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Tervetuloa

Kiitos, etta valitsit Parweldin. Tama kayttdopas on
suunniteltu auttamaan sinua saamaan Parweld-
tuotteistasi kaiken irti. Varaa aikaa
turvallisuusohjeiden lukemiseen. Ne auttavat sinua
suojautumaan mahdollisilta vaaroilta tydpaikalla.
Asianmukaisella huollolla taman laitteen pitaisi tarjota
vuosien luotettava palvelu. Kaikki jarjestelmamme
ovat ISO9001 standardin mukaisia:

2015, ja NQA auditoi ne riippumattomasti.

Tuotevalikoimassa on CE- ja UKCA-merkki, ja se
on valmistettu eurooppalaisten direktiivien ja
tuotekohtaisten standardien mukaisesti, jos niita
sovelletaan.

Lisatietoja
Parweld on Yhdistyneen kuningaskunnan johtava
hitsauslaitteiden ja -tarvikkeiden toimittaja. Lisatietoja

Parweldin koko valikoimasta osoitteessa:

www.parweld.com

UKC€
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1.0 Turvallisuusohjeet

SAHKOISKUN VAARA voi tappaa.

Jannitteisten sahkoosien koskettaminen voi aiheuttaa kuolemaan
johtavan sahkdiskun tai vakavia palovammoja. Elektrodi ja tyopiiri ovat
sahkdisesti jannitteisia aina, kun 1&ht6 on paalla. Myos syéttovirtapiiri ja
koneen sisaiset piirit ovat jannitteisia, kun virta on paalla.
Puoliautomaattisessa tai automaattisessa lankahitsauksessa lanka,
lankakela, vetorullan kotelo ja kaikki metalliosat, jotka koskettavat
hitsauslankaa, ovat sahkdisesti jannitteisia. Vaarin asennetut tai vaarin
maadoitetut laitteet ovat vaaraksi.

Ala koske jannitteisiin sahkaisiin osiin.
Kayta kuivia, aanta eristavia kasineita ja vartalosuojaimia.

Erista itsesi tydsta ja maasta kayttdmalla kuivia eristysmattoja tai
peitteitd, jotka ovat riittdvan suuria estdamaan fyysisen kosketuksen
tydémaahan.

Lisaturvatoimia tarvitaan, kun jokin seuraavista sahkdisesti vaarallisista
olosuhteista on lasna: kosteissa tiloissa.

tai markia vaatteita kaytettdessa; metallirakenteiden, kuten lattioiden,
ritildiden tai telineiden paélld; ahtaissa asennoissa, kuten istuessa,
polvillaan tai maatessa; tai kun on olemassa suuri vaistamattoman
sahkoiskun riski.

tai vahingossa tapahtuva kosketus ty6kappaleeseen tai maahan. Kayta
naissa olosuhteissa seuraavia laitteita esitetyssa jarjestyksessa: 1)
puoliautomaattinen tasavirtajannitteinen vakiojannitteinen (lanka-) hitsaaja, 2)
tasavirtainen kasikayttdinen (puikkohitsaaja), Ja, ala tyéskentele yksin!

Katkaise tulovirta ennen tdman laitteen asentamista tai huoltoa.
Lukitse/merkitse tulovirta turvallisuusstandardien mukaisesti.

Asenna ja maadoita tdma laite asianmukaisesti kansallisten ja paikallisten
standardien mukaisesti.

Varmista aina syéttdmaadoitus - tarkista ja varmista, etta syéttokaapelin
maadoitusjohto on kytketty kunnolla pistorasian maadoitusliittimeen.

Kun teet tuloliitntdja,anach asianmukaisen maadoitusjohtimen fimt -
tarkista litannat kahdesti.

Tarkasta syottokaapeli usein vaurioiden tai paljaiden johtojen varalta -
vaihda kaapeli valittdmasti, jos se on vaurioitunut - paljaat johdot
voivat tappaa.

Sammuta kaikki laitteet, kun niita ei kayteta.
Al kayta kuluneita, vaurioituneita, liian pienikokoisia tai huonosti liitettyja
kaapeleita. Alé vedé kaapeleita vartalosi paalle.

Jos tydkappaleen maadoitus on tarpeen, maadoita se suoraan erillisella
kaapelilla.

Ala koske elektrodiin, jos olet kosketuksissa ty6kappaleeseen,
maadoitukseen tai toisen koneen toiseen elektrodiin.

Kayta vain hyvin huollettuja laitteita. Korjaa tai vaihda vaurioituneet osat
heti. Huolehdi laitteesta kayttdohjeen mukaisesti.

Kayta turvavaljaita, jos tydskentelet lattiatason ylapuolella.

www.parweld.com

XTT 212Di - Suomi

Pida kaikki paneelit ja suojukset tukevasti paikoillaan.

Kiinnita tydkaapeli hyvalla metallin ja metallin valisella kosketuksella
tyokappaleeseen tai tydpoytaan niin l1ahelle hitsauskohtaa kuin
mahdollista.

Erista tyokiristin, kun sita ei ole kytketty tydkappaleeseen, jotta se ei padse
kosketuksiin minkaan metalliesineen kanssa.

Hitsaus tuottaa hdyryja ja kaasuja. Naiden hdyryjen ja kaasujen
hengittdminen voi olla terveydelle vaarallista.

HOYRYT JA KAASUT voivat olla vaarallisia.
Ala hengité héyryja.

Varmista, etta paikallinen poisto on tehokas tai kdyta henkilokohtaista
suodatusjarjestelmaa. Hitsaushuurut voivat olla syépaa aiheuttavia.

Lue ja ymmarra metallien, tarvikkeiden, pinnoitteiden, puhdistusaineiden ja
rasvanpoistoaineiden kayttéturvallisuustiedotteet ja valmistajan ohjeet.

Tyoskentele suljetussa tilassa vain hengityssuojainta kayttaen. Pida aina
koulutettu vartija 1ahella. Hitsaushuurut ja -kaasut voivat syrjayttaa ilmaa ja
alentaa happipitoisuutta aiheuttaen loukkaantumisen tai kuoleman.
Varmista, ettd hengitysilma on turvallista.

Ala hitsaalleikkaa paikoissa, jotka ovat rasvanpoisto-, puhdistus- tai
ruiskutustoimintojen laheisyydessa. Valokaaren 1amp6 ja sateet voivat
reagoida hdyryjen kanssa muodostaen erittain myrkyllisia ja arsyttavia
kaasuja.

Al4 hitsaa pinnoitettuja metalleja, kuten galvanoitua, lyijya tai kadmiumia
sisaltavaa terastd, ellei pinnoitetta ole poistettu hitsausalueelta, ellei aluetta
tuuleteta hyvin ja ellei kdytéssé ole hengityssuojainta. Pinnoitteet ja kaikki
naita elementteja sisaltavat metallit voivat hitsauksen yhteydessa kehittaa
myrkyllisia hoyryja.

Kaarisateet voivat polttaa silmia ja ihoa.

Hitsaus-/leikkausprosessin kaarisateet tuottavat voimakkaita, nékyvia ja
nakymattdmia (ultravioletti ja infrapuna) sateita, jotka voivat polttaa silmia ja
ihoa. Hitsauksesta lentaa kipindita.

Kayta hyvaksyttya hitsauskyparaa, jossa on oikean savyiset
suodatinlinssit kasvojen ja silmien suojaamiseksi hitsauksen, leikkauksen tai
katselun aikana.

Kayta kyparan alla hyvaksyttyja suojalaseja, joissa on sivusuojukset.

Kayta suojaverkkoja tai -seinia suojellaksesi muita leimahduksilta, haikaisya ja
kipindita vastaan; varoita muita katsomasta valokaarta.

Kayta kestavasta, liekinkestavasta materiaalista (nahasta,

raskaasta puuvillasta tai villasta) valmistettuja suojavaatteita ja
jalkasuojia. Hitsaus/leikkaus suljetuissa sailidissa, kuten sailidissa,
tynnyreissa,

tai putket voivat aiheuttaa niiden rajahtamisen. Hitsauskaaresta voi
lentaa kipindita. Lentavat kipinat, kuuma tydkappale ja kuumat laitteet
voivat aiheuttaa tulipaloja ja palovammoja. Elektrodin tahaton kosketus
metalliesineisiin voi aiheuttaa kipinéita, rajadhdyksen, ylikuumenemisen
tai tulipalon. Tarkista ja varmista, etta alue on turvallinen ennen
hitsausta/leikkausta.
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HITSAUS JA LEIKKAUS voivat aiheuttaa tulipalon tai réjahdyksen.
Poista kaikki syttyvat aineet 10 metrin sateelld hitsaus/leikkauskaaresta. Jos
tama ei ole mahdollista, peita ne tiiviisti hyvaksytyilla suojuksilla.

Al3 hitsaa tai leikkaa paikoissa, joissa kipinét voivat osua syttyvaan
materiaaliin.

Suojaa itsedsi ja muita lentavilta kipindilté ja kuumalta metallilta.

Ole varuillasi, etta hitsaus-/leikkauskipinat ja hitsauksessalleikkauksessa
syntyvat kuumat materiaalit voivat helposti kulkeutua pienten halkeamien
ja aukkojen kautta viereisiin alueisiin.

Varo tulipaloa ja pida sammutinta lahella. Ole tietoinen siita, ettéd kattoon,
lattiaan, laipioon tai véliseinaan kohdistuva hitsaus tai leikkaus voi
aiheuttaa tulipalon piilossa olevalle puolelle.

Al4 hitsaa tai leikkaa suljettuja sailisita, kuten sailiéita, tynnyreité tai
putkia, ellei niitd ole asianmukaisesti valmisteltu paikallisten
maaraysten mukaisesti.

Kytke tydkaapeli tyohén mahdollisimman lahelle hitsaus-/leikkausaluetta,
jotta estetaan virran kulkeutuminen mahdollisesti tuntemattomia reitteja
pitkin ja séahkoiskun, kipindiden ja tulipalon vaaran aiheuttaminen.

Katkaise hitsauslanka kosketuskarjesta, kun sita ei kayteta.

Kayta oljyttdmia suojavaatteita, kuten nahkakasineitd, paksua paitaa,
hihattomia housuja, korkeita kenkia ja lippalakkia. Poista kaikki palavat
aineet, kuten butaanisytytin tai tulitikut, ennen hitsausta/leikkausta.

Lentéva metalli voi vahingoittaa silmia.

Hitsaus, leikkaus, lastuaminen, lankaharjaus ja hionta aiheuttavat kipinéita
ja lentavaa metallia. Kun hitsit jadhtyvat, niista voi irrota kuonaa. Kayta
hyvaksyttyja suojalaseja, joissa on sivusuojukset, my6s hitsauskyparan alla.

Kaasun kertyminen voi vahingoittaa tai tappaa.
Sulje suojakaasun syotto, kun laitetta ei kaytetd. Tuuleta aina suljetut
tilat tai kayta hyvaksyttya ilmalla varustettua hengityssuojainta.

KUUMAT OSAT voivat aiheuttaa vakavia palovammoja.
Al koske kuumiin osiin paljain kasin.

Anna jaéhtya ennen pistoolin tai polttimen kasittelya.

Kayta kuumien osien kasittelyssa asianmukaisia tyokaluja ja/tai kayta raskaita,
eristettyja hitsauskasineita ja -vaatteita palovammojen valttamiseksi.

MAGNEETTIKENTAT voivat vaikuttaa sydamentahdistimiin.
Pida sydamentahdistinta kayttavat poissa.

Tahdistinta kantavien henkildiden on neuvoteltava laakarin kanssa ennen kuin
he menevat lahelle kaarihitsausta, leikkausta, avarrusta tai pistehitsausta.

MELU voi vahingoittaa kuuloa.
Joidenkin prosessien tai laitteiden aiheuttama melu voi vahingoittaa kuuloa.

Kayta hyvaksyttyja korvasuojaimia, jos melutaso on korkea.

Suojakaasupullot siséltavat kaasua korkeassa paineessa.

Sylinterit voivat rdjahtaa, jos ne vaurioituvat.
Suojaa paineistetut kaasupullot liialliselta kuumuudelta, mekaanisilta iskuilta,
fyysisilté vaurioilta, kuonalta, avotulelta, kipindilta ja valokaarilta.
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Asenna sylinterit pystyasentoon kiinnittamalla ne paikallaan olevaan
tukeen tai sylinteritelineeseen putoamisen tai kaatumisen estamiseksi. Pida
kaasupullot kaukana hitsaus- tai muista sahkdvirtapiireista. Alé koskaan
vedé hitsauspoltinta kaasupullon paalle. Ala koskaan anna
hitsauselektrodin koskettaa kaasupulloa. Al4 koskaan hitsaa tai leikkaa
paineistettua kaasupulloa.

- seurauksena on rajahdys. Kayta vain oikeanlaisia suojakaasupulloja,
saatimia, letkuja ja liitososia, jotka on suunniteltu kyseiseen sovellukseen;
pida ne ja niihin liittyvat osat hyvéassa kunnossa.

Kaanna kasvot poispain venttiilin ulostulosta, kun avaat kaasupullon venttiilin.

Kayta kaasupullojen nostamiseen ja siirtémiseen oikeita laitteita, oikeita
menettelytapoja ja riittdvaa henkilomaaraa.

Lue ja noudata paineistettuja kaasupulloja, niihin liittyvia laitteita ja
Compressed Gas Associationin (CGA) ohjeita.

VAROITUS

Avokaariprosessia kaytettdessa on kaytettava oikeanlaista silmien, paan
ja vartalon suojausta.

2.0 Tuotteen kuvaus

XTT 212Di on invertteritekniikkaa kayttdva monitoimi-TIG-hitsauskone.
Mikrokontrollerin avulla kone voidaan nopeasti ja helposti konfiguroida TIG-
hitsausta varten tasavirta- tai useissa vaihtovirtatiloissa . Jokaisessa
hitsaustilassa on ominaisuuksia ja toimintoja, jotka parantavat hitsaustehoa
ja helppokayttoisyytta, kuten alla on esitetty.

TIG-prosessit voidaan konfiguroida nopeasti kayttamalla synergisia
ohjelmia, joissa perusasetukset on jo ohjelmoitu koneeseen ja kayttajan
tarvitsee antaa vain materiaalin tyyppi ja paksuus.

TIG-hitsauksen ohjaukset: - Synerginen tai manuaalinen parametrien asetus
Pre Gas, Upslope, hitsausvirta, pulssiparametrit, AC-taajuus, downslope ja
post gas -aika.

MMA-ohjaukset: - Hitsausvirran manuaalinen asetus. Saadettava
Hotstart, joka auttaa elektrodin lyémisté lisédmalla kaynnistysvirtaa.

Arc Force lisaa virtaa, kun valokaari jaa liian lyhyeksi, jotta elektrodi ei
tartu kiinni tydstokohteeseen; valokaaren voimakkuuden taso on kayttajan
saadettavissa. Voit halutessasi lisata kaarivoimaa, jotta voit kaivaa elektrodin
tydkappaleeseen tunkeutumisen parantamiseksi; valitun kaarivoiman taso
riippuu elektrodin tyypista ja liitoskonfiguraatiosta.

www.parweld.com
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3.0 Technical
Specifications

The XTT 212Di, is a compact type machine with integrated wire feed
unit for use with single phase 110/230V supply with smart
input switching.

XTT 212Di

- English

Kayttokierto (DC)
110V input 230V input
TIG 40% 60% 100% 25% 60% 100%
140A 110A 85A 200A 130A 100A
MMA 35% 60% 100% 30% 60% 100%
100A 75A S50A 170A 120A 90A

www.parweld.com

- — - Kayttoaste (AC)
Prosessi Ominaisuus XTT 212Di 110V input 230V input
Input Voltage 110V+/10% I 230V+-10% TIG 40% 60% | 100% | 30% 60% | 100%
Hz 50/60 140A 110A 85A 200A 140A | 110A
Vaiheet 1 MMA 40% 60% 100% 35% 60% | 100%
KVA 6.4 100A 80A S50A 170A 130A | 110A
Generaattorin koko 9 KVA
Kuormittamaton jénnite (V) 45V
Sulakkeen nimellisarvo (A) 32 I 16
IP-luokitus 1P23S
Paino (kg) 12.0
TiG DC Input Current (A 29 23.3 H
P LA 4.0 Installation
bc Inp!Jt effective 18.3 11.7 Read entire installation section before starting installation.
Virta (A)
AC Input Current (A) 30.3 23.7
AC Input effective 192 13 SAFETY PRECAUTIONS
Virta (A) ELECTRIC SHOCK can kill.
DC-hitsausvirta (A)
AC-hitsausvirta (A) R R Only qualified personnel should perform this installation.
Hitsausjénnite (V) o T Only personnel that have read and understood the Operating Manual
MMA T T oo should install and operate this equipment.
BEnput-Current-tA) 295 25 Machine must be grounded per any national, local or other applicable
DC Inputagipctive 175 13.7 electrical regulations.
The machine power switch is to be in the OFF position when installing
LAdLLLL LUt R o work cable and torch and when connecting other equipment.
AC Inputgifpctive 20 15.0 .
DC-hitsausvirta (A) 4.1 Location
=166 =176
AC-hitsausvirta (A) -, . . .
10 100 10 170 Position the power source so that its cocling air inlets and outlets
are not obstructed.
Hitsausjannite (V)
20.4~24 20.4~26.8

A. Y8Rt 100 i t4 toumaa)

B. Vihintd4n 100 mm (4 tuumaa)
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4.2 Syotto- ja maadoitusliitéanta
VAROITUS

Tarkista ennen asennuksen aloittamista, etta virtalahteesi on riittava
koneen tyyppikilvessa ilmoitetulle jannitteelle, ampeerimaaralle,
vaiheelle ja taajuudelle.

110/230 voltin 50 Hz:n kone toimitetaan 3 m:n tulokaapelilla ja ilman
pistoketta, varmista, etta kytket pistokkeen, joka on mitoitettu sopivasti
koneen virrankulutukselle ja ymparistdn sijaintiin.

Pyyda patevaa sahkdasentajaa kytkemaan tulopistoke.

5.0 Hallintalaitteiden ja
polttimen liitantojen
kuvaus

Virtakytkin tulevaa verkkovirtaa varten

QF Sisaan tulevan kaasun liitanta TIG
Sisaan tuleva virtajohto

SR =

TIG-polttimen / MMA-tyGjohdon pistorasia
Pistorasia

5. Tyénjohdon liitin TIG /MMA
Elektrodipidike.

6. TIG-polttimen kaasuliitin

2
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7. TIG-polttimen laukaisuliitin

8. Edistyneen toiminnon valintapainike

9.

10. Monitoimisaaténuppi

11

Tallennuspainike

. Digitaalinen naytto

www.parweld.com
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6.0 Kavtto 6.3 Prosessin valinta
6.1 saatimien&ayttis

TIG Synergic TIG-hitsauksen asetukset

Monitoimis&d&ténuppitrgl Knob.

Kierra ja valitse

[ HETIG |

o S

— ‘g 3 ~
Kierra vasemmalle tai,olkealle, korostaaksesi jonkin, vaihtoghdon |TIGSYN [, =—— /' |MEMORY|
naytdssa. Valitse painamalla B
Siirry valikkopuussa taaksepain painamalla ja pitamalla
painettuna

Press to Enter

HF-kdynnistys TIG-hitsauksen asetukset (manuaalinen)

RO
PROL

6.2 Toimintakieli =2
| LIFTTIG |

(HFTIG | [ HELP |
| TIG SYN | -E IMEMORY|

one CCIECTIND
FRUC SELECTION

(urrm| [ mma |

Press to Enter

! HF TIG | — : HELP j Lift Start TIG-hitsauksen asetukset (manuaalinen)

HELP}

| TIG SYN | IMEMORY|

ROCESE ¢
FRUC

(LFTTIG |
Press to Enter ey ——
| HETIG | | HELP |

ERn

HELP MENU

(TesyN| \ ——/ [memony|

Press to Enter

(VERSION|

i.. 1 I FACTORY MMA-hitsausasetus (manuaalinen)
| 13 | | RESET )

ROCESS
FRULES

| TORCH | LANGUAGI%;_ iLANGUAGE] | IFTTIG | |_MMA
o (hrmc | o [ e |
ress to Enter —— l?: —
(TG sYN | — (MEMORY|

Press to Enter

Francais

English _. ww,  Nederlands
A

Press to Enter

www.parweld.com
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7.0 TIG-hitsaus Koneen
asettaminen

7.1 TIG-polttimen asennus

Kytke taskulamppu alla esitetylla tavalla, varmista, etta taskulampun virtajohto on
kytketty negatiivisen napaisuuden liitantaén, kaasumutteri on kytkettava kierteitettyyn
kaasun ulostuloon ja liipaisimen pistoke liipaisimen pistorasiaan.Tdma kaavio on
nahtavissa ohje-valikossa kohdassa asetukset.

Puhdasta Argon-kaasua on kaytettava ja se on kytketty takaosan
koneen takaosaan mukana toimitetulla letkulla.

Press to Enter

7.2 TIG-polttimen liipaisintyyppi

Tarkista, etta oikea liipaisintyyppi on maaritetty Ohje-valikossa Valitse polttimo.

IROWCESS €}
FRULESS St

o)

LFTTIG

e,

| HFTIG | —

HELP |

" TIG SYN MEMORY|

Press to Enter

(FACTORY "
RESET

—

H [’iT RCH | [ianGuace|

Press to Enter
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Valitse oikea liipaisintyyppi,

Valitse 1- tai 3-painikkeiselle liipaisimelle vasemmanpuoleinen vaihtoehto.
Valitse pyoratyyppista virranohjausta varten keskimmainen

vaihtoehto. Jalkaohjausta varten valitse oikeanpuoleinen

vaihtoehto.

e TODRCU SELECTION
NG TORCH SELECTION

(g )

TORCH

Press to Enter

7.3 Synerginen TIG-hitsausasetus

Seuraa ndytdn ohjeita Synergic-koneen asennuksen loppuunsaattamiseksi.
Synergic-asetus mahdollistaa koneen nopean asettamisen materiaalityypin ja -
paksuuden perusteella HF-k@ynnistyksella.

Esimerkki:

CCICrTIN
o2 JELEL 1 IU'\'{

|LFTTIG | | MMA |

| HFTIG " HELP |

w
-

. — - | =
TIG sm} *k__.—

|

IMEMORY]

Press to Enter

Press to Enter

www.parweld.com
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7.4 Manuaalinen TIG-hitsauksen asetus

Suorita koneen asetus loppuun noudattamalla nayton ohjeita. Manuaalinen asetus
mahdollistaa kaikkien TIG-parametrien kaytén. Seuraavassa on esimerkki valikon
navigoinnista manuaalista asetusta varten.

PROCESS SELECTION

urrTig | [ MmA |
HFTIG | ' HELP |
| TIG SYN <— /' |MEMORY

Press to Enter

Press to Enter

FTEl yRn ~l A 'r'bl'r FCEIErTIN
n.....: r. r\.au—\- i .‘Ja_.'-;..-..iluw

Press to Enter

Press to Enter

SVMERGIC TIG
b'llu_lhulr 11

A

i Thickness:
| Tungsten: | | | \ WELDING

= (¢

Press to Enter

www.parweld.com
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Press to Enter

Siirra punaista pistetta ylos ja alas kuvaajassa kiertamalla valintanuppia.
Paina ja vapauta valintanuppi, jotta punainen piste vilkkuu, voit nyt saataa
valittua parametria. Paina ja vapauta valintanuppi uudelleen asettaaksesi
ja siirtyaksesi eteenpain.

Huomaa, etta kaikki parametrit eivét ole kiytettavissa riippuen
valitusta hitsaustilasta (AC tai DC, 2T tai 4T jne.).

Pregas saadettavissa 0,1 - 10,0 sekunnin valilla. Arvo nakyy naytossa

4;
parweld

Sytytysvirta. Tama on virta, jota kaytetdan valokaaren kaynnistamiseen, se
on lasna vain valokaaren kaynnistdmisen aikana. Suuremmat volframit toimivat
paremmin suuremmalla kdynnistysvirralla Pienin arvo on 40A.

4T

AC

HF
NO-PULSE

Ignition Current

Alkuvirta . Tata voidaan saataa 5-200A (10-200A vaihtovirrassa) Arvo
nakyy naytossa. Aloitusvirran asettaminen pienemmaksi kuin
paahitsausvirta antaa hitaan alun hitsaukselle. Asettamalla arvon
suuremmaksi kuin paahitsausvirta voit esilammittaa tyén nopeasti ennen
hitsausta.

Huomaa, etta tima toiminto toimii vain 4T-kytkentatilassa.

1T

AC

HF
NO-PULSE

Initial Current

Slope up time Tata voidaan s&ataa valila 0-10s. Arvo nékyy néytéssa Tama on
aika, joka kuluu hitsausvirran sopeutumiseen paavirtaan.

Huomaa, etta tima toiminto toimii vain 4T-kytkentétilassa.

www.parweld.com
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Paahitsausvirta , Tata voidaan saataa valilla 5-200A (10-200A
vaihtovirrassa). Arvo nakyy naytdssa. Katso suositeltu hitsausvirta TIG-
hitsausoppaasta.

47

AC

HF
NO-PULSE

Main current

Slope down time Tita voidaan saataa 0-10s. Arvo nakyy naytossa 1s
on hyva alkuasetus.

1T

AC

HF
NO-PULSE

Slope down

Lopullinen virta. Tata voidaan saataa valilla 5-200A. (10-200A
in AC) Final current allows for crater filling or welding to a open
reuna. Note this function only operates in 4T switch mode.

1T

AC

HF
NO-PULSE

Final current

Post Gas time (Kaasun jilkeinen aika) Tata voidaan saataa 0,1-10s.
Arvo nakyy naytdssa Jalkikaasu varmistaa hitsin suojauksen siihen asti,
kunnes hitsi on jaahtynyt.

Post Gas 4T
AC
HF

NO-PULSE

www.parweld.com
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7.5 TIG:n lisétoiminnot
Huomaa, etté lisdtoiminnot lisdvalikossa ovat suhteessa paavalintaan,
ja jotkin tai kaikki toiminnot voivat olla harmaina.

7.5.1 AC Wave form,
Available if AC TIG is selected

Off- Oletusasetuksena on vakiona nelidaalto. Antaa vakaan valokaaren ja
maksimoi ajan lammitys- ja puhdistustiloissa. Valokaari kehittda surisevan
aanen, joka johtuu nopeasta vaihtamisesta positiivisesta negatiiviseen.

On Siirtyy oikeassa ikkunassa valittuun aaltomuotoon.

Pehmea nelio, antaa hieman pehmeamman valokaaren kuin nelidaalto.
slightly more fluidity in the weld pool

Kolmioaalto, matalan lammdntuonnin aalto on ihanteellinen ohuille
poikkileikkausmateriaaleille, joissa kadytetdan korkeampaa
vaihtovirtataajuutta,

- English
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Siniaalto , Antaa pehmeén tasaisen valokaaren ja vahentaa melutasoa.
Lammonsyottd on nelidaallon ja kolmioaallon valiltéa hitaammalla
hitsausnopeudella.

7.5.2 AC MIX

This combines AC welding with DC current to increase welding
speed and controls the arc spread. the duration setting sets
the percentage of time spent in AC mode and the remainder

is in DC. The time period for this is dependant upon the AC
frequency.

7.5.3 Advanced switch mode Spot welding

Spot welding pistehitsaustoiminto on kytkettava paalle liipaisimen
valikossa, jotta toiminnot ovat aktiivisia.

Pistehitsaus nakyy ON-toimintona, ja se voidaan poistaa kaytosta vain
paéavalikossa.

SW-aika on hitsausaika, joka voidaan valita ja saataa niin, etta
pistehitsauksesta tulee halutun kokoinen.

Kaytdssa paina ja pida liipaisinta painettuna, valokaari kaynnistyy ja
sammuu, kun ajastin on kulunut. Vapauta liipaisin ja paina ja pida
uudelleen painettuna aloittaaksesi uuden pistehitsauksen.

Press

Release

swi} jodg

b
parwa d

7.5.4 Advanced switch mode Tikkihitsaus

Pistehitsaus on kaytettavissa pistehitsauksen lisadtoimintona. Kun toiminto on
kaytossa, viipymaaikaa voidaan saataa, ja se automatisoi toistuvien
pistehitsien tekemisen. Paina ja pida liipaisinta alhaalla, valokaari kaynnistyy
ja sammuu, kun pistehitsausaika on kulunut. Pysahdysaika kaynnistyy ja
valokaari kdynnistyy uudelleen, kun pysahdysaika on kulunut. Talla tavoin
voidaan luoda useita pistehitseja ilman liipaisimen vapauttamista, kun
polttimen asentoa vain siirretdan pysahdysajan aikana. Polttimen liipaisimen
vapauttaminen pysayttaa taman prosessin.

Pres:

Release

(2]
o
g o
3|2

=]

3

®

7.5.5 Q Start.

Kaytetaan antamaan hyva alku pienen virran sovelluksissa. lhanteellinen
ohuille levyille, jotta saat luotettavan aloittavan valokaaren polttamatta levyn
lapi. Toimii vain tasajannitehitsauksen valokaaren sytytystilan aikana.

Q Time on kaynnistystilan keston aika-asetus.

Kun QStart on paalla, palatessasi hitsausnayttéon voit asettaa sytytysvirran (Q
start) tasoksi 20A tai enemmaén. Valokaaren sytytys pulssitetaan kdynnistyksen
helpottamiseksi vahingoittamatta volframikarkea.

Standard Arc Start

Ignition Current
pslope time

Initial Current

Q Start
QTime

Q start current

Welding current

www.parweld.com
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7.6 Vakiotoiminnot liipaisimella
7.6.1 2T-tila

7.6.2 4T-tila

Paina Vapauta

‘ ¢

oS

Nykyinen

Paina Julkaisu

Alkuper

|
|
|
|
|
|
|
//’ |
ainen inen

ere aas Nykyinen Nykyine

Askelvirta, 4T-tila

Vapauta

Saato Paina Vapauta

Esikaasu

Current post Gas

www.parweld.com
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8.0 Muisti

8.1 Tallentaminen muistiin

Paina muistipainiketta missa tahansa hitsausnaytdssa TIG SYN:aa
lukuun ottamatta. Jos olet TIG SYN -tilassa, paina ensin Advanced
menu -painiketta ja sitten muistipainiketta.

Nykyinen parametri tulee naytioon ja mahdol

Valitse kylla ja sitten , valitse kdytettava muistipaikka (muistipaikan nykyinen
sisaltd tulee nakyviin).

MEMORY
i.i 3
[ savETO |
MEMORY?| !

IERAMD
IVIEIVIUE v

=g -

-
L
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ACERAMD
I“JIl..I\'lk_f"u V

[T SAVETO |
MEMORY?

-

| YES NO

8.2 Palauta muistista
Valitse paavalikosta muisti

nDMreEce
Fl'ﬁ"l.-' e et

5' LIFTTIG |

HFTIG |

TIG SYN |

ACRAMYDYV

IVIEIVIUT

N2
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9.0 TIG-hitsausopas

Polttimen kaynnistéminen Lift TIG -tilassa

Varmista, etté kaasun sy6tto on kytketty koneeseen. Kosketa
volframielektrodin karki lyhyesti alaspain tytkappaleeseen polttimen
ollessa noin 70°:n kulmassa pystysuorasta. Paina liipaisinta
kaynnistadksesi kaasun virtauksen ja kytkeaksesi virran paalle, nosta

poltin yléspain tydkappaleesta valokaaren aikaansaamiseksi.

Sulamisen estamiseksi

paassa volframi kone liséa lahtovirtaa, kun se havaitsee nousu kaaren
jannite kuin volframi nostetaan pois tyokappaleen. Kun hitsaus on paattynyt,
vapauta polttimen liipaisin, jolloin virta laskee ja sammuu.

—

1 2 3

Kun hitsaus on paattynyt, vapauta liipaisin ja anna virran ja kaasun sammua,
ennen kuin siirrat polttimen pois hitsauskohdasta.

Polttimen kdynnistaminen HF-tilassa

Varmista, ettd kaasun sy6tté on kytketty koneeseen. Pida poltinta niin,
etta volframin karki on noin 2-3 mm:n paassa tyosta. Paina liipaisinta
kaasun virtauksen kaynnistdmiseksi ja kytke virta paalle. Hitsauksen
lopussa vapauta polttimen liipaisin, jolloin virta laskee ja kytkeytyy pois
paalta.

TIG-hitsauksen ohjearvot

Hilidrodie hplieisiar | Mahiavidadempepi)|  Desaiteent
@\mag?rl
©846" [ PRy -39 25088
YAE @ Sy 8159 755148
33" 2 £ 189 1380230
Volframielektrodityypit
Tyyppi Kayttokohde Vari
Toriatoitu 2% Lievan teraksen Punainen
tasavirtahitsaus,
ruostumattomasta
teraksesta ja kuparista

www.parweld.com
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Tyyppi Sovellus Vari

Varjatty 2% Raakateraksen, Harmaa
ruostumattoman
teréksen ja kuparin

tasavirtahitsaus.

AC-hitsaus

alumiinin, magnesiumin
ja

ja niiden seokset

Zirkonoitu AC-hitsaus Valkoinen
alumiinin, magnesiumin
ja

niiden seokset

Ohje lisdainelangan halkaisijan valintaan

l Faessaleaaaz <5l Virta-gis

| 146" (1.6 mm) Cunrgpt [ange

(3/32" (2.4 mm) 24 -
1/8" (3,2 mm) 60 1165

| 3/16" (4,8 mm) 106pg-44iH

Ta.ytelanggn hglk@sua on vain ohjeelhlen, muita halké'ﬁ&g'ﬁ%o

Suojakaasun valinta

| Seos Sunjsksieny gas

| Alumiini ja seokset Phg%rgon

i Hilliteras E:L.?Jf‘é;’%rgon
RM&Argon
Puhdas argon

| Nikkeliseos P{l}@%ﬂ

| Kupari Bﬂ}i@%{é&gﬁ

| Titaar unrd(ﬁr-_\éqgﬁl_

9.1 DC TIG-hitsaus (ei pulssia)
Manuaalinen asetus
Huomautus:- Jos elektrodi suljetaan tai upotetaan hitsausaltaaseen

yli 1 sekunnin ajaksi, kone vahentaa hitsausvirran nollaan volframin
suojaamiseksi ja saastumisen minimoimiseksi.

1) Kytke poltin negatiiviseen pistorasiaan ja kaasuletku kaasun ulostuloon.

2) Kytke polttimen liipaisimen ohjauspistoke liipaisimen pistorasiaan.
3) Kytke tydjohto positiiviseen pistorasiaan.

4) Valitse DC-3hto.

www.parweld.com
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Press to Enter

5) Aseta ohjaustilaksi 2T tai 4T, jos haluat lukkiutuvan laukaisutoiminnon.
(Huomaa, etta 4T-asennossa sinun on painettava ja vapautettava painike
kaynnistadksesi prosessin ja painettava ja vapautettava uudelleen
pysayttaaksesi prosessin).

Press to Enter

6) Valitse No Pulse

Press to Enter

7) Siirra valaistu LED-valo kaasun esivirtausasentoon (A) kiertamalla
saatonuppia.
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4T

DC

HF
NO-PULSE

8) Valitse parametri painamalla sé&aténuppia. Punainen LED vilkkuu nyt.
Lisaa arvoa kiertamalla saatonuppia. Tata voidaan saataa 0,1-0,3 sekunnin
valilla. Arvo nakyy naytdssa

digitaalinaytdssa (B) Paina saatdnuppia uudelleen asetuksen hyvaksymiseksi.

9) Siirra LED-valo alkuvirtaan (C) kiertamélla sa&aténuppia Tama voidaan
saataa 5-100 % paahitsausvirrasta. Arvo nakyy digitaalindytéssa (B). 50 %
on hyva alkuasetus. Huomaa, etta tama toiminto toimii vain 4T-
kytkentatilassa.

10) Kierra saaténuppia siirtaksesi LED-merkkivalon kaltevuuden nousuaikaa
kohti.

(D) Téata voidaan saataa 0-10s valilla. Arvo nakyy digitaalindytdssa (B). 2s

on hyva alkuasetus.

11) Siirra LED p&&hitsausvirran (E) kohdalle kiertamalla saatdnuppia
Tama voidaan saataa valilla 5-200A. Arvo naytetaan digitaalisessa (B).
Katso suositeltu hitsausvirta TIG-hitsausoppaasta.

12) Kierra saaténuppia siirtéaksesi LED:n kaltevuusalennusaika-asetukselle
(F) Tata voidaan saataa 0-10s. Arvo nakyy digitaalindytossa (B). 2s on hyva
alkuasetus.

13) Kierra saaténuppia siirtdéksesi LED-valon loppuvirtaan (G) Tata
voidaan saataa 5-100 % paahitsausvirrasta. Arvo nakyy digitaalindytossa
(B). 10 % on hyva alkuasetus. Huomaa, etta tama toiminto toimii vain 4T-
kytkentatilassa.

14) Kierra sdatonuppia siirtéaksesi LED:n Post Gas time (Jélkikaasuaika) -
asentoon.

(H). Tata voidaan saataa 0,1 - 10s valilla. Arvo nakyy digitaalindytossa (B).

3s on hyva alkuasetus.

Olet nyt valmis hitsaamaan. Nama asetukset ovat ohjeellisia, ja niita on
saadettava hitsauskohteeseen sopiviksi. Jos kone ei ole sinulle tuttu, yrité

saataa vain yhta parametria kerrallaan, jotta opit tuntemaan sen vaikutuksen.

N2
parweld

9.2 AC TIG-hitsaus (ei pulssia)

Huomautus: - Jos elektrodia oikosuljetaan tai kastetaan
hitsausaltaaseen yli 1 sekunnin ajaksi, kone vahent&a hitsausvirran
nollaan volframin suojaamiseksi ja kontaminaation minimoimiseksi.

1) Kytke poltin negatiiviseen polttimen pistorasiaan ja kaasuletku kaasun
ulostuloon.

2) Kytke polttimen liipaisimen ohjauspistoke liipaisimen
pistorasiaan.

3) Kytke tydjohto positiiviseen pistorasiaan.

4) Valitse AC-aht5.

Press to Enter

5) Aseta ohjaustilaksi 2T tai 4T, jos haluat lukkiutuvan laukaisutoiminnon.
(Huomaa, etté 4T-asennossa sinun on painettava ja vapautettava laukaisin
kaynnistadksesi prosessin ja painettava ja vapautettava uudelleen
pysayttaaksesi prosessin).

Press to Enter

Press to Enter

www.parweld.com
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7) Siirra valaistu LED-valo kaasun esivirtausasentoon (A) kiertamalla
saatonuppia.

8) Valitse parametri painamalla sé&aténuppia. Punainen LED vilkkuu
nyt. S4ada arvoa kiertamalla saaténuppia. Tata voidaan saataa 0,1-
0,3 sekunnin valilld. Arvo nakyy digitaalindytdssa (B) Hyvaksy asetus
painamalla saaténuppia uudelleen.

9) Kierra saaténuppia siirtaéksesi LED:n alkuperéiseen virran arvoon.
(C) Tata voidaan saataa 5-100 %:sta paahitsausvirrasta. Arvo nakyy
digitaalinaytdssa (B). 50 % on hyva alkuasetus. Huomaa, etta tama
toiminto toimii vain 4T-kytkentétilassa.

10) Kierra saaténuppia siirtddksesi LED-merkkivalon
kaltevuuden nousuaikaan (D) Tata voidaan saataa 0-10 s valilla.
Arvo on

nakyy digitaalinaytdssa (B). 2s on hyva alkuasetus.

11) Siirrd LED pé&ahitsausvirran (E) kohdalle kiertamalla
saatdnuppia Tama voidaan saataa valilla 5-200A. Arvo naytetaan
digitaalisessa (B). Katso suositeltu hitsausvirta TIG-
hitsausoppaasta.

12) Kierra saaténuppia siirtdaksesi LED:n slope down time (F) -
asentoon (F) Tata voidaan saataa 0-10s. Arvo nakyy digitaalindytossa
(B). 2s on hyva alkuasetus.

13) Kierra saatonuppia siirtaéksesi LED:n lopulliseen virtaan.

(G) Tata voidaan saataa 5-100 %:sta paahitsausvirrasta. Arvo nakyy
digitaalindytéssa (B). 10 % on hyva alkuasetus. Huomaa, ettd tama
toiminto toimii vain 4T-kytkentatilassa.

14) Kierra saaténuppia siirtaéksesi LED-valon kohtaan Post Gas
time (H). Tata voidaan saataa 0,1-10s. Arvo nakyy digitaalindytossa
(B). 3s on hyva alkuasetus.

15) Siirra LED-valo vaihtovirtataajuuden (I) kohdalle kiertamélla
saaténuppia. Taajuus voidaan saataa 25-200 Hz:n valilla hitsausvirran
mukaan. Arvo nakyy digitaalindytdssa (B). 60 Hz on hyva
alkuasetus. Taajuuden nostaminen jaykistaa ja tarkentaa
valokaarta, mika tekee siitd hyvan hitsauksen kierteiden
laheisyydessa tai kraatterien tayttamisessa.

Huomaa, etta kaytettavissa oleva enimmaistaajuus riippuu valitusta
hitsausvirtaamasta.

<100A 25-250 Hz
100-124A Enintdan 210 Hz
125-149A Max 160Hz
150-174A Max 110Hz
175-200A Max 75Hz

www.parweld.com
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16) Kierra saaténuppia siirtaaksesi LEDin AC-tasapainoon (J) Tata

voidaan saataa 15-50% . Arvo nakyy digitaalindytdssa (B). 15 % on hyva
alkuasetus. Prosenttiosuuden kasvattaminen lisda aikaa, jonka valokaari
viettaa elektrodin positiivisessa tilassa, mika antaa suuremman
puhdistusvaikutuksen.

materiaalia, mutta vahentaa hitsausnopeutta. Hyvin puhdasta materiaalia varten
puhdistusprosentti pitéisi pystya pitamaan 15-20 prosentissa.

Olet nyt valmis hitsaamaan. YlIa olevat asetukset ovat ohjeellisia, ja niita on
saadettava hitsauskohteeseen sopiviksi. Jos kone ei ole sinulle tuttu,
yrita saataa vain yhté parametria kerrallaan, jottaopit tuntemaan sen
vaikutuksen.

9.3 TIG-hitsaus (pulssilla)

Pulssitoimintoa on mahdollista kayttaa seka AC- etta DC-TIG-hitsauksessa.
Power Pulsing voi antaa merkittavia etuja ohuemmissa materiaaleissa lammaon
ja tunkeuman hallitsemiseksi.

1) Noudata edelld kuvattuja asetuksia AC- tai DC-TIG-hitsausta
varten. Valitse Pulse Selection -valikossa Pulse.

Press to Enter

2) Siirra LED-valo huippuvirran (K} kohdalle painamalla s&aténuppia
Tama voidaan saataa valilld 5-200A (10-200A AC-hitsauksessa).

riippuu hitsausvirrasta. Arvo nakyy digitaalisessa naytdssa (B). Huippuvirta on
suurin ulostuleva ampeerivirta.

3) Kierra saatonuppia siirtaéksesi LED:n huippukeston kohdalle

(L) Tata voidaan saataa 5:stéd 100 %:iin Huippuvirran kesto on prosenttiosuus
ajasta, jonka huippuvirta on paallé suhteessa taustavirtaan. 30 % on hyva
lahtokohta.

4) Siirra LED-valo taustavirran (N) kohdalle kiertamalla sa&tonuppia

Tama voidaan saataa valilla 5-200A (10-200A

vaihtovirtahitsauksessa). Arvo nakyy digitaalindytossa (B).

Taustavirta on pienin ampeerivirta, joka annetaan. Se ei voi olla suurempi
kuin huippuvirta, ja yleenséd se asetetaan 50-70 ampeerin valille
huippuvirrasta.
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5) Kierra saétonuppia siirtdéksesi LEDin kohtaan Pulse Frequency (Pulssitaajuus)
(M) Tata voidaan saataa 0,5-200 Hz:n valilla. Arvo naytetaan

digitaalindytssa (B). Pulssitaajuus on pulssien maara.

sekunnissa yleensa 50-150 Hz:n taajuusaluetta.

100 Hz on hyva perusasetus.

30-40 Hz auttaa sekoittamaan hitsauslammikkoa ja mahdollistaa hitsaamisen
pienemmalla virranvoimakkuudella kuin ilman pulssia.

50-150 Hz todella jaykistaa valokaarta ja mahdollistaa valokaaren tarkemman
kohdentamisen kuin ilman pulssia.

0,5-10Hz véhentaa eniten Iammdntuottoa.

Valittu virranvoimakkuus ja ajonopeuden johdonmukaisuus voivat kumota joitakin
tehopulssin vaikutuksia.

N2
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10.0 MMA-hitsaus

Noudata nayton ohjeita koneen asetusten loppuunsaattamiseksi.
Esimerkkiasetus.

DROCECE ¢
FRUCES:

(LFTTIG |

("HFTIG |

()

(TiGsyN| ===/ [mEmORY|

Press to Enter

15 P!
1ING FULS

DC

Press to Enter

Saada ampeerin arvo

Current

(a)

Electrode
(@mm) | 2

Thickness
{mm)

Asetusopas
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11.0 Vianetsinté

ERROR

Jos ndytt6on tulee virheilmoitus, anna koneen jaahtya 10 minuutin ajan

virran ollessa katkaistuna.

Jos virhe ei poistu, kytke laite pois paalta ja uudelleen paalle.
Vahenna hitsausvirtaa ylivirtauksen estamiseksi.

Jos virhe ei poistu, ota yhteys paikalliseen huoltokeskukseen.

11.1 MMA-hitsauksen ongelmat

XTT 212Di - Suomi

Kuvaus Mahdollinen syy Korjaus
rlﬁtaasllﬂaSkUtgai &thét tilat | (a) Elektrodit ovat kosteita (a) Kuivaa
itsiaineessa (huokoisuus). i
( ) (b) Hitsausvirta on liian elekirodit
suuri. ennen
kayttoa
(¢) Pinnan b) Vahenna
epapuhtaudet, kuten () anenna
6liy, rasva, maali jne. hitsausvirta
a
(c) Puhdista
litos ennen
hitsausta

Kuvaus Mahdollinen syy Korjaus
Hitsiin j&a rako, koska (a) Hitsausvirta on liian (a) Lisaa
hltsll.?lne ei tayta hitsin alhainen. hitsausvirtaa
Juurta. (b) Elektrodi liian suuri (b) Kayta
litokseen néhden. pienempa
e 4
© filtamaton rako halkaisiaa
(d) vaara jarjestys elektrodia.
(c) Salli
laajempi rako
(d) Kayta
oikeaa
kasausjéries
tysta
Hitsijuoksun osat eivat (a) Pienet elektrodit, (a) Kayta
sulaudu metallin pintaan | joita kéytetaan raskailla suurempia
tai liitoksen reunaan. kylmaélevyilla elgk"trodefj?ja
(b) Hitsausvirta on liian Ieesvllammlta
pieni Y.
(c) vaara (b) Lisaa
elektrodikulma hitsausvirtaa
(d) Elektrodin (c) Saada
likenopeus on liian kulmaa niin,
suuri. ﬁﬁa Caari
(e) Liitospinnalla on hilseilya shﬁitj:utﬁl
tai likaa enemman

perusmetalliin
pain

(d) Vahenna
elektrodin
likenopeutta

€
Puhdista
pinta
ennen
hitsausta.

Hitsiaineeseen syntyy
halkeama pian
jahmettymisen jalkeen.

(a) Liitoksen jaykkyys.
(b) Riittamaton kurkku
paksuus.

(c) Jaahdytysnopeus on
liian suuri.

(a) Uudelleens
uunnittelu
hitsausliitokse
n
keventamisek
si

vakavasta
jannityksista
tai kayta
halkeamank
estavia
elektrodeja.

(b) Kulje
hieman
hitaammin,
jotta kurkkuun
voi kertya
enemman.

©
Esikuumenna
levy ja
jaahdyta
hitaasti.
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Kuvaus Mahdollinen syy Korjaus
Hitsausmetalliin on jaanyt | (a) Ei-metallisia hiukkasia voi | (a) Jos
ei-metallisia hiukkasia olla jaanyt edellisen hitsin
(kuonan sulkeutuminen). | alikuljetuksen alituskohta
alikuljetukseen. on huono,
. . " puhdista
I('gj)oli_tlggivalmstelu liian kuona pois
ja peita se
(c) Epasaannélliset halkaisijalt
kerrostumat mahdollistavat | aan
kuonan jaémisen kiinni. pienemma
(d) Puutteellinen Egﬁﬁ[&d'”
tunkeutuminen, kun
kuona on jaanyt kiinni (b) Varaa
hitsisulan alle. riittéva
(€) Ruoste tai valssi estéa Lugkg:;umlne
taydellisen sulamisen. (g kJ
Don e ] uonan
Vgara elelktrodl ' puhdistaminen
paikkaan, jossa elektrodi on
hitsaus tehdan. (C) .J_gs
erittain
huono,
lastuta tai
hio pois

Epasaannollisy
ydet

(d) Kayta
pienempa

a
elektrodia
riittavalla
virralla,

joka

antaa

riittdvan
riittava
tunkeuma.
riittava
tunkeuma.
Kaytetdan
sopivia
tyokaluja
kaiken
kuonan
poistamiseksi
kulmista.

(f) Kayta
elektrodia,
joka on
suunniteltu
hitsausasent
oon, jossa
tehdaan,
muuten
asianmuk
ainen
valvonta
kuonan hallinta
on

vaikeaa.

2
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11.2 TIG-hitsauksen ongelmat

Hitsauksen laatu riippuu oikean lisdaineen valinnasta, laitteiden kunnossapidosta ja

oikeasta hitsaustekni

ikasta.

sulaminen hitsin
reunoilla

Kuvaus Mahdollinen syy Korjaus

Liiallinen Hitsausvirta on liian Lisaa hitsausvirtaa ja/tai
helmien alhainen virheellinen litoksen
muodostumi valmistelu

nen tai

huono

tunkeutuminen

tai heikko

Liian levea ja
litted
hitsauspilari tai
alileikkaus hitsin
reunoilla tai
liiallinen
lapilyonti.

Hitsausvirta on liian suuri

Vahenna hitsausvirtaa

Liian pieni
hitsauspilari

tai

riittdmaton
tunkeutumine

n tai aaltoilu
hitsauksessa
hitsihelmi on
kaukana toisistaan

Liian nopea tyénopeus

Vahenna tydnopeutta

Liian levea
hitsisulka tai
liiallinen helmien
muodostuminen
tai liiallinen
tunkeuma
paittaisliitoksess
a.

Liian hidas tydnopeus

Lisaa tydnopeutta

tai lisdainesauvan
materiaalin kanssa.

(b) Kaasu saastunut
iimasta

Ebitasaindegalka | Wdoingijpiteitement of Reetp tyttmmesdlenrod
RitwyEnfileeasskagpilleeser uudelleen paikalleen
'oinE. Taytesau
1S
Begsl pBqSiapeomected | Rpectte
ki on | ftdhga -ferminal lagisadedruthe -
struck tigiminal
Likainen (a) Elektrodi on saastunut | (a) Puhdista elektrodi
hitsausallas kosketuksesta tydkappaleen | hiomalla epapuhtaudet

pois.

(b) Tarkista
kaasuputket
leikkausten ja I6ysan
kiinnityksen varalta tai
vaihda kaasupullo.

www.parweld.com
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Kuvaus

Mahdollinen syy

Korjaus

Elektrodi sulaa tai
hapettuu, kun

(a) Hitsausalueelle ei virtaa
kaasua.

(a) Tarkista
kaasulinjat mutkien

[torch-johtoja ei ole kytketty
koneeseen.

(b) Polttimen johto on
irrotettu

(c) Kaasuvirta on asetettu
vaarin, kaasupullo on tyhja
tai polttimen venttiili on
pois paalta.

valokaari syttyy. ; tai katkosten
(b) Polttllmolonltukkeutunut varalta ja
seuraavilla aineilla kaasupullon sisaltd
polysta
(c) Kaasuletku on katkaistu (b) Puhdista poltin
(d) Kaasukéytavassa on | (¢) Vaihda kaasuletku
epapuhtauksia
s (d) Irrota kaasuletku
(;zgigapagglrgésaadm on kytketty polttimesta ja nosta
. sitten kaasun
(f} Polttimen venttiili on painetta
suljettu epapuhtauksien
(9) Elektrodi on liian pieni puhaltamiseksi ulos.
hitsausvirralle ndhden (e) Kytke paalle
(f} Kytke padlle
(g) Suurenna
elektrodin halkaisijaa tai
pienenna
hitsausvirtaa
Huono hitsin Riittaméaton suojakaasu Lis&a kaasun virtausta tai
viimeistely tarkista kaasulinja
kaasun
virtausongelmien
varalta.
Kuvaus Mahdollinen syy Korjaus
Valokaari (a) Volframielektrodi on liian | (a) Valitse oikean
lepattaa suuri hitsausvirralle. kokoinen elektrodi. Katso
TIG- - . TIG-hitsauksen
hitsauksen (b) Oksidien  puuttuminen perusopas
aikana hitsausaltaasta. ’
(b) Katso TIG-
hitsauksen
perusoppaasta
keinoja kaaren
lepatuksen
vahentamiseksi.
Hitsauskaarta ei (a) Tydkappaleen a) Kytke tydstokiristin
saada muodostettua| kiinniketta ei ole kytketty tybkappaleeseen tai
tydkappaleeseen tai tyo- kytke

ty6-/polttimen johtimet
oikeisiin
hitsausliittimiin.

(b) Kytke se - -
liittimeen.

(c) Valitse oikea
virtausnopeus,
vaihda kaasupullo
tai kdanna
polttimen venttiili
paalle.

Valokaaren
kaynnistyminen ei
ole tasaista

(a) Volframielektrodi on liian
suuri hitsausvirralle .

(b) Hitsaustyéhén
kaytetaan vaaraa
elektrodia.

(c) Kaasun virtausnopeus
on liian suuri.

(d) Kaytetaan vaaraa
suojakaasua.

(e) Huono tydstoliitéanta
tyokappaleeseen

(a) Valitse oikean
kokoinen elektrodi

(b) Valitse oikea
elektrodityyppi.
Katso TIG-
hitsauksen
perusopas

(c) Valitse oikea
hitsausnopeus
hitsausty6ta varten.
Katso TIG-hitsauksen
perusopas

(d) Valitse oikea
suojakaasu. Katso TIG-
hitsauksen perusopas

(e) Parannetaan
yhteytta
ty6kappaleeseen

www.parweld.com
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12.0 TIG-polttimen kaavio

PRO26 ja PRO26FX

limajaahdytteinen Pro-Grips TIG-hitsauspoltin

Luokitus: 200A DC, 1SOA AC @ 60 % kayttdaste, EN60974-
7 .020"- 5/32"/0,5-4,0mm elektrodit.

www.parweld.com
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Standard Collet

Varastokoodi
A 10N21

10N22

10N23

10N24

10N25

54N20

Kuvaus

Standardi tyostoholkki .020"/0,5 mm:n poraus
Standardi tydstoholkki .040"/1.0mm Poraus
Standardi tyostholkki 1/16"/1,6mm poraus
Vakiopuristusholkki 3/32"/2,4mm reika

Vakiopuristusholkki 1/8"/3,2mm reika

Vakiopuristusholkki 5/32"/4.0mm Poraus

N2
parweld

Standard Gas Lens Cup

Varastokoodi

| 54N18
54N17
54N16
54N15
54N14
54N19

Kuvaus

Vakiokaasulinssikuppi 1/4"/6mm poraus
Vakio kaasulinssi kuppi 5/16"/8mm poraus
Vakiokaasulinssin kuppi 3/8"/10mm poraus
Vakio kaasulinssi kuppi 7/16"/11mm reika

Vakiokaasulinssikuppi 1/2"/13mm reiké

Vakiokaasulinssikuppi 11/16"/17mm reika

Standard Collet Body Long Gas Lens Cup

Varastokoodi
B 10N29

10N30

10N31

10N32

10N28

406488

Kuvaus

Standardi holkkirunko .020"/0,5 mm:n poraus
Standardi tydstéruuvin runko .040"/1.0mm Poraus
Standardi tydstéruuvin runko 1/16"/1.6mm
Poraus Standardi tydstoruuvin runko
3/32"/2.4mm Poraus Standardi tyostoruuvin
runko 1/8"/3.2mm Poraus Standardi tystoruuvin

ko-5/32/4- Orar-R

Varastokoodi
J BAN17L

54N16L

54N15L

Kuvaus

Pitkd kaasulinssikuppi  5/16"/8mm  reika
Pitka kaasulinssikuppi 3/8"/10mm reika Pitka
kaasulinssikuppi 7/16"/11mm reika

Large Diameter Gas Lens Body

Varastokoodi

Standard Ceramic Cup K 45v116

Varastokoodi
C 10N50
10N49
10N48
10N47
10N46
10N45
10N44

Kuvaus

Vakiokeraaminen kuppi 1/4"/6mm reika
Vakiokeraaminen kuppi 5/16"/8mm reik&
Vakiokeraaminen kuppi 3/8"/10mm reik&
Vakiokeraaminen kuppi 7/16"/11mm reika
Vakiokeraaminen kuppi 1/2"/13mm reika
Vakiokeraaminen kuppi 5/8"/16mm reik&

Vakiokeraaminen kuppi 3/4"/1gmm reik&

45V64
995795

Kuvaus

Suuri lapimittainen kaasulinssien runko 1/16"/1.6mm
reikd  Suuri lapimittainen  kaasulinssien  runko
3/32"2.4mm reikd Suuri |&pimittainen kaasulinssien

runko-1/8"/3 2mmreika

Large Diameter Gas Lens Cup

Varastokoodi

L 57N75
57N74
53N88
53N87

Kuvaus

Suuri halkaisijainen kaasulinssi kuppi 3/8"/10mm reika
Suuri halkaisijainen kaasulinssi kuppi 1/2"/15mm reika
Suuri halkaisijainen kaasulinssi kuppi 5/8"/16mm reika

Suuri halkaisijainen kaasulinssi kuppi 3/4"/19mm reika

Components

Varastokoodi
D 10N49L

10N48L

10N47L

Kuvaus
Pitk& keraaminen kuppi 5/16"/8mm reika
Pitkd keraaminen kuppi 3/8"/10mm reik&

Pitké keraaminen kuppi 7/16"/11mm reika

Stubby Series Collet

Varastokoodi
E 10N21S
10N22S
10N23S
10N24S
10N25S

Kuvaus

Stubby Collet .020"/0.5mm Bore Stubby
Collet .040"/1.0mm Bore Stubby Collet
1/16"/1.6mm  Bore Stubby Collet
3/32"/2.4mm Bore Stubby Collet
1/8"/3.2mm Bore

Stubby Collet Body

Varastokoodi

F 17cB20

Kuvaus

Swwuy-pu

Stubby Standard Ceramic Cup

Varastokoodi
G 13N08
13N09
13N10
13N11
13N12

13N13

Kuvaus

Keraaminen vakiokuppi 1/4"/6mm poraus
Vakiokeraaminen kuppi 5/16"/8mm poraus
Standardi keraaminen kuppi 3/8"/10mm poraus
Vakiokeraaminen kuppi 7/16"/11mm reika
Vakiokeraaminen kuppi 1/2"/13mm reika

\ 1 inen kuppi 5/8"/16mm reika

Gas Lens Body

Varastokoodi
H 45v29

45v24

45V25

45V26

45v27

Kuvaus

Kaasulinssin runko .020"/0,5 mm:n reika
Kaasulinssin runko .040"1,0 mm:n reik&
Kaasulinssin runko 1/16"/1,6 mm:n reika
Kaasulinssin runko 3/32'/2,4 mmin reik&
Kaasulinssin runko 1/8"/3,2 mm:n reika

Varastokoodi
1 180G

18CG20

54N01

54N63

2

3

4

5  PRO26FX
6 PRO26

7 98w18

8 PRO57Y02
8 PRO57Y04

10 PRO3MS
PRO1TMS

11 PROSWL4
PROSWL8
12 PROH200
13 PROSP
14 PROKJ200
15 PROLC200:08
18 PROCO200-40
PROC0200 80
17 PRONCL-32
PRONCL-72
18 PROJK200

Kuvaus

Kupin tiiviste

Kupin tiiviste Stubby Collet Body Gas Lens
Insulator (kaytetdan 18CG:n kanssa)
Eristin Suuren halkaisijan kaasulinssi (kdytetdan 18CG:n kanssa)
Polttimen paé Joustava

Polttimen paa, mukaan lukien kupin

tiiviste Takakannen O-rengas
Takakorkki pitka

Takakorkki lyhyt

Momenttikytkinpaketti 3-painikkeinen
momenttikytkinpaketti (valinnainen)

Liitin+ Johtimet x 4mt/13.2ft Liitin+

Johtimet x 8mt/26.2ft Pro Grip6 Tig-
kahva Suuri ruuvipaketti

Nivelnivel ja lukitusmutteri

Nahkaverhoilu x 0.8mt/2.6ft

Taydellinen kansikokoonpano x 4mt/13.2ft
Taydellinen kansikokoonpano x 8mt/26.2ft
Neopreenisuojus x 3.2mt/10.5ft
Neopreenisuojus x 7.2mt/23.6ft

Vaipan litoksen kofjaussaria
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13.0 Lisavarusteet

13.1 MMA/TIG-polttimen

kaapelit
Varastokoodi Kuvaus
CKE403 Elektrodipidike, jossa 3m johto
CKC403 Maadoitusjohto 3m kiinnittimella
1V26-12S3BD18 Pro TIG-poltin 3-painikekytkimella TIG-
WP26AK varaosapakkaus muovikotelossa

13.2 Kaasulaitteet

Jokapaivaiset kaasusaatimetsg 300
BAR

Yksivaiheinen

Ominaisuudet

Virtausnopeus jopa 96m?3h (3389 ft¥/h)

* Taysi 300 baarin kapasiteetti

¢ Lahtépaine iimoitetaan konepellissa

* Alhaalta sisddnmeneva rakenne soveltuu ylhaaltd ulosmeneviin
sylinteriventtiileihin.

Liittimet
* Varustettu vakiomallisella 38" BSP-lahtdaukolla.
* Varustettu sg" BSP sisaantuloliitannailla.

Varastokoodi Kuvaus Maksimi ulostulopaine

700140 Argonin esiasetettu saadin 3,0 bar

700141 Argon-imaisinsaadin 3,0 bar

700113 1 mittari Argon 30 Ipm virtaus
700123 2 mittari Argon 30 Ipm virtaus
Virtausmittarit

Ominaisuudet

* Suunniteltu messinkitangosta, kun taas putki ja kansi on valettu ﬁ‘

ja selkeyden varmistamiseksi.

* Kalibroitu toimimaan tulopaineella.
30PSI.

* Herkka neulaventtiili mahdollistaa helpon saadon,
ja alaspain suuntautuva ulostuloliitinta estaa
letkun kiertymisen.

Liittimet

¢ Varustettu vakiomallisilla 56 BSP:n tulo- ja Iahtdliitannailla.

korkealaatuisesta polykarbonaatista korkean iskunkestavyyden %ﬁ H

Varastokoodi Kuvaus

706100 Virtausmittari sekakaasu 15 Ipm

www.parweld.com
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13.3 Jalkasaatimet

Var: koodi Kuvaus
XTI902D Vakiomallinen jalkaohjain
XTI903W Langaton jalkaohjain

Vakiomallinen jalkasaadin
XTI1902D-jalkaohjaimessa on metallikotelo, jossa on kumijalat. Sivutrimmerin
avulla voit rajoittaa suurinta kavitévirtaa

Langaton jalkasaadin

XTI903W on suorituskykyinen jalkasaadin, joka yhdistyy langattomasti
virtal&hteeseen Bluetoothin avulla.

tekniikkaa. Se toimii saumattomasti 10 metrin etdisyydella virtaldhteesta.

13.4 vedenjaahdytin

Varastokoodi Kuvaus

XTS908 Vedenjaahdytin 230V SL

XTT212Di voidaan varustaa lisdvarusteena saatavalla vedenjaahdyttimella.
Helpottaaksesi tatd noudata seuraavaa menettelya.
1) Kytke virtaldhde irti tulovirrasta.

2) Aseta kone kyljelleen, irrota alla kuvattu liitinkansi koneen pohjasta ja veda
liitin ulos.
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3) Pura vesijadhdytinyksikkd, 2 kiinnitystukea ja 8 ruuvia vesijaahdyttimen
laatikosta. Asenna 2 kiinnityskannatinta taajuusmuuttajan alapuolelle
kayttdmalla 4 ruuvia alla olevan kuvan mukaisesti.

4) Kytke pistoke ja pistorasia invertteristé ja vedenjaahdyttimesta, laske
invertteri vedenjaahdyttimen paalle ja kiinnité se sitten paikalleen neljalla jaljella
olevalla ruuvilla alla olevan kuvan mukaisesti.

XTS 908

Pamwelg
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14.0 EY-vaatimustenmukaisuusvakuutus

Taten vakuutamme, etté koneet alla olevan mukaisesti

Tyyppi: XTT 212Di
ovat EY-direktiivien mukaisia:
Pienjannitedirektiivi 2014/35/ETY
EMC-direktiivi 2014/35/ETY

Yhdenmukaistettu eurooppalainen standardi: EN/IEC 60974-
1

Talla todistetaan, etta testattu nayte on kaikkien edella mainittujen yksityiskohtaisten EU-direktiivien ja tuotestandardien saanndsten mukainen.

UKC€

14.1 RoHS-vaatimustenmukaisuusvakuutus
Euroopan parlamentin direktiivi 2011/65/EU Muutettu 2015/863 ja

2017/2102.
Tiettyjen vaarallisten aineiden kayton rajoittaminen séhkd- ja elektroniikkalaitteissa

Tyyppi: XTT 212Di

Ylla luetellut tuotteet on sertifioitu RoHS-direktiivin mukaisiksi, ja kaikki homogeeniset komponentit on tarkastettu alla olevan luettelon mukaisten
materiaalipitoisuuksien varmistamiseksi.

Kadmium 0,01 painoprosenttia
Lyijy 0,1 painoprosenttia
Elohopea 0,1 painoprosenttia.
Kuusiarvoinen kromi 0,1 painoprosenttia Polybromatut
bifenyylit (pbbs) 0,1 painoprosenttia.
Polybromatut difenyylieetterit (pbdes) 0,1 painoprosenttia.

On huomattava, etta erityissovelluksissa, joissa lyijya kaytetdan seosaineena, sovelletaan seuraavia raja-arvoja sdanndsten mukaisesti.

Kupari- ja kupariseososissa kaytetaan alle 4 painoprosenttia kutakin homogeenista komponenttia. Teraksen ja
terasseosten osissa kaytetaan alle 4 painoprosenttia kutakin homogeenista komponenttia.

Alumiinissa ja alumiiniseososissa kaytetaan alle 4 painoprosenttia kutakin homogeenista komponenttia.
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