta hitsauksen aikana. Tassa
tapauksessa yksikon lahtojannite voi olla yli 35 V DC.

Painikekooderi

HandyArc MIG 160i -laitteessa on pikasaatotoiminto, jonka avulla kayttaja voi valita hitsausprosessin,
langan halkaisijan ja materiaalin paksuuden. Esimaaritetyt hitsausparametrit on asetettu ja laite on
valmis hitsaamaan. Kayttgja voi asettaa langansyoéttdnopeuden ja jannitteen manuaalisesti painamalla
painikekooderia.

Kaanna painikekooderi halutun parametrin kohdalle ja valitse ja tee saatd painamalla painikekooderia.

Voit tehda hienosaatdja kdantamalla painikekooderia hitaasti ja karkeita sdatéja kdantamalla
painikekooderia nopeasti.

Langansyottonopeus (WFS)
Jos hitsausvirta on liian suuri tai pieni, sdada langansyoéttonopeus haluttuun arvoon.
Jannitetoiminto (volttia)

Jannitetoiminnossa on kaksi vaihtoehtoa: jannitteen esikatselu ja jannitteen hienosaato. Voit saataa
jannitetta painamalla saaténuppia kolmen sekunnin ajan, jolloin paaset saatétoimintoon ja voit tehda
saadon.

Naytdssa nakyy tehtaan pika-asetusarvo 0.0 valitulle langan ja levyn paksuudelle. Voit palauttaa
tehdasparametrit, jos arvoa on muutettu, asettamalla jannitteen hienosaadoén arvoksi 0.0.

Jos esiasetettu jannite on esimerkiksi 15 V ja sitd muutetaan jannitteen hienosaatdtilassa —2,0,
esiasetettu jannite on nyt 13 V. Jos jannitettd muutetaan hienosaatotilassa 4,0, esiasetettu jannite on
19 V.

Digitaalinen mittari
MIG/MAG/GMAW/FCAW-TILA

MIG/MAG/GMAW/FCAW-tilassa digitaalinen mittari nayttda langan (symbolin) halkaisijan, materiaalin
paksuuden, esiasetetun langansyéttonopeuden (MPM), esiasetetun jannitteen, jannitteen
hienosaatéasetuksen MIG/IMAG/GMAW/FCAW-tilassa ja todellisen hitsausvirran hitsauksen aikana.

Kun hitsaus on valmis, digitaalinen mittari sailyttda viimeksi tallennetun ampeeriluvun noin kymmenen
sekunnin ajan.

MMA-/SMAW-/puikkotila

MMA-/SMAW-/puikkotilassa digitaalinen mittari nayttaa esiasetetun ampeeriluvun ja todellisen
hitsausampeeriluvun hitsauksen aikana. Kun hitsaus ei ole meneillaan, ampeerimittari nayttaa
esiasetetun ampeeriluvun. Tata arvoa voi saataa kaantamalla painikekooderia.

Kun hitsaus on valmis, digitaalinen mittari sailyttda viimeksi tallennetun ampeeriluvun noin kymmenen
sekunnin ajan.
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HUOM!

Laitteen esiasetustoiminto on tarkoitettu vain ohjeeksi. Esiasetettujen arvojen ja todellisten
hitsausarvojen valilla voi olla eroja esimerkiksi hitsaustilan, aine- ja kaasuseosten erojen,
yksittaisten hitsaustekniikoiden ja valokaaren siirtotilan perusteella.

Palauta tehdasasetukset

Pida painikekooderia ja prosessinvalintasaatimen painiketta painettuna samanaikaisesti kolmen
sekunnin ajan. Digitaalisen mittarin merkkivalo vilkkuu kolme kertaa ja siina nakyy ”- - -” merkiksi siita,
etta tehdasasetukset on palautettu.

Kuumakaynnistys (ei sddadettavissa)
Saatelee lisdampeerimaaraa kaaren kaynnistyksen yhteydessa, jotta elektrodi ei tartu
tybkappaleeseen ja esta kylmakaynnistysta hitsauksen alussa.

Tarttumisenesto (ei saadettavissa)
Tama toiminto on kaytossa MMA-/SMAW-/puikkotilassa. Tarttumisenesto tunnistaa elektrodin
tarttumisen ja vahentaa automaattisesti virtaa, jotta puikkoelektrodi ei tarttuisi tydkappaleeseen.

Kaaripaine (ei saddettavissa)

Tama toiminto on kaytossa MMA-/SMAW-/puikkotilassa. Toiminto sdatelee ampeerimaaraa, kun
kaaren pituus on lyhyt.

5.3 Symbolit

HUOM!
Kaikki symbolit eivat ndy omassa mallissasi.

Kaytdssa Yksivaiheinen Langansyéttétoiminto

1~

Ei kaytdssa Kolmivaiheinen | Langansyottd

3Nv O,0 |tyskappaleeseen, kun
JI lahtojannite on pois

kaytosta.

staattisen taajuuden ﬁ
muunnin-muuntaja-
tasasuuntaaja

Suurenna/pienenna Kaukotoiminto [7 Kaasuhuuhtelu
7

6 Vaarallinen jannite Kolmivaiheinen Hitsauspoltin
o

Virrankatkaisin Kuormitusaikasuhde Jatkuva hitsaustila

o
X
N

o

AC-lisavirta Prosenttiosuus Pistehitsaustila

2
2
3

Sulake Paneeli/paikallinen | Pistehitsauksen aika
— © T
Ampeeriluku F': Suojattu Esivirtausaika
metallikaarihitsaus [?
t1
A — | (sMAW) 4
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\'J

Jannite

Kaasukaarihitsaus
(GMAW)

50
=
N

Jalkivirtausaika

Hz

Hertsi (jaksoal/s)

Kaasuvolframikaarihits
aus (GTAW)

>|e

Pika-asetuslevyn
paksuuden
esiasetusarvot

Taajuus Paineilmabhiilikaarileikk Liitdnnan luokitus —
f aus (CAC-A) 1V 154 | jissvirta
N
Negatiivinen Vakiovirta Jannitetulo
Positiivinen Vakiojannite tai W/ Jélkipaloaika
—I— vakiopotentiaali ZF t
— — — | Tasavirta (DC) Korkea lampétila Hairio

maadoitusjarjestelmas
sa

@ Suojamaadoitus Virheenilmaisu Tuumaa minuutissa
Linja Kaaripaine Metria minuutissa
MPM
Linjaliitanta Kosketuskaynnistys Lankakelapoltin
D> 1E emaw W
Lisavirta Vaihteleva induktanssi
Enzd —p A
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5.4  Saatimenlvirtausmittarin liittaminen pulloon

1. Saadin/virtausmittari 3. Kaasupullo
2. Kaasuletku

Katso MIG-/MAG-/GMAW-hitsausta varten seuraavat ohjeet. Noudata muissa hitsaustyypeissa ohjeita
luvusta MIG/IMAG/GMAW/FCAW-polttimen kiinnittdminen keskussovittimeen.

1) Irrota pulloventtiilin muovinen poélytiiviste. Ennen kuin liitadt sdatimen, puhdista pulloventtiilin [1&ht6
epapuhtauksista, jotka voivat tukkia aukot ja vaurioittaa istukoita.

Kun poistoaukko osoittaa poispain ihmisista ja syttymislahteista, avaa venttiili ja sulje se saman
tien. Pyyhi puhtaalla, nukkaamattomalla liinalla.

2) Sovita saadin pulloon. Tarkista ennen liittamista, etta séétimen__merkinté ja pullon merkinta ovat
samat ja ettd saatimen tulo ja pullon 1&hto vastaavat toisiaan. Ala koskaan liita tietylle kaasulle
suunniteltua saadinta pulloon, joka sisaltda muuta kaasua.

3) Liita saatimen tuloliitanta pulloon tai putkistoon ja kirista se sopivalla avaimella tiukasti mutta ei
liian tiukalle. Saatimen on oltava pystyasennossa, jotta sen voi lukea tarkasti.

4) Liita ja kirista 1&htdletku tiukasti ja kiinnita letku virtalahteeseen pikaliittimella. Varmista, ettei
kaasua vuoda.
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5.5 Suojakaasun saatimen liittaminen
virtalahteeseen

1. Kaasun tuloliitin 4. Kaasuletku
2. Pikaliitin 5. Kaasupullo
3. Saadin/virtausmittari

Suojakaasun saadin/virtausmittari on liitettdva pulloon ohjeiden mukaisesti.
1) Liitd kaasuletku kaasun tuloliittimeen virtaldhteen pikaliittimen takapaneelissa.

2) Tarkista vuodot puristettavassa pullossa olevalla saippuavedella ja katso, nakyyko kuplia (kun
kaasu on kaytdssa). Kuplat ovat merkki kaasuvuodoista.

Kaasuvirtausta (LPM / litraa minuutissa), joka suojaa sulaa hitsimetallia ymparoivalta ilmalta, voi
saataa tyon ja hitsaamisessa kohtaamasi ympariston mukaan. Yleissaanto
MIG-/MAG-/GMAW-hitsauksessa: kayta kaasuvirtauksena aina vahintaan 12 LPM hitsatessasi alle
100 ampeerin virralla, vahintaan 15 LPM hitsatessasi alle 180 ampeerin virralla ja vahintdan 18 LPM
hitsatessasi yli 200 ampeerin virralla. Alhainen kaasuvirtaus vaikuttaa hitsauslaatuun ja aiheuttaa
huokoisen hitsauksen. Suuri kaasuvirtaus puolestaan lisaa kaasun kulutusta.

Virtausnopeus mitataan kohopallon keskikohdasta.
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56 MIG/MAG/GMAW/FCAW-polttimen
kiinnittaminen keskussovittimeen

1) Tarkista, ettéd langanohjain on asennettu oikein.
2) Aseta keskipistoke virtalahteen liitantaan ja kiinnita se kiristamalla sovitinmutteri tiukalle.

3) Varmista keskisovittimen pitava kytkenta liitantaan vetamalla polttimen koaksiaalikaapelista. Osien
ei pitaisi liikkkua.

5.7 100 mm:n lankakelan asentaminen

1

1. Mutteri 4. 100 mm:n kela
2. Jousi 5. Aluslevy
3. Aluslevy 6. Valikappale

Tehtaalla toimitettavassa yksikéssé on lankakelanapa, johon sopii halkaisijaltaan 200 mm:n kela.

1) Kokoa osat edellisessa kuvassa esitetyssa jarjestyksessa.
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2) Kirista MIG-/MAG-/GMAW-/FCAW-lankakelan jarru kiertamalla mutteria my&tapaivaan. Jarru on
saadetty oikein, kun kela pysahtyy 10-20 mm:n paahan (kelan ulkoreunasta mitattuna)
MIG-/MAG-/GMAW-/FCAW-polttimen vapautuksen jalkeen.

Langan on oltava |16ysalla ilman, etta sité kelataan pois kelalta.

5.8 200 mm:n lankakelan asentaminen

1. Mutteri 4. Valikappale
2. Jousi 5. 200 mm:n kela
3. Aluslevy 6. Valikappale

Tehtaalla toimitettavassa yksikdssa on lankakelanapa, johon sopii halkaisijaltaan 200 mm:n kela.

1) Kokoa osat edellisessa kuvassa esitetyssa jarjestyksessa.

2) Kiristd MIG-/MAG-/GMAW-/FCAW-lankakelan jarru kiertdamalla mutteria mydtapaivaan. Jarru on
saadetty oikein, kun kela pysahtyy 10-20 mm:n paahan (kelan ulkoreunasta mitattuna)
MIG-/MAG-/GMAW-/FCAW-polttimen vapautuksen jalkeen.

Langan on oltava 16ysalla ilman, etta sitd kelataan pois kelalta.
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5.9 Langan syottaminen ja vaihtaminen

“‘! AT
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1. Painerullan varsi 4. MIG-/MAG-/GMAW-/FCAW-hitsauslanka
2. Ulostulo-ohjain 5. Sisaantulo-ohjain
3. Langansyéton kiristysnuppi

A VAROITUS!

Al pida poltinta kasvojen, kasien tai kehon lahella tai suuntaa sitd mainittuihin kehonosiin,
silld se voi aiheuttaa henkilévahinkoja.

A VAROITUS!
Varmista ennen kuin osien vaihtoa tai asennusta, etta virta on katkaistu.

A VAROITUS!

Puristumisvaara lankakelan vaihdon yhteydessa! Ala kayta suojakasineita, kun asetat
hitsauslankaa syéttorullien valiin.

1) Avaa kelan sivuluukku.
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2

~

3

~

4)

5)

6)

7)

5.

1)
2)
3)

Vapauta painerullan varsi (1) kdantadmalla langansy6ton kiristysnuppia (3).
Nosta painerullan varsi (1).

MIG-/MAG-/GMAW-/FCAW-hitsauksessa lankakelan pohjasta syotettdva lanka kulkee
elektrodilangan kautta sisdantulo-ohjaimen (5) lapi, rullien valista, ulostulo-ohjaimen Iapi ja lopulta
MIG-/MAG-/GMAW-/FCAW-polttimeen. Varmista, etta lanka on kohdistettu syoéttrullan oikeaan
uraan.

Kiinnita painerullan varsi ja syottorullajarjestelman kiristysruuvi takaisin paikoilleen ja sdada
painetta tarvittaessa.

Pida MIG-/MAG-/GMAW-/FCAW-polttimen johdin melko suorassa ja sy6ta lanka
MIG-/MAG-/GMAW-/FCAW-polttimen |api painamalla langan kylmasyéton painiketta tai liipaisinta.

Sulje kelan sivuluukku.

10 Langansyottopaineen asettaminen

o
Ey""""'
3

Kuva A Kuva B

VARO!
Jarrun liiallinen kiristdminen kuluttaa mekaanisen langansydttdlaitteen osia nopeasti, aiheuttaa
sahkoosien ylikuumenemista ja mahdollisesti kosketuskarjen jalkipaloa.

Varmista, etta lanka liikkuu esteetta langanohjaimessa.
Saada sitten langansyoéttoyksikon painerullien paine. Paine ei saa olla liian suuri.

Tarkista, ettd syéttdpaine on sdadetty oikein, syottdmalla lankaa eristettya kappaletta, kuten
puunpalaa, vasten.

Kun pidat hitsauspoltinta noin 5 mm:n (0,2”) padssa puunpalasta (kuva A), syéttorullien tulisi
luistaa.

Jos pidat hitsauspoltinta noin 50 mm:n (2”) etaisyydelld puunpalasta, langan pitaisi tulla ulos ja
taipua (kuva B).

Lankakelan navassa on kitkajarru, joka sdadetaan valmistuksen aikana optimaalista jarrutusta
varten. Jarrua voi kiristaa tarvittaessa kaantamalla navan avoimen paan sisalla olevaa
asetusruuvia myotapaivaan.

Kun saatd on tehty oikein, lankakelan ymparysmitta on enintaan 1/8-3/16 tuumaa (3—5 mm)
liipaisimen vapauttamisen jalkeen. Elektrodilangan on oltava I6ysalla ilman, etta se irtoaa
lankakelasta.
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5.11 Syéoéttorullan vaihtaminen

1 2
NS
N\
3_/_1\_1\_\_ 4

1. UraA 4. Uran A koko
2. UraB 5. Sybéttérulla
3. Uran B koko

Vakiona toimitetaan yksi kaksoisuritettu syéttorulla. Siihen mahtuu 0,8/0,9 mm:n kaasuttomia
ydintaytelankoja. Merkinnat ovat syéttérullan sivureunassa, esimerkiksi 0.8/0.030, 0.9/0.035.

1) Avaa kelan sivuluukku.

2) Vapauta painerullan varsi kaantamalla kiristysruuvia.

3) Nosta painerullan varsi.

4) Irrota syottorullan kiinnitysruuvi kiertdmalla sité vastapaivaan.
5) Vaihda syéttorulla.

6) Kirista syottorullan kiinnitysruuvi kiertdmalla sitd myoétapaivaan.

7) Kiinnita painerullan varsi ja syéttorullajarjestelman kiristysruuvi.
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HUOM!
Syoéttorullan pinnalla oleva merkintd osoittaa syottérullan ulkopinnalla olevan uran halkaisijan
ja valitulle langan halkaisijalle kaytettavan uran.
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6 HITSAUSPROSESSI

6.1 Valmistelut

6.1.1  Valmistautuminen MIG-/MAG-/GMAW-hitsaukseen
kaasusuojatulla langalla

/’;g
&
1. MIG-/MAG-/GMAW-poltin 8. Suojakaasupullo
2. Tyo6johdin 9. Argon- tai seoskaasusaadin
3. MIG-/MAG-/GMAW-napaisuusjohdin 10. Argon- tai seoskaasusaadin
4. Negatiivinen hitsausliitanta (-) 11. Sy6ttojohdin
5. Positiivinen hitsausliitanta (+) 12. Suojakaasuletku
6. Syottdjannite 13. Kaasun tuloliitanta
7. Kaasuletku

HUOM!
Koska ALU-langan kaytto edellyttda suurempaa langansyoétténopeutta, langan halkaisijan on
oltava 0,6 mm ja sita on kaytettava MIG-/MAG-/GMAW-kaasutilassa.

1) Varmista, etta virtalahteen virta on katkaistu.

2) Asenna MIG-/MAG-/GMAW-poltin virtaldhteeseen.

3) Kytke MIG-/MAG-/GMAW-polttimen napaisuusjohdin positiiviseen hitsausliitantdan (+). Hitsausvirta
virtaa virtalahteesta dinse-liittimien kautta. On erittain térkeaa, etta dinse-urosiliitin on kiinnitetty
kunnolla.

4) Asenna oikea syottorulla kaytettavan langan halkaisijan mukaan.

5) Aseta MIG-/MAG-/GMAW-lankakela kelan napaan.

6) Kaynnista virtaldahde. Varmista, etta etupaneelin virran merkkivalo palaa.

7) Valitse MIG-/MAG-/GMAW-kaasutila (kiinted) prosessinvalinnan saatépainikkeella.

8) Pujota lanka langansy6ttdmekanismin |api.

0448 314 001 -28 - © ESAB AB 2024



6 HITSAUSPROSESSI

9) Kytke tydjohdin negatiiviseen hitsausliitantdan (-). Hitsausvirta virtaa virtalahteesta dinse-liittimien
kautta. On tarkeaa, etta urosiliitin on kiinnitetty kunnolla, jotta saadaan aikaan pitava sahkoaliitanta.

10)Asenna hitsaustason suojakaasun saadin suojakaasupulloon. Varmista, etta suojakaasuletkun
litdnta on riittavan tiukka saatimen liitannassa.

VAROITUS!

Varmista ennen hitsauskaapelin ja puristimen liittdmista tyOkappaleeseen, ettd virransyo6ttd
on katkaistu.

A VAROITUS!
Kiinnita hitsaustason suojakaasupullo pystyasentoon ketjuttamalla se sopivaan kiinteaan
tukeen, jotta se ei putoa tai kaadu.

A VARO!

Poista pakkausmateriaalit ennen kayttéa. Al tuki hitsausvirtaldhteen etu- tai takaosassa
olevia tuuletusaukkoja.

Loysat hitsausliitinten liitdnnat voivat aiheuttaa ylikuumenemista ja johtaa siihen, etta
urospistoke sulaa liittimeen.

HUOM!
Katso hitsausparametrien asetusopas langansyéttoyksikdn luukun sisdpuolella olevasta
hitsausoppaasta. Virtalahteen asetuksia sdadetaan etupaneelin saatimilla.

HUOM!
Joissakin langoissa, kuten suojakaasuttomassa ydintaytelangassa, on suositeltavaa
kayttda negatiivista napaisuutta. Katso langanvalmistajien suositukset.

Jos kayttaja haluaa muuttaa pika-asetuksia tehdasasetusten ulkopuolella, katso kohta Jakso 5.1
"Liitannat", sivu 15. Kaytettavissa ovat seuraavat asetukset:

* Langansyé6ttonopeuden saaté (WFS/AMPS)
» Jannitetoiminto (volttia)

+ Jannitteen esikatselu

+ Jannitteen hienosaato

» Hitsauksen tehdasasetusten palautus
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6.1.2 Valmistautuminen FCAW-hitsaukseen kaasuttomalla
FCAW-langalla

=

1. FCAW-poltin 4. Negatiivinen hitsausliitanta (-)

2. FCAW-napaisuusjohdin 5. Positiivinen hitsausliitanta (+)
3. Tyojohdin 6. Syodttéjannite

1) Varmista, ettd virtaldhteen virta on katkaistu.
2) Kytke FCAW-poltin virtalahteeseen.

3) Kytke MIG-/MAG-/FCAW-polttimen napaisuusjohdin negatiiviseen hitsausliitantaan (-). Hitsausvirta
virtaa virtalahteesta dinse-liittimien kautta. On erittain tarkeaa, etta dinse-urosliitin on kiinnitetty
kunnolla.

4) Asenna oikea syottorulla kaytettdvan kaasuttoman FCAW-langan mukaan.
5) Aseta FCAW-lankakela kelan napaan.

6) Kaynnista virtalahde. Varmista, etta etupaneelin virran merkkivalo palaa.
7) Valitse kaasuton FCAW-tila prosessinvalintasaatimen painikkeella.

8) Pujota lanka langansyoéttdmekanismin lapi.

9) Kytke tydjohdin positiiviseen hitsausliitantaan (+). Hitsausvirta virtaa virtalahteesta dinse-liittimien
kautta. On erittain tarkeaa, etta urosliitin on kiinnitetty kunnolla.

VAROITUS!
Varmista ennen hitsauskaapelin ja puristimen liittdmista tyOkappaleeseen, ettd virransyo6ttd
on katkaistu.

A VARO!

Poista pakkausmateriaalit ennen kayttéa. Ala tuki hitsausvirtalahteen etu- tai takaosassa
olevia tuuletusaukkoja.

Loysat hitsausliitinten litdnnat voivat aiheuttaa ylikuumenemista ja johtaa siihen, etta
urospistoke sulaa liittimeen.

HUOM!
Joissakin langoissa, kuten suojakaasuttomassa ydintaytelangassa, on suositeltavaa
kayttda negatiivista napaisuutta. Katso langanvalmistajien suositukset.
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Jos kayttaja haluaa muuttaa pika-asetuksia tehdasasetusten ulkopuolella, katso kohta Jakso 5.1
"Liitdnnat", sivu 15. Kaytettavissa ovat seuraavat asetukset:

* Langansyoéttonopeuden saaté (WFS/AMPS)
* Jannitetoiminto (volttia)

* Jannitteen esikatselu

* Jannitteen hienosaatd

» Hitsauksen tehdasasetusten palautus

6.1.3 Valmistautuminen MMA-/SMAW-/puikkohitsaukseen

1. Syottojannite 4. Positiivinen hitsausliitanta (+)
2. Napaisuusjohdin (ei liitetty) 5. Negatiivinen hitsausliitanta (=)
3. Tyo6johdin 6. Elektrodinpitimen johdin

1) Varmista, etta virtalahteen virta on katkaistu.

2) Kytke elektrodinpitimen johdin positiiviseen hitsausliitdntaan (+). Hitsausvirta virtaa virtalahteesta
dinse-liittimien kautta. On erittain tarkeda, etta urosliitin on kiinnitetty kunnolla.

3) Kytke tydjohdin negatiiviseen hitsausliitantdan (—). Hitsausvirta virtaa virtaldhteesta dinse-liittimien
kautta. On erittdin tarkeaa, ettd urosliitin on kiinnitetty kunnolla.

4) Valitse MMA-/SMAW-/puikkotila prosessinvalintasaatimen painikkeella.

A VAROITUS!
Varmista ennen hitsauskaapelin ja puristimen liittdmista tyOkappaleeseen, ettd virransyo6tto
on katkaistu.

A VARO!

Poista pakkausmateriaalit ennen kayttéa. Ala tuki hitsausvirtalahteen etu- tai takaosassa
olevia tuuletusaukkoja.

Loysat hitsausliitinten litannat voivat aiheuttaa ylikuumenemista ja johtaa siihen, etta
urospistoke sulaa liittimeen.
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HUOM!
Tarkista oikea napaisuus elektrodin valmistajan tiedoista

6.2 MIG-/MAG-/GMAW-/FCAW-hitsaus

6.2.1 Hitsaustekniikka

Tassa osiossa kasitellaan kahta erilaista hitsausmenetelmaa (MIG/IMAG/GMAW ja FCAW), ja
tarkoituksena on tarjota peruskasitteita hitsaustilojen kaytosta, kun hitsauspoltin on kasikayttdinen,
elektrodi (hitsauslanka) syotetaan hitsisulaan ja valokaari on suojattu inertilla suojakaasulla, inertilla
suojakaasuseoksella tai sulatusaineella osana FCAW-hitsauslankaa.

Kaasukaarihitsaus (MIG/MAG/GMAW)

Tama prosessi tunnetaan myos esimerkiksi nimelld CO_-hitsaus, mikrolankahitsaus, lyhytkaarihitsaus,
siirtohitsaus ja lankahitsaus. Se on valokaarihitsausprosessi, jossa hitsattavat kappaleet yhdistetdan
kuumentamalla ne kiintean kuluvan elektrodin ja tydékappaleen valiin muodostuvalla kaarella. Suojaus
saadaan aikaan ulkoisesta suojakaasusta tai kaasuseoksesta.

1. Kovettunut hitsimetalli 5. Elektrodi

2. Sula hitsimetalli 6. Hitsimetallin siirto
3. Suojakaasu 7. Perusmetalli

4. Suutin

Kaarihitsaus ydintaytelangalla (FCAW)

Tama on valokaarihitsausprosessi, jossa hitsattavat kappaleet yhdistetaan kuumentamalla ne
ydintaytelangan ja tydkappaleen valiin muodostuvalla kaarella. Suojaus muodostuu, kun langan sisalla
oleva aine hajoaa.
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1. Kuona 6. Suutin (valinnainen)
2. Kovettunut hitsimetalli 7. Ydintaytelanka

3. Sula kuona 8. Hitsimetallin siirto
4. Sula metalli 9. Perusmetalli

5. Suojakaasu (valinnainen)

MIG-/MAG-/GMAW-/FCAW-polttimen asento

MIG-/MAG-/GMAW-/FCAW-polttimen kulma hitsiin nahden vaikuttaa hitsisauman leveyteen.

ZzZ 1<

%

\
d
3.

—

1. Tydntdsydtin 3. Laahaus/veto
2. Pystysuunta

Hitsauspoltinta on pidettava kulmassa hitsisaumaan nahden, ja sen on oltava koko ajan nakyvissa
(katso kohta Jakso 6.2.1.4 "Toissijaiset saadettavat muuttujat”, sivu 34).

Elektrodilankaan ei sy6teta virtaa, ennen kuin polttimen liipaisinta painetaan. Lanka voidaan asettaa
saumaan ohjaus- tai aloituspisteena.

Etdisyys MIG-/MAG-/GMAW-/FCAW-polttimen suuttimesta
tyokappaleeseen

Elektrodilangan vapaalankapituuden MIG-/MAG-/GMAW-/FCAW-polttimen suuttimesta tulee olla
10—-20 mm. Etaisyys voi vaihdella hitsattavan sauman tyypin mukaan.

Kuljetusnopeus

Nopeus, jolla sula aines kulkee, vaikuttaa hitsisauman leveyteen ja hitsin lapaisyyn.
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MIG-/MAG-/GMAW-hitsausmuuttujat

Esimaaritetyt muuttujat
Esimaaritetyt muuttujat riippuvat hitsattavan materiaalin tyypista, materiaalin paksuudesta ja
hitsausasennosta. Naitd muuttujia ovat:

* Elektrodilangan tyyppi

» Elektrodilangan koko

» Kaasun tyyppi (ei koske itsesuojaavia lankoja MIG/MAG/GMAW)

» Kaasun virtausnopeus (ei koske itsesuojaavia lankoja MIG/IMAG/GMAW)

Ensisijaiset sdadettavat muuttujat
Nama ohjaavat prosessia, kun esimaaritetyt muuttujat on valittu. Ne ohjaavat I&paisevyytta, sauman
leveytta, sauman korkeutta, kaaren vakautta ja hitsiaineentuottoa. Ne ovat:

* Kaarijannite
» Hitsausvirta (langansyo6ttonopeus)
* Kuljetusnopeus

Toissijaiset sdadettavat muuttujat
Nama muuttujat aiheuttavat muutoksia ensisijaisiin saadettaviin muuttujiin, jotka puolestaan
aiheuttavat halutun muutoksen sauman muodostuksessa. Ne ovat:

» Vapaalankapituus (kosketusputken paan (karjen) ja elektrodilangan paan valinen etaisyys). Yllapida

noin 10 mm:n vapaalankapituutta.
* Langansyéttdnopeus. Langansyéttdnopeuden lisddminen lisda hitsausvirtaa ja
langansyéttonopeuden vahentdminen pienentaa hitsausvirtaa.

1. Kaasusuutin 4. Elektrodilanka
2. Karjen ja tydkappaleen valinen etaisyys 5. Todellinen vapaalankapituus
3. Kosketuskarki 6. Kaaren keskimaarainen pituus
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Suuttimen kulma. Tama viittaa hitsauspolttimen asentoon suhteessa saumaan.
1. Poikittaiskulma on yleensa puolet sauman muodostavien levyjen valisesta kulmasta.

2. Pitkittdiskulma on hitsauspistoolin keskilinjan ja hitsin akselin kohtisuoran linjan valinen kulma.

Pitkittdiskulmaa kutsutaan yleensa suuttimen kulmaksi, ja se voi olla joko takana (veto) tai edessa
(tydnto).

i
1. Poikittaiskulma 3. Hitsin akseli
2. Pitkittaiskulma
1
\ :
|
|
!
90°
2 3
1. Polttimen suunta 3. Vetokulma
2. Tyontokulma

6.3 MMA-/SMAW-/puikkohitsaus

6.3.1 Kaarihitsausmenetelma

Kaarihitsauksessa kaytettavat tekniikat ovat lahes samanlaiset riippumatta siita, minka tyyppisia
metalleja yhdistetaan.
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6.3.2 Hitsausasento

Seuraavissa kuvissa on esitetty joitakin yleisia hitsaustyyppeja.

Jalkoasento, paittdishitsaus Jalkoasento, pienahitsaus

Vaaka-asento, péittaishitsaus Vaaka-pystyasento (HV)

8
I\\\\\\_
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Pystyasento, paittaishitsaus Pystyasento, pienahitsaus

Lakiasento, péittaishitsaus Lakiasento, pienahitsaus

6.3.3 Sauman valmistelut

Teraskappaleita voi hitsata ilman erikoisvalmisteluja. Raskaammissa osissa ja mm. valujen
korjaustdissa on leikattava tai hiottava kulma toisiinsa liitettavien kappaleiden valilla, jotta
hitsausmetalli Iapaisee kunnolla ja saadaan aikaan pitava sauma.

Hitsattavien pintojen on oltava puhtaita, eika niissa saa olla ruostetta, karstaa, likaa, rasvaa tms.
Kuona on poistettava polttoleikatuilta tai plasmaleikatuilta pinnoilta. Seuraavissa kuvissa on esitetty
joitakin tyypillisia saumatyyppeja.
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Avoin neliopuskusauma

N

1

1.Vali vaihtelee 1,6
mm:sta 4,8 mm:iin
levyn paksuuden
mukaan.

Yksittdinen V-puskusauma

R S

1.Vahintaan 45°

Limiliitos

Pienasauma

0448 314 001

Yksittdinen V-puskusauma
1

< 7
N 5

2
1.Vahintaan 70° 3.Enintdan 1,6 mm
2.1,6 mm

Kaksinkertainen V-puskusauma
1

<7

) V4
==
2
1.Vahintaan 70° 3.Enintdan 1,6 mm
2.1,6 mm
T-saumat

(piena sauman molemmilla puolilla)

N
PINIS
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6 HITSAUSPROSESSI

Kulmahitsi Reunasauma
Tulppahitsi Tulppahitsi

% g

6.3.4 Hitsaustekniikka

Yksinkertaisin tapa aloittaa on tydstaa palkoja metallilevyn paalla. Kayta noin 6,0 mm paksua
teraslevya ja 3,2 mm:n elektrodia. Puhdista levysta maali, irtonainen karsta tai rasva. Varmista, etta
hitsauskaapeli ja puristin ovat hyvassa sahkokosketuksessa tyOkappaleeseen.

Kaaren sytyttaminen

Harjoittele valokaaren sytyttamista metallilevyn palaan. Elektrodin karki voi tarttua tytkappaleeseen,
mika voi aiheuttaa ongelmia. Tama johtuu siita, ettd kosketus tydkappaleeseen on liian raskas eika
elektrodia vedeta riittdvan nopeasti pois. Pieni ampeeriluku korostaa tatad mahdollista ongelmaa.
Elektrodin juuttumista voidaan ehkaista raaputtamalla elektrodia pintaa vasten tulitikun tapaan. Kun
kaari on muodostunut, sailytd 1,6—3,2 mm:n rako elektrodin paan ja metallin valissa. Veda elektrodia
hitaasti eteenpain, kun se sulaa.

Toinen ongelma, jonka voit kohdata kaaren syttymisen jalkeen, on taipumus vetaa elektrodia niin
pitkalle, ettd kaari sammuu.

1. 20° 2. 1,6-3,2mm
Kaaren pituus
Pitka kaari tuottaa enemman lamp6a. Erittain pitka kaari saa aikaan ratisevaa tai repivaa aanta, ja

hitsimetalli levida suurissa, epasaannollisissa moykyissa. Hitsisauma on litistynyt ja roiskeet
lisdantyvat.

Lyhyt kaari on valttdmaton, jos halutaan saada laadukas hitsaustulos.
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Kuljetusnopeus

Kun kaari on syttynyt, kuljetusnopeutta on pidettava ylla. Elektrodia on siirrettdva sulaa ainesta kohti
samalla nopeudella kuin se sulaa. Samanaikaisesti elektrodin on liikuttava hitsisaumaa pitkin.
Kuljetusnopeutta on sdadettava niin, ettd muodostuu hyvin muotoiltu sauma.

Jos liike on lilan nopeaa, saumasta tulee kapea ja se venyy ja voi jopa murtua yksittaisiksi pisaroiksi.
Jos liike on liian hidas, hitsimetalli kasaantuu ja saumasta tulee liian suuri.

Hitsien tekeminen

Paittdishitsit

1) Aseta kaksi levya reunat samansuuntaisesti ja jata niiden ja kiinnehitsin valiin 1,6—2,4 mm:n rako
molemmissa paissa. Nain estetdan jaahtyvaa hitsausmetallia vetamasta levyt pois linjasta.

20°-30°

1. Kiinnehitsi 3. Kiinnehitsi
2. Elektrodi

Jos levyn paksuus on yli 6,0 mm, sen kontaktireunojen on oltava viistot, jotta ne muodostavat
70-90 asteen kulman. Tdma mahdollistaa hitsausmetallin tdydellisen [&paisyn juureen.

2) Ala mutkittele elektrodilla, vaan yllapida tasaista kuljetusnopeutta, jotta saadaan aikaan hyvin
muotoiltu sauma.

Saatat aluksi huomata taipumusta allesy6pymiseen. Pitdmalla kaaren pituuden lyhyena, elektrodin
kulman noin 20 asteessa pystysuunnasta ja kuljetusnopeuden tasaisena voit ehkaista
allesy6pymista. Etene riittdvan nopeasti, jotta kuona ei paase kaaren edelle.

3) Viimeistele ohuen levyn sauma kdantamalla tyd ympari, puhdistamalla kuona takaa ja hitsaamalla
samanlainen hitsi.

4) Paksu levy vaatii useita ajoja sauman viimeistelemiseksi. Kun ensimmainen hitsaus on valmis,
poista kuona ja puhdista hitsi terasharjalla. Tama on tarkeaa, jotta toiseen hitsiin ei jaa kuonaa.

5) Seuraavat hitsaukset tehdaan joko sivuttaisliikkeella tai yksittaisilla palkoilla seuraavassa kuvassa
esitetyssa jarjestyksessa.

6) Sivuttaisliikkeen leveys saa olla enintdan kolme kertaa elektrodin ydinlangan halkaisijan suuruinen.
Kun sauma on taytetty kokonaan, takaosa joko koneistetaan, hiotaan tai taltataan juureen
mahdollisesti jadvan kuonan poistamiseksi ja sopivan sauman valmistelemiseksi takaisinkulkua
varten.
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Pienahitsit

1) Naiden hitsien poikkileikkaus on kolmiomainen. Se muodostuu, kun metalli asettuu kahden
toisiinsa nahden suorassa kulmassa olevan kappaleen kulmaan.

Kulmaraudan pala on sopiva harjoittelukappale, tai kaksi eripituista terdsnauhaa voidaan kiinnittaa
yhteen suorassa kulmassa. Kayta 3,2 mm:n elektrodia 110 ampeerin virralla ja aseta kulmarauta
siten, etta toinen sivu on vaakasuorassa ja toinen pystysuorassa.

2) Sytyta kaari ja vie elektrodi valittdmasti kohtaan, joka on kohtisuorassa pienaan nahden ja noin 45
asteen kulmassa pystysuunnasta.

1. 45° pystysuunnasta 2. 20° pystysuunnasta

3) Useita hitsauksia voidaan tehda seuraavan kuvan mukaisesti. Pienahitsien mutkittelu ei ole
suotavaa.

—

Pystysuuntaiset hitsaukset

1) Pystysuoraan ylos
a) Kiinnitd 500 mm:n kulmarauta tai metallikappale pystyasentoon.
b) Kayta 3,2 mm:n elektrodia ja aseta virraksi 100 ampeeria.
c) Sytyta kaari pienan kulmassa. Elektrodin on oltava noin 10° vaakatasosta, jotta saadaan aikaan
hyva sauma.

—

7

o
(S

Kayta lyhytta kaaren pituutta alaka mutkittele ensimmaisessa ajossa.
d) Poista ensimmaisen hitsin jalkeen kuona hitsausaineesta ja aloita toinen kierros pohjasta. Talla
kertaa pieni sivuttaisliike on tarpeen, jotta ensimmainen hitsi peittyy ja reunat tarttuvat.
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e) Kun sivuttaisliike on valmis, keskeyta hitsaus ja anna hitsausmetallin keraantya reunoille.
Muutoin seurauksena on allesyépyminen ja liilan paljon metallia kertyy hitsauksen keskelle.

1. Sivuttaisliike toisessa ja sita seuraavissa 2. Pida tauko reunassa

ajoissa
iy
LN
1 2
1. Reunassa pysahtyminen mahdollistaa 2. Huomioi hitsauksen &ariviiva, jos reunassa
hitsausmetallin kertymisen ja estaa pidetaan liian pieni tauko

allesy6pymisen

2) Pystysuoraan alas
a) Elektrodin karki pysyy kevyessa kosketuksessa tyOkappaleeseen, ja alaspain suuntautuvan
likkeen nopeutta sdadetaan siten, etta elektrodin karki pysyy kuonan edella. Elektrodin pitaisi
osoittaa yldspain noin 45 asteen kulmassa.

3) Lakihitsit
a) Lakihitsaus ei ole paljon vaikeampaa kuin jalkoasentohitsaus.

@r{

1. 45° levyyn 3. Kulma kiinnitetty putkeen
2. Kallistettu 10° kuljetussuunnassa

Elektrodin karki voi koskettaa kevyesti metallia, mika auttaa pitdmaan ajon vakaana.
Sivuttaisliiketta ei suositella ylapuolisille pienahitseille.

b) Kayta 3,2 mm:n elektrodia 100 ampeerin virralla ja suorita ensimmainen ajo vetamalla
elektrodia tasaisesti. Huomaat, etta hitsausaine on melko kuperaa painovoiman vaikutuksesta
ennen metallin jdhmettymista.
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VAROITUS!

Laite on kytkettava irti verkkovirrasta puhdistuksen ja huoltotdiden ajaksi.

VARO!

Tuotteella on valmistajan mydntama takuu. Takuu mitatoityy, jos korjaustéita yritetdan teetattaa
valtuuttamattomassa huoltopalvelussa tai valtuuttamattomilla henkilGilla.

HUOM!

Saanndllinen huolto on tarkeaa turvallisen ja luotettavan toiminnan kannalta.

HUOM!

Lyhenna huoltovaleja erityisen pdlyisissa olosuhteissa.

71 Saannollinen huolto

Huoltoaikataulu normaaleissa olosuhteissa. Tarkista laitteisto aina ennen kayttoa.

Vali

Huollettava alue

Jokainen kayttd

Y

Saatimen ja paineen
tarkastaminen silmamaaraisesti

)

Polttimen kuluvien osien
tarkastaminen silmamaaraisesti

Viikoittain

AR

Tarkista polttimen runko ja
kuluvat osat silmamaaraisesti

7S

Tarkista silmamaaraisesti
kaapelit ja johtimet. Vaihda
tarpeen mukaan

3 kuukauden valein

Vaihda kaikki vaurioituneet osat

6 kuukauden valein

Vie laite valtuutettuun huoltoliikkeeseen lian ja polyn poistamiseksi
laitteen sisalta. Toimenpide on ehka tehtdva useammin
poikkeuksellisen likaisissa olosuhteissa.
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7.2 \Virtalahteen ja langansyottolaitteen
puhdistaminen

Yleensa virtaldhde kannattaa puhdistaa aina, kun lankakela vaihdetaan.

VAROITUS!
Kayta puhdistuksen aikana aina suojakasineitd ja suojalaseja.

1) Irrota virtaldhde syéttovirtapistokkeesta.

2) Avaa kelan sivuluukku ja vapauta painerullan jannitys kiertamalla kiristysruuvia (1) vastapaivaan ja
siirtamalla sita sen jalkeen ulospain.

3) Irrota poltin, lanka ja lankakela.

4) Kayta pienpaineista kuivaa ilmaa virtaldhteen sisaosien ja virtalahteen ilman tulo- ja poistoaukon
saleiden puhdistamiseen.

5) Tarkista langan syéttoohjain (4), sy6ttérulla (3) ja polttimen tulo (2) kulumisen varalta. Jos jokin osa
on kulunut, vaihda se valittdmasti. Kun olet tilaamassa varaosia, katso lite KULUTUSOSAT.

6) Poista syéttorulla (3) ja puhdista se pehmeélla harjalla. Puhdista langansyéttdomekanismiin kytketty
painerulla pehmealla harjalla.
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7.3 Polttimen ja langanohjaimen puhdistaminen

1) Irrota virtaldhde verkkovirtalahteesta.

2) Avaa kelan sivuluukku ja vapauta painerullan jannitys kiertamalla kiristysruuvia (1) vastapaivaan ja
siirtamalla sita sen jalkeen ulospain.

3) Poista lanka ja lankakela.
4) Irrota poltin virtalahteesta ja poista kosketuskarki ja suutin.

5) Puhdista ohjain puhaltamalla matalalla paineella kuivaa ilmaa lahimmaksi virtalahdetta asennetun
ohjaimen paan lapi.

6) Asenna kosketuskarki ja suutin takaisin paikoilleen.
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Suorita ndma tarkistukset ennen kuin otat yhteyttd huoltoon.

Vian tyyppi

Korjaus

Huokoisuutta hitsimetallissa

Tarkista, ettei kaasupullo ole tyhja.

Tarkista, ettei kaasusaadin ole kiinni.

Tarkista, ettei kaasun tuloletkussa ole vuotoja tai tukoksia.

Tarkista, etta kaytdssa on oikeanlainen kaasu ja kaasuvirtaus.

Pida MIG-/MAG-/GMAW-/FCAW-polttimen suuttimen ja tydtkappaleen
valinen etaisyys mahdollisimman pienena.

Ala tydskentele alueilla, joilla suojakaasun virtausta haittaava veto on
yleista.

Varmista, etta tyokappale on puhdas ja ettd sen pinnassa ei ole dljya
eika rasvaa, ennen kuin aloitat hitsauksen.

Langansyo6tdssa on
ongelmia

Varmista, etta lankakelan jarru on saadetty oikein.

Varmista, etta syottérulla on oikeankokoinen eika se ole kulunut.

Varmista, ettd sy6ttorulliin on asetettu oikea paine.

Varmista, ettd kdytdssa on oikeanlainen kosketuskarki eika se ole
kulunut.

Varmista, ettd ohjain on lankaan ndhden oikeankokoinen ja
-tyyppinen.

Varmista, ettei ohjain ole taipunut eikd synnyta kitkaa ohjaimen ja
langan valiin.

MIG-/MAG-/GMAW-/FCAW-
hitsauksessa on ongelmia

Varmista, ettd poltin on kytketty oikeaan napaisuuteen.

Vaihda kosketuskarki, jos sen porausreidssa on kaarijalkia, mika
aiheuttaa ylimaaraista vastusta langassa.

Varmista, ettd kdytdssa oleva suojakaasu, kaasuvirtaus, jannite,
hitsausvirta, kulkunopeus ja polttimen kulma on oikeanlainen.

Varmista, etta tydjohdin on kunnolla kosketuksessa tydkappaleeseen.

MMA-/SMAW-
/puikkohitsauksessa on
ongelmia

Varmista, ettd kaytat oikeaa napaisuutta. Elektrodinpidin on tavallisesti
kytketty positiiviseen napaisuuteen ja tydjohdin negatiiviseen.

Ei virtaa / ei kaarta

Varmista, ettd virtakytkin on kytketty ON-asentoon.

Tarkista, ndkyyké naytdssa lampdtilan vikailmoitus.

Tarkista, onko jarjestelman katkaisin lauennut.

Tarkista, etta syéttovirta-, hitsaus- ja maadoituskaapelit on kytketty
oikein.

Varmista, etta virta-asetus on oikea.

Tarkista syo6ttovirran sulakkeet.

Lampdsuojaus laukeaa
usein.

Varmista, ettei kayttamasi hitsausvirran suositeltua i
kuormitusaikasuhdetta ylitetd. Katso lisatietoja luvun KAYTTO
kohdasta Kuormitusaikasuhde.

Varmista, etteivat ilman tulo- ja poistoaukot ole tukkeutuneet.
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Kayttajan hoidettavissa olevat vikakoodit on lueteltu alla. Jos naytéssa nakyy jokin muu koodi, ota
yhteytta valtuutettuun ESAB-huoltoliikkeeseen.

Error code |Kuvaus
EO05 MIG-/MAG-/GMAW-/FCAW-polttimen liipaisinta painettu samalla, kun
virtalahde kytketadan
Toimenpide: Varmista, ettd MIG-/MAG-/GMAW-/FCAW-polttimen liipaisinta ei
paineta, kun virtaldhde kytketaan.
MIG-/MAG-/GMAW-/FCAW-polttimen liipaisimen johto oikosulussa
Toimenpide: Tarkista MIG-/MAG-/GMAW-/FCAW-polttimen liipaisin ja
MIG-/MAG-/GMAW-/FCAW-polttimen johto mahdollisten vaurioiden varalta ja korjaa
tai vaihda tarvittaessa.
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VARO!
Laitteen korjaukset ja séhkotydt saa suorittaa vain valtuutettu ESAB-huoltoteknikko. Kayta

ainoastaan alkuperaisia ESAB varaosia ja kulutusosia.

Virtalahde on suunniteltu ja testattu kansainvalisen standardin IEC/EN 60974-1, 60974-5, 60974-10,
BS IEC/EN 60974-1, 60974-5, 60974-10 mukaisesti. Huolto- tai korjaustydn suorittanut henkil6é on
velvollinen varmistamaan, etta tuote edelleen tayttda kyseisten standardien vaatimukset.

Vara- ja kulutusosia voi tilata Iahimman ESAB-jalleenmyyjan kautta. Siirry osoitteeseen
esab.comavautuu. limoita tilatessasi varaosaluettelon mukainen tuotetyyppi, valmistenumero, nimike
ja varaosanumero. Tama helpottaa lahetysta ja varmistaa oikean toimituksen.

Varaosaluettelo on julkaistu erillisena asiakirjana, jonka voi ladata osoitteesta: www.esab.com
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TILAUSNUMEROT

Ordering number Denomination
0700 734 010 HandyArc MIG 160i
0448 317 001 Spare parts list

Kayttdoppaan dokumenttinumeron kolme viimeistd numeroa kertovat oppaan version. Siksi ne on
tassa korvattu merkilld *. Varmista, etta kaytat kdyttdopasta, jonka sarjanumero tai ohjelmistoversio
vastaa tuotetta. Katso lisatietoja oppaan etusivulta.

Tekniset asiakirjat ovat saatavilla Internetissa osoitteessa: www.esab.com
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LISAVARUSTEET

Part number Description

0558 103 100 MIG/MAG torch, 150 A, Euro, 3.0 m

0558 103 102 Hitsauskaapeli ja puristin, 2 m, 16 mm?, 25 OKC
0558 103 101 Elektrodinpidin, 2 m, 16 mm?, 25 OKC

0558 103 103 Kaasuletku, 2 m

0558 103 104 Olkahihna
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KULUTUSOSAT

Part number Description

0558 103 106 Contact tips, 0.6 mm

0558 103 108 Kosketuskarjet, 0,8 mm

0558 103 110 Kosketuskarjet, 1,0 mm

0558 103 133 Suutin, 10 mm

0558 103 134 Suutin, sulatusaine, 10 mm

0558 103 135 Langanohjain, 0,8/1,0 mm, 3 m

0558 103 109 Syéttorulla, 0,8/1,0 mm, kaasuton, VK
0558 103 107 Syéttorulla, 0,6/0,8 mm, kiinted, V
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