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VAROITUS!
Tutustu tdhan kayttdohjeeseen ennen laitteen asennusta ja kayttéonottoa

1. YLEISET HUOMAUTUKSET
Laitteen kayttdonotto ja kayttd on sallittua vasta, kun olet lukenut tdman kayttéohjeen huolellisesti.

Laitteen jatkuvan teknisen kehityksen vuoksi sen tiettyja toimintoja saatetaan muuttaa, ja niiden toiminta voi
poiketa yksityiskohdiltaan kayttdohjeessa olevista kuvauksista. Tama ei ole laitteen vika, vaan seurausta
laitteen kehityksesta ja jatkuvista muutostdista. Laitteen vakiovarusteet voivat muuttua.

Laitteen vaarinkaytdsta johtuva vaurio aiheuttaa takuun menettdmisen. Kaikki tasasuuntaajan muutokset ovat
kiellettyja ja aiheuttavat takuun menettamisen.

2. TURVALLISUUS

Laitetta kayttavilla tydntekijoilla tulee olla tarvittavat patevyydet hitsaustoiden suorittamiseen:

* heilla on oltava sahkdhitsaajan patevyys pinnoitettujen elektrodien ja kaasusuojahitsauksen alalla,

» heidan on tunnettava ty6turvallisuusmaaraykset sahkolaitteiden, kuten hitsauslaitteiden ja sahkolla
toimivien apulaitteiden, kaytossa

o tunnettava tyoturvallisuusmaaraykset paineistettua kaasua (argonia) sisaltéavien kaasupullojen ja -
asennusten kasittelyssa,

* tunnettava tdman ohjeen sisalto ja kaytettava laitetta sen kayttdtarkoituksen mukaisesti.

A VAROITUS A\

Hitsaus voi vaarantaa kayttdjan ja muiden lahistolla olevien henkiléiden turvallisuuden. Siksi
hitsauksen aikana on noudatettava erityisia varotoimia. Ennen hitsauksen aloittamista on
tutustuttava tyoépaikalla voimassa oleviin ty6turvallisuusmaarayksiin.

MMA- ja TIG-hitsausmenetelmilla hitsattaessa on olemassa seuraavat vaarat:

+ SAHKOISKUN VAARA

« SAHKOKAAREN HAITALLINEN VAIKUTUS SILMIIN JA IHOON

« HOYRYJEN JA KAASUJEN MYRKYTYST

« PALOVAMMAT

+ RAJAHDYS- JA PALOVAARAT

« MELU

Sahkoiskun ehkaisy:

* kytke laite teknisesti moitteettomaan sdhkdasennukseen, jossa on asianmukaiset suojaukset ja tehokas
nollaus (lisdsahkoéiskusuojaus); tarkista ja kytke myds muut laitteet hitsaajan tydpisteella oikein verkkoon,

e asenna virtajohdot laitteen ollessa kytkettyna pois paalta,

 ala kosketa samanaikaisesti eristamattomia osia elektrodipidikkeesta, elektrodista ja hitsattavasta
kohteesta, mukaan lukien laitteen kotelo,

« Ala kayta kahvoja tai virtajohdoja, joiden eristys on vaurioitunut.

o tilanteissa, joissa sahkoiskun vaara on erityisen suuri (tydskentely kosteissa ymparistdissa ja suljetuissa
sailidissa), tyoskentele avustajan kanssa, joka tukee hitsaajan tyéta ja valvoo turvallisuutta, kayta
vaatteita ja kasineita, joilla on hyvat eristysominaisuudet,

* jos havaitset mitdan poikkeamia, ota yhteyttd pateviin henkildihin niiden korjaamiseksi,

o Laitteen kayttd ilman suojuksia on kielletty.

Sahkokaaren haitallisten vaikutusten ehkaiseminen silmiin ja ihoon:

o Kayta suojavaatetusta (kasineet, esiliina, nahkakengat).

o Kayta suojalasit tai -kyparat, joissa on asianmukaisesti valittu suodatin,

o Kayta palamattomista materiaaleista valmistettuja suojaverhoja ja valitse haitallista sateilya absorboivien
seinien varit asianmukaisesti.



Hitsauksen aikana elektrodien paillysteesta ja metallien hoyrystymisesta vapautuvien hdyryjen ja
kaasujen aiheuttamien myrkytysten ehkaisy:

o Kayta ilmanvaihtolaitteita ja imulaitteita, jotka on asennettu paikoille, joissa ilmanvaihto on rajoitettua,
» Tuuleta tiloja raikkaalla ilmalla suljetuissa tiloissa (saili6t) tydskenneltdessa,

» Kaytad hengityssuojaimia ja hengityssuojaimia.

Palovammojen ehkaisy:

» Kayta sopivaa suojavaatetusta ja jalkineita, jotka suojaavat valokaaren sateilylta ja roiskeilta.

» Valta vaatteiden likaantumista rasvoilla ja 0ljyilla, jotka voivat aiheuttaa niiden syttymisen.
Rajahdysten ja tulipalojen ehkaisy:

¢ Laitteen kayttd ja hitsaus rajahdys- tai palovaarallisissa tiloissa on kielletty.

» Hitsauspaikalla on oltava sammutusvalineet.

» Hitsauspaikan on sijaittava turvallisella etdisyydelld syttyvistd materiaaleista.

Melun haitallisten vaikutusten ehkaisy:

o Kayta korvatulppia tai muita melusuojainta.

*  Varoita I&helld olevia henkilditd vaarasta.

A VAROITUS!

Ala kayta virtalahdetta jaatyneiden putkien sulattamiseen.

Ennen laitteen kaynnistamista:

« Tarkista sadhko- ja mekaanisten liitosten kunto. Alad kaytd kahvoja tai virtajohtoja, joiden eristys on
vaurioitunut. Kahvojen ja virtajohtojen puutteellinen eristys voi aiheuttaa sahkdiskun vaaran.

« Varmistaa asianmukaiset tydolosuhteet, eli huolehtia oikeasta I[&dmpédtilasta, kosteudesta ja
ilmanvaihdosta ty6paikalla. Suljetun tilan ulkopuolella suojata laite sateelta,

» Sijoita tasasuuntaaja paikkaan, jossa sitéd on helppo kayttaa.

Hitsauslaitteen kayttajilla tulee olla:

» olla patevia hitsaamaan sahkoéhitsauspuikoilla ja TIG-menetelmalla,

* tuntea ja noudattaa hitsaustdissa voimassa olevia tyoturvallisuusmaarayksia,

o kayttda asianmukaista, erityista suojavarustusta: kdsineita, suojatakkia, kumisaappaita, hitsauskilpia tai -
kyparaa, jossa on asianmukaisesti valittu suodatin,

* tuntea tdman kayttdohjeen sisallon ja kayttda hitsauslaitetta sen kayttdtarkoituksen mukaisesti.

Laitteen korjaukset saa suorittaa vain, kun pistoke on irrotettu pistorasiasta.

Kun laite on kytketty verkkoon, ei saa koskettaa paljain kasin tai kosteiden vaatteiden 1api mitdan hitsausvirran

muodostavia osia.

Ulkoisten suojusten irrottaminen laitteen ollessa kytkettyna verkkoon on kielletty.

Kaikki itse tehdyt muutokset tasasuuntaajaan ovat kiellettyja ja voivat heikentaa turvallisuutta.

Kaikki huolto- ja korjausty6t saa suorittaa vain valtuutetut henkilét noudattaen sahkdlaitteille voimassa olevia

tyoturvallisuusmaarayksia.

Hitsauslaitteen kaytto rajahdys- tai palovaarallisissa tiloissa on kielletty! Hitsauspaikalla on oltava

palonsammutusvalineet.

TyOn paatyttya laitteen virtajohto on irrotettava verkkovirrasta.

Edella esitetyt vaarat ja yleiset tyéturvallisuusohjeet eivat kata kaikkia hitsaajan tyoturvallisuuteen liittyvia
seikkoja, koska niissa ei oteta huomioon tyOpaikan erityispiirteitd. Tarkeita lisatietoja antavat tyopaikan
tyoturvallisuusohjeet seka valvontaviranomaisten jarjestamat koulutukset ja ohjeistukset.



3. YLEISKUVAUS

Digitaalinen hitsauslaite DIGITIG 208 DC MULTI on uusimman sukupolven laite, joka on valmistettu
IGBT-tekniikalla ja varustettu digitaalisella ohjauksella. Sitd kaytetddn terdksen ja varimetallien
manuaaliseen tasavirta-hitsaukseen TIG HF- ja TIG Lift -menetelmilla. Laitteessa on MMA-hitsausvaihtoehto
(paallystetty elektrodi).

Hitsauslaite mahdollistaa hitsausparametrien, kaaren ominaisuuksien ja pulssin tayden digitaalisen sdadon ja

ohjauksen.

Laitteeseen voidaan tallentaa 10 hitsausparametrisarjaa.

Hitsauslaite on tarkoitettu kaytettavaksi suljetuissa tai katetuissa tiloissa, joissa se ei ole alttiina suorien

saaolosuhteiden vaikutuksille.

4. TEKNISET PARAMETRIT

4.1 Hitsauskone

Syéttéjannite

AC 230V £10 % 50 Hz

Nimellishitsausvirta / kayttéjakso

MMA: 160 A/ 60 % TIG 200 A/ 60 %

Nimellisjannite kuormittamattomana

70V /21 V (VRD)

Suurin virrankulutus

MMA: 36,2 A, TIG 33,7 A

Verkkosuojaus 25A
Paino (ilman lisavarusteita) 6,4 kg
Mitat 370 x 195 x 345 mm
Suojausluokka IP21S

4.1.1 Parametrien saitoalueet
ARC FORCE 0-100A
HOT START 0-50A
Kaasun esivirtaus 0,1-3s
Kaasun virtauksen loppu 1-15s
Virran nousu 0-15s
Virran lasku 0-25s
Alkujannite 10-200 A
Alkujannitteen kesto 0-10s
Hitsausvirta MMA: 20-160 A TIG: 10-200 A
Perusvirta 5 — 95 % hitsausvirrasta
Kraterivirta 10-200 A
Kraterivirran kesto 0-10s
Pulssitaajuus 0,5-200 Hz
Pulssin leveys 10-90 %
Pistehitsausaika 0,1-20s

4.2 TIG-kahva
Pidiketyyppi T-17
Suurin virrankesto 200 A
Kaasun virtaus 10-20 I/min
Kaaren syttyminen Kosketukseton (HF)
Pituus 4m

Kayttojakso

Kayttdjakso perustuu 10 minuutin jaksoon. 60 %:n kayttdjakso tarkoittaa, ettd 6 minuutin kaytdn jalkeen
laitteelle tarvitaan 4 minuutin tauko. 100 %:n kaytt6jakso tarkoittaa, ettd laite voi toimia jatkuvasti ilman
taukoja.

Huomio! Lampenemistestit on suoritettu ympardivan ilman lampdtilassa. Kayttdjakso 40 °C:ssa on maaritetty
simuloinnin avulla.



Suojausluokka

IP maarittaa, kuinka hyvin laite kestaa kiinteiden ja nestemaisten epapuhtauksien tunkeutumista sisaan.
IP21S tarkoittaa, ettd laite on tarkoitettu kaytettavaksi suljetuissa tiloissa eikd se sovellu kaytettavaksi
sateessa.

5. RAKENNE JA TOIMINTA

Hitsauslaitteen sa&hkdnmuunnosjarjestelman rakenteen perustana ovat IGBT-tekniikalla valmistetut
elektroniikkapiirit, jotka mahdollistavat toiminnan yli 200 kHz:n taajuusalueella. Toimintaperiaate perustuu
yksivaiheisen verkkojannitteen tasasuuntaamiseen tasajannitteeksi, saadun tasajannitteen muuntamiseen
suurtaajuuksiseksi  suorakulmaiseksi  aaltomuodoksi, jannitteen muuntamiseen hitsausprosessin
edellyttdmaan alueeseen ja saadun jannitteen uudelleen tasasuuntaamiseen tasajannitteeksi.

6. LITANTA SAHKOVERKKOON

1. Laitetta tulee kayttda ainoastaan yksivaiheisessa, kolmijohtimisessa virransyottdjarjestelmassa,
jossa nollapiste on maadoitettu.

2. DIGITIG 208 DC MULTI -invertteritasasuuntaajat on suunniteltu toimimaan 230 V:n 50 Hz:n
verkossa, joka on suojattu 25 A:n viiveellisten sulakkeiden avulla. Virransyoton tulee olla vakaa,
ilman jannitteen pudotuksia.

3. Ennen virransy6ton kytkemista on varmistettava, etta virtakytkin (5) on OFF-asennossa (pois paalta).

7. LAITTEEN VALMISTELU KAYTTOON

Jos laitetta on sdilytetty tai kuljetettu alhaisissa lampdtiloissa, laite on saatettava oikeaan
lampétilaan ennen kayton aloittamista!!!

7.1 MMA-menetelma

Hitsausjohtojen paat on kytkettava etulevyssa oleviin liittimiin (1) ja (4) siten, etta elektrodipidikkeessa on
kyseiselle elektrodille oikea napa. Hitsausjohtojen kytkentan napaisuus riippuu kaytetyn elektrodin tyypista ja
on ilmoitettu elektrodipakkauksessa (negatiivinen polariteetti DCEN tai positiivinen polariteetti DCEP).
Maakaapelin liitin on kiinnitettdva huolellisesti hitsattavaan materiaaliin. Laitteen pistoke on kytkettava 230
V:n 50 Hz:n pistorasiaan.



AC 230V 50Hz AC 230V 50Hz

DCEP DCEN
7.2 TIG-menetelma

Pidikkeen virtaliitin on kytkettdva negatiiviseen liittimeen (1), pidikkeen ohjauspistoke on kierrettava
huolellisesti liittimeen (3) ja kaasuliitin pikaliittimeen (2). Kaasuputki paineensaatimestd on johdettava ja
kiinnitettava kotelon takaseinassa olevaan kaasuliitantaan (7). Lahteen positiivinen napa (4) on kytkettava
hitsattavaan materiaaliin pihdiliittimella varustetun johdon avulla. Laitteen pistoke on kytkettava 230 V:n 50
Hz:n pistorasiaan.

AC 230V 50Hz

Ar




8. KYTKIMIEN JA SAATONUPPIEN TOIMINTOJEN KUVAUS

8.1 Etupaneeli ja takapaneeli

1. Negatiivisen polarisaation liitin 5. Paakytkin

2. Suojakaasun liitanta 6. Tuuletin

3. TIG-kahvan ohjausliitin 7. Suojakaasun liitanta
4. Positiivisen polarisaation liitin 8. Virtakaapeli

8.2 Ohjauspaneeli
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A - Asetusten tallennuspainike

PRESS AND HOLD 3
SECONDS TO SAVE

Painamalla painiketta 3 sekunnin ajan siirryt asetusten tallennustilaan. Valitse kiertokytkimella (E)
kanavanumero, johon nykyiset parametrit tallennetaan, ja paina uudelleen SAVE-painiketta.

B — Laitteen ohjausmoodin / VRD-toiminnon valintapainike

t SPOT Pistehitsaus

bt Kaksivaiheinen tila. Tassa tilassa kahvan kytkimen painaminen

J_l_ 2T ionisaattorin kytkemisen ja valokaaren syttymisen. Hitsaus tapahtuu kytkimen ollessa
painettuna. Kytkimen vapauttaminen lopettaa hitsauksen.
Nelivaiheinen tila. Tassa tilassa kadensijan kytkimen painaminen kytkee ionisaattorin

"J_If AT paalle ja sytyttda valokaaren, minka jalkeen kytkin on vapautettava ja hitsausta jatkettava
kytkimen ollessa vapautettuna. Kytkimen painaminen uudelleen lopettaa hitsauksen.

MMA-hitsauksen aikana painikkeen painaminen ja pitaminen painettuna kytkee VRD-toiminnon paalle

tai pois paalta.

VRD-toiminto alentaa jannitettd kuormittamattomassa tilassa. Oikea jannitearvo palautuu vasta juuri ennen
valokaaren syttymistd. Tama minimoi sahkoiskun riskin, mutta joissakin tapauksissa se voi vaikeuttaa
valokaaren syttymista.

C - Hitsausmenetelman valintapainike

' HFDC

1 Lrpc

Z MMA

Painiketta kaytetaan hitsausmenetelman valintaan:




gi‘ HFDC  TIG-hitsaus tasavirralla ja ionisaatiosytytyksella (HF)
% LFDC  T!G-hitsaus tasavirralla ja kitkahitsauksella (Lift TIG)

I MMA MMA-menetelma (paéllystetty elektrodi)

D — Pulsaattorin painike

Painiketta kdytetdan virran pulsoinnin kytkemiseen paalle/pois paalta:

LI Hitsaus virran pulsoinnilla

— — — — Hitsaus ilman pulsaattoria

E — Monitoiminuppi parametrien saatamiseen

NN

/

{
JL .8
PARAMETER CHOICE

Saatonuppia kaytetdan hitsausfunktioiden ja -parametrien valintaan ja muuttamiseen. Nuppia kiertamalla
muutetaan funktion tai parametrin asetusta. Nuppia painamalla parametrin arvo tallennetaan ja siirrytaan
seuraavan parametrin saatoon. Parhaillaan saadettava parametri merkitdan vastaavan kuvakkeen

syttymisella naytolla.

F - Asetusten latauspainike

PRESS AND HOLD 3

SECONDS TO LOAD
Painamalla painiketta 3 sekunnin ajan siirryt asetusten latausmoodiin. Valitse saatimella (E) ladattavan
parametrisarjan numero ja paina uudelleen LOAD-painiketta.



8.3 Ylikuumenemissuoja

Virtaldhde on varustettu termiselld, automaattisella ylikuormitussuojalla. Kun hitsauslaitteen lampdtila nousee

liian korkeaksi, suojaus katkaisee hitsausvirran ja naytdssa syttyy merkkivalof .
Odota, kunnes laite on jaahtynyt, ala sammuta virtaa talla valin. Kun lampdtila on laskenut
katkaisija nollautuu automaattisesti.

9. PARAMETRIEN ASETUKSET
9.1 MMA-menetelma

Kun MMA-menetelma on valittu, hitsausvirtaa voidaan saataa, VRD-toiminto valita sekd Hot Start- ja Arc
Force -toimintoja s&ataa.

ARG AMP Hitsausvirta

Saatoalue: 20 — 160 A

HOT_START

rl_ Hot Start -toiminto — Tata toimintoa kutsutaan yleisesti kuumaksi kaynnistykseksi. Se aktivoituu
kaaren syttyessa ja nostaa hitsausvirtaa hetkellisesti hitsaajan asettamaa arvoa korkeammalle. Hot Start -
toiminnon tarkoituksena on estada elektrodin tarttuminen materiaaliin, ja se helpottaa huomattavasti
valokaaren sytyttamistd. Pienten osien hitsauksessa on suositeltavaa kytked tdma toiminto pois paalta,
koska se voi aiheuttaa hitsattavan materiaalin palamisen.
Saatoalue: 0 — 50 A

ARC_FORCE

_\ Arc Force -toiminto — Taman toiminnon avulla voidaan saataa hitsauskaaren dynamiikkaa. Kaaren
pituuden lyhentymiseen liittyy hitsausvirran kasvu, mikad vakauttaa kaaren. Arvon pienentdminen tuottaa
pehmean valokaaren ja pienemman sulamissyvyyden, kun taas arvon suurentaminen aiheuttaa syvemman
sulamissyvyyden ja mahdollistaa lyhyelld valokaarella hitsaamisen. Kun Arc Force -toiminnon arvo on
asetettu suureksi, voidaan hitsata pitdmalld valokaaren pituus minimissd ja elektrodin sulamisnopeus
suurena
Saatdalue: 0 — 100 A

VRD VRD-toiminto — Tama toiminto alentaa jannitettd kuormittamattomassa tilassa. Oikea jannitearvo
palautuu vasta juuri ennen kaaren syttymista. Tama minimoi sahkdiskun riskin, mutta joissakin tapauksissa
se voi vaikeuttaa kaaren syttymista.

9.2 TIG-menetelma

Kun TIG-menetelma on valittu, seuraavia parametreja voidaan saataa:

Tup | an
| I
Is 1 Tspot ’ le
Al |

Tpre t Tpost

9.2.1 Ohjausmoodit 2T ja 4T

10



anE - Kaasun esivirtausaika — aika, joka kuluu kahvan painikkeen painamisesta valokaaren
syttymiseen. Sen tulisi yleensa olla yli 0,5 s, jotta suojakaasu ehtii virrata polttimen suuttimeen suojaamaan
hitsauksen aloituskohtaa ja volframielektrodia. Jos kaasun syo6ttdletku pullosta on pitka, virtauksen
alkamisaika tulisi olla pidempi.

Saatdalue: 0,1 -3 s

IS - Alkujannite — virta, joka syntyy piirissa, kun painiketta painetaan kahvassa. Mitd suurempi alkujannite
on, sitd helpompi valokaari on sytyttaa. Ohutlevyjen hitsauksessa liian suuri alkujannite voi kuitenkin johtaa
levyn palamiseen.

Saatodalue: 10 — 200 A

H - Alkujannitteen kesto — aika valokaaren syttymisesta siihen, kun virta alkaa nousta
hitsausvirtaan.
Saatdalue: 0—10s

TuP - Virran nousuaika — aika, jonka kuluessa hitsausvirta nousee alkuvirrasta asetettuun hitsausvirtaan.
Saatdalue: 0—15s

Ip Hitsausvirta (huippu)
Saatoalue: 10 — 200 A

E I 0

I . o - Pulssin leveys — pulssin kesto, jonka avulla voidaan saatda sulamissyvyytta.
Leveyden lisddminen kasvattaa sulamissyvyytta, sen pienentdminen rajoittaa materiaaliin johdettavan
[ammon maaraa, mika vahentaa ohuempien levyjen tai pienempien osien lapipalamisen riskia.

Pienempia pulssin leveyksia tulisi kayttaa suuremmilla virroilla. Suurempaa pulssin leveytta tulisi kayttaa
pienilla virroilla, esimerkiksi yli 50 %:n leveytta tulisi kayttaa alle 100 A:n virroilla.

Saatoalue: 10 - 90 %

JUL y

- Pulssitaajuus — taajuus, jolla virran pulssiarvo vaihtelee hitsausvirran ja perusvirran valilla.
Saatoalue: 0,5 — 200 Hz

Ih - Perusvirta — virta, joka yllapitdd hitsausprosessia, virta-impulssin alaraja. Helpottaa materiaaliin
syotettavan lAmmoén maaran hallintaa.
Perusvirran saaté on mahdollista vain pulssihitsauksessa Saatdalue: 5 — 95 %
hitsausvirrasta

TﬂﬂWﬂ - Virran lasku - hitsausvirran laskuasetetusta arvosta kraatterivirran arvoon
Saatoalue: 0—-25s
l& - Kraatterivirta — virta, jota kaytetaan tietyissa hitsaustiloissa, kun kaarta ei sammuteta heti

hitsausvirran laskuvaiheen jalkeen. Mahdollistaa kraatterin tayttdmisen hitsin paassa.
Saatdalue: 10 — 200 A

11
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\— - Kraterivirran kesto — Aika virran laskun paattymisesta valokaaren sammumiseen.
Saatdalue:0-10s

Tant - Kaasun jalkivirtausaika — aika valokaaren sammumisesta kaasuventtiilin sulkemiseen, jotta
jahmettyva hitsausaltaan pinta suojataan ilmalta ja volframielektrodi jaahtyy. Liian lyhyt jalkivirtausaika voi
aiheuttaa hitsin hapettumisen. TIG AC -tilassa (vaihtovirta) timan ajan tulisi olla pidempi.

Saatodalue: 1-15s

9.2.2 SPOT-ohjausmoodi (pistehitsaus)

TSpOt - Pistehitsausaika — aika, jonka kuluttua hitsaus paattyy.
Saatdalue: 0,1 -20 s

10. ASETUSTEN MUISTI

Laitteessa on viimeisimpien asetusten muisti, eli kun laite sammutetaan ja kdynnistetdan uudelleen, viimeksi
asetetut parametrit palautuvat. Lisdksi on mahdollista tallentaa 10 useimmin kaytettya parametrisarjaa.
Tallentaaksesi nykyisen parametrisarjan, paina SAVE-painiketta (A) 3 sekunnin ajan, valitse kiertokytkimella
(E) kanavan numero, johon nykyinen parametrisarja tallennetaan, ja paina uudelleen SAVE-painiketta.
Aiemmin tallennetun parametrisarjan lataamiseksi paina LOAD-painiketta (F) 3 sekunnin ajan, valitse
kiertokytkimella (E) kanavanumero, johon haluttu parametrisarja on tallennettu, ja paina uudelleen LOAD-
painiketta.

11. KAUKO-OHJAUS (LISAVARUSTE)

Laitteessa on mahdollisuus kauko-ohjata hitsausvirtaa ohjauspolkimella (lisdvaruste). Kun polkimen
ohjauspistoke on kytketty liitdntaan (3), naytolle iimestyy

kuvake ja laite siirtyy polkimen ohjaustilaan.

12. Hitsaus

12.1 Paallystetyn elektrodin hitsaus (MMA)
12.1.1 Kaaren sytyttaminen

Kaaren sytyttdminen pinnoitetulla elektrodilla tapahtuu koskettamalla elektrodilla hitsattavaa materiaalia,
hankaamalla sitéd lyhyesti ja irrottamalla. Jos kaari sytytetdan elektrodeilla, joiden paallyste muodostaa
jahmettyessaan sahkda johtamatonta kuonaa, elektrodin karki on puhdistettava etukateen lyémalla sita
useita kertoja kovaa pintaa vasten, kunnes saavutetaan metallinen kosketus hitsattavaan materiaaliin.

12.2. Suojakaasuhitsaus (TIG-menetelma).
11.2.1 Kaaren sytyttaminen TIG-menetelmassa

DIGITIG 208 DC MULTI -hitsauslaite mahdollistaa TIG-hitsauksen valokaaren sytyttamisen kosketuksella
(Lift TIG) tai kayttamalla kosketuksetonta, ionisaatiota hyddyntéavaa valokaaren sytytysta (TIG HF).

Kaaren sytyttdmiseksi Lift TIG -tilassa painetaan painiketta kahvassa, kosketetaan hitsattavaa materiaalia
elektrodilla ja irrotetaan elektrodi valittdmasti kaaren syttyessa.

Sytyttaaksesi kaaren HF-tilassa (ionisaattoria kayttaen), tuo elektrodi lIahelle hitsattavaa materiaalia ja paina
pidikkeen kahvassa olevaa painiketta. Kaari syttyy ilman, etta elektrodi koskettaa hitsattavaa materiaalia.
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11.2.2 TIG-hitsaus 2T- ja 4T-tilassa :

2T: Nacisnij i przytrzymayj
przycisk uchwytu

4T: Nacisnij i zwolnij
przycisk uchwytu

0~t1:
t1:

2 :

16 :
t7 :

Prad spawania |—— — — — —— —

Prad podstawy |- _ _ _ _ _ i -

t1~1t2:

2~13:
t3~14 :

t4~15 :
t5~16 :

1(A) A
2T. Zwolnij

przycisk uchwytu
4T. Ponownie nacisnij i zwolnij
przycisk uchwytu

Prad
krateru

Wygaszenie tuku

|
|
|
Z%ljarzenieiuku :

-
t3 t4 t5 6 % t7 t(s)
Przedwyplyw gazu Powyptyw gazu

2T: Paina ja pida painettuna kahvan

painiketta. 4T: Paina ja vapauta kahvan
painiketta.

Suojakaasun virtaus alkaa;

Kaasun esivirtausaika. Saatoalue: 0,1-3,0 s;
Kaaren syttyminen;

Alkujannitteen kesto;

Alkaa kasvun virran virta asetettuun asetettuun

) arvoon hitsausvirtaan. Kun pulsaattori on kytketty paalle, virta on
moduloitu;

virran nousuaika;

Hitsausprosessi;

Huomautus: Jos pulsaattori on kytketty paalle, hitsausvirta pulsoi; jos pulsaattori on kytketty
pois paalta,

hitsausvirta on vakio;

2T: Vapauta kahvan painike.

4T: Paina ja vapauta kahvan painike

Hitsausvirta alkaa laskea kraatterivirran arvoon. Jos pulsaattori on paalla, laskeva virta on
moduloitu;

Virran lasku;

Kraterivirran kesto;

Kaari sammuu, suojakaasu virtaa ulos;
Sahkoventtiili sulkee kaasun virtauksen, hitsaus paattyy.

13. ENNE KUIN SOITAT HUOLTOON

Jos laite ei toimi oikein, tarkista vianmaarityslista ja yrita korjata vika itse ennen kuin lahetat hitsauslaitteen

huoltoon.

Laitteen korjaukset saa suorittaa vain, kun pistoke on irrotettu pistorasiasta. Huomio! Laitetta ei ole sinetdity,
ja kayttaja voi irrottaa hitsauslaitteen kotelon pienten vikojen korjaamiseksi.

HUOMIO! Hitsauslaitteessa on Fan Stop -toiminto, joka sammuttaa tuulettimen muutaman minuutin
kuluttua hitsauksen paattymisesta ja laitteen jadhtymisesta. Tuuletin kdynnistyy uudelleen
kuormituksen alaisena.

Oireet Syy Toimenpiteet

Yhteys puuttuu tai pistoke on 16ysalla laitteen | Tarkista ja korjaa laitteen sisalla olevien
sisalla sahkdliittimien kytkennat
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Ei virtaa, vikailmoitus tai laitteen
toimintahairié

Laitteen sisdosat likaantuneet

Poista kotelo ja puhdista laitteen sisapuoli
puhaltamalla paineilmalla pélyn ja
metallilastujen poistamiseksi ohjauslevyilta
seka

johtimista ja sahkdliitannoista.

Kun virta kytketdan paalle, naytot
ja merkkivalot eivat syty

Virtaa ei tule

Tarkista sulakkeet verkkovirran liitdnnasta

Ohjauspaneeli palaa, tuuletin
toimii, mutta hitsauslaite ei syty
kaarta

Tarkista liittimet ja elektrodijohdon ja
maadoitusjohdon sahkdinen johtavuus

Hitsauspiirissa ei ole yhteytta

Tarkista TIG-kahvan liitantd laitteeseen,
kiinnitd huomiota siihen, etteivat liittimen
nastat ole katkenneet tai juuttuneet.

Avaa TIG-kahvan ruuvit ja tarkista, toimiiko
kahvassa oleva kytkin

Ohjauspaneeli palaa, tuuletin
taimii, merkkivalo palaa

f , haytdssa nakyy E02

Laite on ylikuumentunut.

Odota muutama minuutti. Al4 katkaise
virtaa. Kun merkkivalo sammuu, jatka
hitsaamista.

Tuuletin ei pyori

Tuuletin on tukkeutunut taittuneen
suojuksen vuoksi

Suorista tuulettimen suojus

Hitsauslaatu on huono MMA-
hitsauksessa, elektrodi tarttuu
hitsattavaan materiaaliin

Hitsausjohtojen kytkenn&n napaisuus on vaara

Liité hitsausjohdot oikein

Elektrodi on kostea.

Vaihda elektrodi

Hitsauslaite saa virtaa generaattorista tai liilan
pitkan
liian pienipintaisen jatkojohdon kautta

Liita laite suoraan verkkovirtaan

TIG-hitsauksen laatu on
epatyydyttava

Tarkista kaytettyjen materiaalien ja
kulutusosien laatu, erityisesti
ja suojakaasua

Vaihda kulutusosat ja korvaa suojakaasu
laadukkaammalla

Suojakaasu ei virtaa tai virtaa liian heikosti

Tarkista pullon paineensaadin, kaasun
syottdletku

ja tarkista letkun liitannat liittimiin seka
pikaliittimien kunto

Naytolla nakyvien virheiden luettelo

Virhekoodi

Kuvaus

Ylikuumenemissuoja. Odota muutama minuutti, kunnes laite on jadhtynyt lampdtilaan, jossa se voi kaynnistya
uudelleen automaattisesti. Ala katkaise virtaa talla valin, silla jatkuvasti kdyva tuuletin jadhdyttaa laitteen sisaisia

E02 jaahdytyselementteja lampaétilan laskemiseksi nopeammin.
uudelleenkaynnistyksen jalkeen on muistettava rajoittaa hitsausparametreja laitteen jatkuvan toiminnan
varmistamiseksi.

E04 Termostaatin kytkeytyminen pois paalta

14. KAYTTOOHJE

DIGITIG 208 DC MULTI -laitetta tulee kayttaa ymparistdssa, jossa ei ole syOvyttavia aineita tai runsaasti
polya. Laitetta ei saa sijoittaa pOlyisiin paikkoihin tai toimivien hiomakoneiden jne. lahelle. Poly ja
metallilastujen kertyminen ohjauslevyille, johtoihin ja liitoksiin laitteen sisalla voi aiheuttaa sahkdisen
oikosulun ja seurauksena hitsauslaitteen vaurioitumisen.
Kayttda on valtettava kosteissa ymparistoissa, erityisesti tilanteissa, joissa metalliosille muodostuu kaste.
Jos metalliosille muodostuu kaste, esimerkiksi kun viiled laite tuodaan lampimaan tilaan, odota, kunnes kaste
on haihtunut. Jos hitsauskonetta kaytetdan ulkona, on suositeltavaa sijoittaa se katoksen alle suojaamaan
sitd epasuotuisilta sdaolosuhteilta.
DIGITIG 208 DC MULTI -laitetta tulee kayttda seuraavissa olosuhteissa:
- syéttéjannitteen tehokayran vaihtelu enintdan 10 %
- ympariston lampdtila —10 °C — +40 °C

- ilmanpaine 860-1060 hPa

- ilman suhteellinen kosteus enintdan 80 %

- korkeus merenpinnasta enintdan 1000 m

TIG T-17 -kahvan kulutusosien luettelo:

Nro

Nimi

1 Volframielektrodi

T-17/26-kiinnitysholkki

2
3 Virtaliitin T-17/26
4 Kaasusuutin T-17/26
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Taydellinen luettelo kulutusosista ja varaosista on saatavilla verkkosivustolla www.tecweld.pl seka
TECWELD-yhti6lta. Naita osia on mahdollista ostaa suoraan.

15. HUOLTO-OHJEET

Paivittdisend huoltotoimenpiteenad hitsauslaite on pidettdvd puhtaana, ulkoisten liitdntéjen kunto on
tarkistettava seké séhkojohtojen ja -kaapeleiden kunto on tarkistettava.
Vaihda kulutusosat sdannollisesti.
Poista kotelo saanndllisesti (kayttdolosuhteista riippuen) ja puhdista laitteen sisdosat paineilmalla polyn ja
metallilastujen poistamiseksi ohjauslevyiltd seka sahkdjohdoista ja liitannoista.
Vahintdan kerran puolessa vuodessa on suoritettava yleinen tarkastus ja sahkdliitantéjen kunnon tarkastus,
erityisesti:

- sahkoiskunsuojauksen kunto

- eristyksen kunto

- turvajarjestelman kunto

- jdahdytysjarjestelman toimivuuden

Viat, jotka johtuvat hitsauslaitteen kaytostd epaasianmukaisissa olosuhteissa tai huolto-ohjeiden
noudattamatta jattamisesta, eivat kuulu takuukorjauksiin.

16. SAILYTYS- JA KULJETUSOHJEET

Laitetta on sailytettava Iampdtilassa —10 °C — +40 °C ja suhteellisessa kosteudessa enintdadn 80 % ilman
syovyttavia hoyryjd ja polyja. Pakattujen laitteiden kuljetus on suoritettava katetuilla kuljetusvalineilla.
Kuljetuksen ajaksi pakattu laite on suojattava liikkumasta ja varmistettava sen oikea asento.

17. SARJAN TEKNISET TIEDOT

1. Ladhde DIGITIG 208 DC MULTI 1 kpl
2. TIG-hitsauskasittelylaite T-17 1 kpl
3. Maadoitusjohto pihdeilla 1 kpl
4. Elektrodijohto 1 kpl
5. Suojakaasujohto 1 kpl
6. Kayttdohje 1 kpl
7. Pakkaus 1 kpl
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19. TAKUU

Takuu myonnetaian 12 kuukauden ajaksi yrityksille, lukuun ottamatta takuuseen liittyvia vaatimuksia,
tai 24 kuukauden ajaksi kuluttajille myyntipaivasta lukien.

Takuu hyvaksytaan, kun valituksen tekija esittda ostotodistuksen (laskun tai kuitin) seka takuukortin,
johon on merkitty tuotteen nimi, valmistusnumero, myyntipaiva ja myyntipisteen leima.
Takuukorjauksen tilaamiseksi on tdytettava lomake, joka Iloytyy sivustolta www.tecweld.pl
valilehdelta HUOLTO. limoituksen perusteella laite lahetetaan huoltoon kuriiripalvelun kautta. Muulla
tavalla TECWELD-yhtion kustannuksella ldhetettyja laitteita ei oteta vastaan!

Hitsauslaite on toimitettava yhdessa hitsauskahvan kanssa. Laitteita, joista puuttuu hitsauskahva, ei
kasitella.

Reklamaatiota varten ldhetettiva laite on pakattava alkuperdiseen pahvilaatikkoon ja suojattava
alkuperiisilla styroksipaloilla. TECWELD ei ole vastuussa hitsauslaitteen kuljetuksen aikana
syntyneista vaurioista.

Jos aiot havittdd tdman tuotteen, ala heitd sitd tavallisten kotitalousjatteiden sekaan. Euroopan

unionissa voimassa olevan WEEE-direktiivin (direktiivi 2012/19/EU) mukaan kaytetyille sahko- ja

elektroniikkalaitteille on kaytettava erillisia havitystapoja.

Puolassa 11. syyskuuta 2015 annetun kaytetyistd sahkd- ja elektroniikkalaitteista annetun lain

saanndsten mukaisesti on kiellettya laittaa kaytettyja laitteita, jotka on merkitty yliviivatulla roskakorilla,
I muiden jatteiden joukkoon.

Kayttaja, joka aikoo havittdd tdman tuotteen, on velvollinen toimittamaan kaytetyn sahko- ja elektroniikkalaitteen
kaytettyjen laitteiden kerdyspisteeseen. Kerayspisteita yllapitdvat muun muassa kyseisten laitteiden tukku- ja
vahittaismyyjat seka jatteiden kerdystoimintaa harjoittavat kunnalliset organisaatiot.

Edelld mainitut lakisdateiset velvollisuudet on otettu kayttéon kaytetysta sdhko- ja elektroniikkalaitteista syntyvan jatteen
maaran rajoittamiseksi sekd kaytetyn laitteiston asianmukaisen kerayksen, hyddyntdmisen ja kierratyksen
varmistamiseksi. Naiden velvollisuuksien asianmukainen tayttdminen on erityisen tarkeda silloin, kun kaytetyssa
laitteistossa on

vaarallisia aineita, joilla on erityisen haitallinen vaikutus ymparistdon ja ihmisten terveyteen.

TECWELD Piotr Polak toimipiste:

41-943 Piekary Slaskie, ul. Szmaragdowa 21/3/6 41-909 Bytom, ul. Krzyzowa 1G
Puh. +48 32 386 94 28
sahkoposti:info@tecweld.pl , www.tecweld.pl
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VASTAAVUUSVAKUUTUS
01/DIGITIG208MULTI/2025

Valmistajan valtuutettu edustaja:

TECWELD Piotr Polak
41-943 Piekary Slgskie
ul. Szmaragdowa 21/3/6

toimipiste:
41-909 Bytom,

ul. Krzyzowa
1G, PUOLA

Vakuutamme, etta alla mainittu tuote:

Invertterihitsauskone

Tyyppi : DIGITIG 208 DC MULTI

Valmistajan tavaramerkki: Shermaqig"ecf_

, johon tama ilmoitus viittaa, tayttda seuraavien Euroopan unionin direktiivien ja naita direktiiveja taytantéon
panevien kansallisten maaraysten vaatimukset:

Pienjannitedirektiivi LVD 2014/35/EU

Sahkomagneettisen yhteensopivuuden direktiivi EMC 2014/30/EU RoHS I

-direktiivi 2011/65/EU

ja on seuraavien standardien mukainen:
PN-EN IEC 60974-1:2023-05+A11:2023-09 Kaarihitsauslaitteet -- Osa 1:
Hitsausvirtalahteet,

PN-EN IEC 60974-10:2022-07 Kaarihitsauslaitteet -- Osa 10: Sahkomagneettisen

yhteensopivuuden (EMC) vaatimukset,

PN-EN IEC 63000:2019-01 Sahko- ja elektroniikkalaitteiden arviointia varten tarvittava tekninen

dokumentaatio vaarallisten aineiden rajoittamisen osalta.

CE-merkinnan lisdamisen vuosi laitteeseen: 2025

Bytom, 01.07.2025 Piotr Polak

(valtuutetun henkilén allekirjoitus)



