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GRATTIS TILL DIN NYA
HAKAS®-SVETSMASKIN!

Du har gjort ett utmarkt val genom att vélja en &kta, original HAKAS-svetsmaskin. HAKAS bérbara
svetsmaskiner &r utformade for att vara latta att anvéanda, problemfria och av hog kvalitet.

Den forsta HAKAS-svetsmaskinen levererades till en kund 1972. Sedan dess har HAKAS varit kant for
sina svetsmaskiner, som kombinerar hogkvalitativa svetsar med utmarkt prestanda och hallbarhet.

Din HAKAS-svetsmaskin levereras med marknadens mest omfattande garanti. Las garantivillkoren
noggrant och registrera din garanti inom 30 dagar efter kdpet av svetsmaskinen. VVart omfattande
service- och aterforsaljarnatverk star redo att hjalpa dig och se till att din svetsmaskin halls i
toppskick genom nddvandigt underhall och reparationer. Du hittar ditt narmaste servicecenter pa
var webbplats www.hakas fi.

Las denna bruksanvisning noggrant. Den guidar dig i korrekt anvdndning av svetsmaskinen och
belyser dven riskerna férknippade med dess anvandning. Vi vill ge dig den basta
anvandarupplevelsen sa att ditt svetsarbete gar smidigt, utan problem och med hdg kvalitet. Vid
korrekt anvandning kommer din nya HAKAS-svetsmaskin att producera hdgkvalitativa svetsar under
manga ar framdver.

Vi ar 6vertygade om att den HAKAS-svetsmaskin du har valt kommer att uppfylla dina svetsbehov,
inte bara nu utan under manga ar framover.
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Anvandarhandbok
HAKAS PLUSTIG 200 AC/DC
Utgivare

Wallius Welding Machines Ltd
Muurlantie 510

25130 Muurla

FINLAND

www.hakas.fi
Ursprungligt publiceringsdatum
29 juli 2023
Begransningar
Det ar forbjudet att kopiera denna publikation helt eller delvis utan skriftligt tillstdnd
fran Wallius Hitsauskoneet Oy. Wallius Hitsauskoneet férbehaller sig ratten att &ndra

de tekniska uppgifterna i denna bruksanvisning. Originalversionen av denna
bruksanvisning ar pa finska. Denna bruksanvisning har éversatts fran originalspraket.
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1. INLEDNING

1.1. Allmant

Du har gjort ett utmarkt val genom att valja en akta, original HAKAS-svetsmaskin.
HAKAS-svetsmaskiner ar konstruerade for enkelt, effektivt och hégkvalitativt
svetsarbete. Om den anvands korrekt kommer din svetsmaskin att ge palitlig
prestanda och hdgkvalitativa resultat under manga ar framover.

Denna bruksanvisning innehaller viktig information, allmanna anvisningar och
sakerhetsvarningar gallande anvandning, drift, service och underhall av din nya
svetsmaskin. Lds denna bruksanvisning noggrant innan du tar maskinen i bruk och
borjar svetsa.

Denna manual ar inte avsedd att utbilda anvandaren till svetsare, och den ar inte
heller en fullsténdig underhallsguide. Den ar istéllet avsedd som en referensguide for
utbildade och kvalificerade anvandare av svetsutrustning

OBS

Las igenom denna manual innan du anvander eller utfor service pa
svetsmaskinen. Efter att du har last den ska du forvara den pa en torr

plats ndra maskinen for framtida referens. Manualen maste félja med
maskinen under hela dess livslangd.

For mer information om HAKAS®-produkter, inklusive kompatibla tillbehor, reservdelar
och férbrukningsvaror for denna svetsmaskin, besok:

www.hakas.fi

For att sékerstalla langsiktig tillforlitlighet och prestanda, anvand endast HAKAS
ORIGINAL™ originaldelar, tillbehdr och férbrukningsvaror. Det kompletta sortimentet
finns listat pa webbplatsen ovan.

1.2 Enhetens funktioner

Svetsmaskinen HAKAS PLUSTIG 200 AC/DC &r konstruerad for att svetsningen ska bli sa
enkel och smidig som mgjligt. Svetsmaskinen kan anvéndas for att svetsa exempelvis
vanliga stalkonstruktioner, aluminium och manga andra svetsbara metaller av varierande
tjocklek. Svetsmaskinen HAKAS PLUSTIG 200 AC/DC ar avsedd for anvandning i ett
enfasigt elnat.

Svetsmaskinen HAKAS PLUSTIG 200 AC/DC ar utrustad med ett robust barhandtag for
transport till arbetsplatsen. Maskinens kontrollpanel ar forsedd med ett uppfallbart
genomskinligt lock. Ett brett utbud av tillbehdr finns tillgangligt féor HAKAS-svetsmaskiner.
Den separat tillgangliga HAKAS YELLOWTAXI™ tvahjuliga svetsmaskins svagnen gor det
enkelt att transportera och férvara gasflaskor, svetsmaskinen och svetsmaterial.
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Svetsmaskinen HAKAS PLUSTIG 200 AC/DC ar lamplig for stavsvetsning med elektroder
pa 1,6—-4,0 mm. For TIG-svetsning kan elektroder pa 1,6 mm, 2,0 mm, 2,4 mm eller 3,2 mm
anvandas.

OBS

Svetsmaskinen &r endast avsedd for svetsning! Anvand inte
svetsmaskinen for ndgot annat &ndamal. All annan anvandning kan

skada maskinen eller utgdra en fara fér anvandaren.

1.3 Avsedd anvandning, allméan information om svetsning och maskinens
viktigaste komponenter

Vid korrekt anvandning ger svetsmaskinen HAKAS PLUSTIG 200 AC/DC
hogkvalitativa svetsresultat med alla de medfdljande svetsprocesserna (TIG AC, TIG
DC och stavsvetsning). Forutom svetsmaskinen paverkas svetsresultatet av svetsarens
erfarenhet, den tillgangliga strémmen, de anvanda tillsatsmaterialen och tillbehdren
samt de installningar och justeringar som anvandaren gor pa maskinen. Installningar
och justeringar maste goras korrekt for att uppna dnskat svetsresultat.

Vid svetsning bildas en ljusbage mellan arbetsstycket och svetselektroden. For att
skapa den slutna krets som krévs for en lyckad svetsning maste en jordkabel anslutas
till arbetsstycket. Jordkabelns anslutningspunkt méaste vara ren for att sékerstalla att en
ljusbage bildas och att svetsen blir av hog kvalitet. Svetsbrannaren (TIG-svetsning)
maste monteras korrekt, och slitdelar maste bytas ut mot nya vid behov for att
sakerstalla en lyckad svetsning och hogkvalitativa svetsar. P4 samma séatt anvands en
elektrodhallare vid stavsvetsning for att skapa ljusbagen.

1.4 Olika produktversioner

Det kan finnas olika produktversioner av svetsmaskinen HAKAS PLUSTIG 200 AC/DC.
Denna anvandarhandbok beskriver svetsmaskinen HAKAS PLUSTIG 200 AC/DC
utrustad med fjarrstyrningsfunktion, som aven levereras med fjarrstyrd brdnnare
HAKAS EWT PRO.

1.5 Svetsmaskinens delar

| detta avsnitt presenteras svetsmaskinen HAKAS PLUSTIG 200 AC/DC, dess
huvudkomponenter och eventuella tillbehdr som kan inga i svetsmaskinens
férpackning, illustrerade med bilder. Dessa bilder hanvisas aven till senare i
anvadndarhandboken. Observera att bilderna endast &r avsedda som referens och att
tillbehoren som ingar i den forpackning du har képt kan skilja sig bade i innehall och
utseende frdn de produkter som visas pa bilderna i denna handbok. Kontrollera
innehallet i paketet med den svetsmaskin du har kdpt.



FRONTPANELEN

1. DIX 50, positiv pol 3. DIX 50, negativ pol
2. Anslutning for skyddsgas till brannaren 4. Anslutning for brannarkontroll
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BAKSIDA OCH TILLBEHOR

5. PON/OFF-knapp 8. Jordklamma
6. Natkabel med kontakt 9. DIX 50-kontakt
7. Anslutning for skyddsgas 10. Elektrodhéllare

|
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TIG TORCH
1. TIG-brannare 16. Spannhylsa
12. DIX 50-kontakt 17. Spannring
13. Kontakt for skyddsgas 18. Elektrodskydd (kort och langt) och elektrod
14. Styrkontakt 19. Justeringsratt och valknapp for fiarrstyrd branna-
15. Gasmunstycke re
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2. SAKERHETSINSTRUKTIONER

2.1 Foérklaring av markningar och varningssymboler

VARNING
A Anger avsnitt i anvéandarhandboken som ar sérskilt viktiga for

effektiv drift, korrekt anvandning och korrekt underhall av
svetsmaskinen

Anvands i samband med illustrationer dar sakerhetsrelaterade
aspekter maste foljas noggrant.

g VARNING (avser illustrationen)

ANMARKNING
Anger avsnitt i anvandarhandboken som ar sérskilt viktiga for effektiv
drift, korrekt anvandning och korrekt underhall av svetsmaskinen.

2.2 Anvisningar foér saker anvandning av utrustningen

2.2.1 Allmanna sakerhetsanvisningar

VARNING
A F&lj dessa allmanna sédkerhetsanvisningar nar du anvander

svetsmaskinen:

Las denna bruksanvisning noggrant innan du anvander svetsmaskinen. Férvara den
pa en lattillganglig plats — den maste folja med maskinen under hela dess livslangd.

> Om du behéver mer detaljerade anvisningar an de som ges har, kontakta Wallius
Welding Machines serviceavdelning.

> Anvand aldrig en defekt eller skadad svetsmaskin.

> Anvand inte maskinen om den har tappats eller utsatts for kraftiga stétar. Den
maste inspekteras och godkannas av ett auktoriserat servicecenter innan den
anvands vidare.

> Det arstréangt forbjudet att &ndra svetsmaskinens konstruktion utan tillverkarens
tillstdnd. Obehoriga andringar medfor att produktgarantin upphdr att gélla.

> Anvand endast originalreservdelar som godkants av tillverkaren fér reparationer
och underhall.

> Enren och ordnad arbetsplats ar avgorande for séker drift. Kontrollera alltid
arbetsplatsen innan du pabdrjar arbetet och undanrdj eventuella risker.

> Svetsa inte i narheten av kanslig elektronisk utrustning, eftersom elektromagnetisk
stérning kan orsaka funktionsfel eller skador.
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2.2.2 Sékerhetsanvisningar for svetsning
Folj dessa sdkerhetsanvisningar under drift:
Personlig skyddsutrustning

> Bar skyddsklader som tacker exponerad hud. UV-stralning fran svetsbagen kan
orsaka brédnnskador.

> Bérinte brandfarliga kléder under svetsarbete.

Anvand skyddshandskar som skyddar mot varme och gnistor.

> Anvand [ampligt hérselskydd och annan nédvandig personlig skyddsutrustning
(PPE).

\Y

Allman sakerhet vid arbete

> Hantera heta arbetsstycken och svetsverktyg med forsiktighet. Varna personeri
narheten om eventuella faror.

> Se till att alla i ndrheten ar medvetna om svetsarbetet och de darmed férknippade
riskerna.

> Anvand aldrig en svetsmaskin utan skyddsskarmar.

> Rikta aldrig svetselektroden mot dig sjélv eller andra.

Elsakerhet

> Om du far en elst6t ska du omedelbart sluta svetsa och koppla bort maskinen fran
stromkallan.

> Hoga strdmstyrkor kan generera starka elektromagnetiska falt som kan stéra
funktionen hos apparater som t.ex. pacemakers.

> Se alltid till att svetsutrustningen ar elektromagnetiskt kompatibel med andra
enheterinarheten.

Ogon- och synskydd

> Anvand alltid en svetshjalm med lamplig skarm (DIN 8-13).
> Det ar strangt forbjudet att titta direkt pa ljusbagen utan skydd.
Ljusbagen kan orsaka allvarliga 6gonskador pa ett avstand pa upp till 15 meter.
> Anvand inte kontaktlinser vid svetsning, eftersom de kan smalta fast pa 6gat pa
grund av varmen.
> Var forsiktig med ljus som reflekteras fran ljusbagen.

Arbetsplatssakerhet

> Skydda svetsomradet med icke-reflekterande skarmar eller, om majligt, arbeta i ett
separat svetsutrymme.

Svetsrok kan innehélla farliga @mnen. Skydda dig genom att anvanda:
rokutsugssystem

luftrenande svetsmasker

ldmpliga skyddsklader

vV V V V
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> Andas inte in svetsrdk eller svetsgaser.

> Svetsa endast rena, obehandlade och rostfria material fér att minimera skadliga
utslapp.

> Sakerstall tillracklig ventilation eller anvand ldmpligt andningsskydd.

> Anvand aldrig syre for ventilation.

Brand- och explosionssidkerhet

Hall barn och obehdriga personer borta fran arbetsomradet.

Folj alla lokala brandsakerhetsforeskrifter avseende heta arbeten.

Se till att brandslackare finns latt tillgangliga.

Ta bort brannbara material fran svetsomradet nar det ar majligt.

Observera att varmedverféring genom material kan skapa dolda brandrisker.
Gnistor, smalt metall och heta ytor kan antdnda material i narheten.

Svetsa aldrig i narheten av brandfarliga eller explosiva @mnen.

Undvik att svetsa i slutna eller trdnga utrymmen om inte lampliga
sakerhetsatgarder och évervakning finns pa plats.

Svetsning av behallare som har innehéllit brandfarliga vatskor medfér en hog
explosionsrisk och méaste hanteras med extrem forsiktighet.

V V VYV VYV VYV

\Y

Placering och hantering av maskinen

Placera svetsmaskinen pa en stabil, plan yta.

Se till att ventilationsdppningarna inte ar blockerade.

Om luftflodet blockeras kan det orsaka dverhettning och fel pa utrustningen.
Anvand inte enheten pa ytor med en lutning pa mer an 10°.

vV V V V

Elinstallation och jordning

> Svetsmaskinen ar en elektrisk enhet. Fukt, skadade kablar eller mekaniska fel kan
orsaka elchock.

> Se till att alla elektriska anslutningar uppfyller gallande féreskrifter.

> Natkabeln har en gulgrén skyddsledare som alltid maste anslutas till en
skyddsjord.

> Anslut aldrig skyddsledaren till en stromférande krets.

> Kontrollera efter installationen att jordningen fungerar korrekt.

Sakerhet for kablar och utrustning

Skydda kablarna fran vassa kanter och fallande féremal.

Reparera skadade kablar omedelbart.

Flytta aldrig maskinen genom att dra i kablarna.

Hall kablarna fria och otrasslade - linda inte in dem runt metallféremal, eftersom
detta kan orsaka induktiv stérning.

vV V V V

Sakerhet i fuktiga miljéer och vid férvaring

10
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> Anvand inte enheten i vata eller fuktiga miljcer.

> Fdrvara enheten i en torr miljé.

> Om enheten blir vat (t.ex. av regn eller kondens), 1at den torka helt innan den
anvands.

Driftsakerhet

> Anvand alltid svetsmaskinen under uppsikt.

Stéang av enheten och dra ut kontakten ur vagguttaget nar den inte anvands.

> Forhindra att frammande foremal tranger in i maskinen — de kan orsaka skador eller
allvarliga faror.

\Y

11
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3. FORBEREDELSER INNAN ANVANDNING

3.1 Ta bort férpackningsmaterial och inspektera produkten

Packa upp svetsmaskinen och dess tillbehdr ur transportkartongen. Kontrollera
samtidigt att maskinen inte har skadats under transporten.

Om svetsmaskinen har skadats under transporten, kontakta omedelbart det aktuella
transportféretaget och lamna in en skadeanmalan.

OBS
@ En skadad svetsmaskin far under inga omstandigheter anslutas till
elnétet.

Om leveransens innehall inte stdmmer éverens med din bestallning, kontakta
utrustningsleverantoéren eller aterforsaljaren.

3.2 Anslutning till elnatet

Svetsmaskinen HAKAS PLUSTIG 200 AC/DC levereras med en enfasanslutning for en
230 V/50 Hz-stromkalla.

Anslut alltid natsladden till ett jordat uttag.

OBS

Innan du ansluter svetsmaskinen till elnétet, kontrollera att
spdnningsnivan ar korrekt. Om spénningen &r fér lag eller for hég
ténds varningslampan AL pa kontrollpanelen och svetsning &r inte
majlig.

VARNING

Skyddsledarens isolering ar gulgrén.
Elektriska anslutningar far endast utféras av en behorig elektriker.

P>

VARNING
A Felaktiga elektriska anslutningar kan orsaka allvarliga skador eller
dodsfall.

3.3 Installation av tillbehor

1. Anslut DIX 50-snabbkopplingen (12) pa svetsbrannaren till DIX 50-minuspolen (3) pa
svetsmaskinens frontpanel.

12
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ANMARKNING

Innan installationen pabdrjas ska du kontrollera att kontaktytorna pa
svetsbrannarens snabbkoppling och svetsmaskinens snabbkoppling

ar hela och rena.

2. Dra &t svetsbrannarens anslutning till maskinen fér hand tills den sitter ordentligt. En
|6s anslutning kan skada bade svetsmaskinen och svetsbrannaren.

3. Satt in snabbkopplingsfastet (13) for TIG-brannarens gasslang i
skyddsgasanslutningen (2) pa maskinens frontpanel. Snabbkopplingsfastet klickar pa
plats for att indikera att det ar last. (FOr att lossa fastet trycker du in lasringen, vilket gor
att gasslangen lossnar fran anslutningen).

4. Satt i TIG-brannarens styrkontakt (14) i styrkontakten (4) pad maskinens frontpanel.
Skruva fast lasringen pa gangorna. Dra at latt.

5. Ta bort eventuella skyddslock fran skyddsgasflaskans ventil samt lockmuttern.

OBS

Den skyddsgas som anvands maste vara 100 % argon eller annan
skyddsgas avsedd for TIG-svetsning. Gaser avsedda for MAG-

svetsning som innehaller koldioxid ar INTE lampliga for TIG-
svetsning.

6. Anslut tryckreduceraren/flodesmataren till ventilen pa skyddsgasflaskan.

7. Dra gasanslutningsslangen fran flodesmataren till skyddsgasanslutningen pa
svetsmaskinen (7).

8. Dra &t slangklamman pé slanganslutningen.

9. Oppna forsiktigt ventilen pa skyddsgasflaskan. Hall samtidigt koll pa fiédesmataren
pa gasanslutningsslangen.

10. Stall in ratt gasflode med skruven pa tryckregulatorn. Ratt gasflode varierar
beroende pa arbetsstycke, material och milj6.

11. Kontrollera att slanganslutningarna ar tédta genom att stdnga ventilen pa
skyddsgasflaskan. Om trycket pa flaskans manometer bérjar sjunka omedelbart trots
att svetsmaskinens magnetventil ar stangd, finns det en lacka ndgonstans.

VARNING
A Om tryckregulatorn ar defekt ska du omedelbart stdnga ventilen pa
skyddsgasflaskan och sléppa ut trycket. Det ar farligt att koppla bort

mataren och slangarna medan de star under tryck.

Har ar en bild pa flodesregulatorn.
1. Manometer pa skyddsgasflaskan
2. Flédesmatare for gasmatningsslang

13
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4. DRIFT

4.1 Kontrollpanel

1. LCD-fargskarm (1)

> Svetsmaskinens huvudmeny

> Menyer fér svetsmetoder och svetsparametrar
> Matare for svetsstrom och spanning

2. Vanster valjarhjul/knapp (2)
> Valj svetsmetod eller justera svetsparametrar

3. Hoger valskiva/knapp (3)
> Valja svetsmetod eller justera svetsparametrar

4. Hemknapp (4)
> Knapp forval av svetsprocess

5. Installiningsknapp (5)
> Knapp for justering av parametrar

For att navigera i svetsmaskinens menyer, vrid det vanstra (2) eller hégra (3) valhjulet,
tryck pa det hogra (3) eller vanstra (2) valhjulet, eller tryck pa hemknappen (4) eller
installningsknappen (5).

4.2 Val av sprak

HAKAS PLUSMIG 200 AC/DC ar utrustad med menyer pa finska, svenska och

engelska, dar engelska ar valt som standardsprak. Du kan vaxla mellan de tre spraken
fran vilken meny som helst genom att trycka p4 Home-knappen (4) tva ganger i foljd,
sedan vrida det vanstra valhjulet (2) till dnskat sprék och vélja det genom att tryc t pa

14
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det vanstra valhjulet (2) en gang. Du kan andra spraket igen genom att folja stegen
som beskrivs ovan.

4.3 Navigera i maskinmenyerna
Huvudmenyn pa HAKAS PLUSMIG 200 AC/DC (se bilden nedan) innehaller foljande
funktioner: svetsmetoder, minnesplatser, justering av skarmens ljusstyrka och

aterstallning av instéllningar. For att navigera i huvudmenyn trycker du pa
hemknappen (4). Det valbara alternativet markeras pa skarmen med en svart

rektangel.
' i
—\ — SN

4.4 Starta ett TIG-svetsjobb

Starta TIG-svetsning enligt féljande:

1. Se till att du har genomfért alla steg som ndmns i det tredje avsnittet i denna
anvandarhandbok innan du borjar svetsa.

2. Sla pa svetsmaskinen med strombrytaren (5) pa bakpanelen.

3. Nar maskinen har startat navigerar du genom huvudmenyn genom att trycka
upprepade ganger pa hemknappen (4). Ga till avsnittet om svetsmetoder i
huvudmenyn.

--—
N
4. Bladdra genom menyn for svetsmetoder genom att vrida pa det vanstra valhjulet (2).
Valj 6nskad TIG-svetsmetod genom att trycka en gang pa det vanstra valhjulet (2).

Foljande svetsmetoder finns tillgédngliga:

a. Véxelstrdm med hogfrekvent tandning - HF TIG AC
b. Vaxelstrom med lift-off-tdndning — LIFT TIG AC
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c. Likstrdm med hogfrekvent tandning - HF TIG DC
d. Likstrom med lift-off-tdndning — LIFT TIG DC

e. Sticksvetsning med likstrdom — MMA DC och

f. Vaxelstromsstavsvetsning - MMA AC

| menyn fér svetsmetoder kan du vélja mellan TIG- och stavsvetsning, vilken TIG-
tdndningsmetod som ska anvandas samt mellan likstrdm och véxelstrom. TIG-
svetsmetoden valjs utifrdn det material som ska svetsas:

a. vaxelstrom (AC) anvands till exempel for aluminium och dess olika legeringar,
och
b. likstrém (DC) anvands till exempel for stal, rostfritt stal och syrafast stal.

Svetsmaskinen HAKAS PLUSMIG 200 AC/DC erbjuder tva olika tandmetoder for TIG-
svetsning:

a. hogfrekvens (HF TIG)

b. lyfttandning (Lift TIG)

Vid hogfrekvent (gnist) tdndning tands ljusbdgen med hjélp av en hégspanningspuls.
Vid Lift TIG-tdndningsmetoden kravs fysisk kontakt mellan elektroden och
arbetsstycket.

5. Var och en av de sex svetsmetoderna har sin egen installningsmeny. De alternativ
som visas i installningsmenyn varierar beroende pa vilka funktioner som ar tillgangliga
for varje svetsmetod. Justera féljande parametrar i den gula toppmenyn och
punktsvetsningstiden genom att trycka pa installningsknappen (5) och navigera till
onskad parameter. Vrid det hogra valhjulet (3) for att bladdra igenom de tillgangliga
parametrarna. Du kan bekrafta ditt val genom att trycka en gang péa det hogra valhjulet
(3). Valbara parametrar for HF TIG AC-svetsning inkluderar:

Svetsbrannarens avtryckarlage: 2T, 4T och 4T MLogic

Puls pa/av (ON/OFF)

AC-vagform: AC-sinusvag, AC-fyrkantsvag och AC Optima
Punktsvetsningens cykeltid (sekunder)

Dessutom visar displayen om fjarrstyrningslaget ar aktiverat

TS 271 a4 & [T

200. 200.

PISTE 03s KAUKOS ;0

®Q0 oo

Justera svetsstrommen och andra instéllningar enligt materialet och tjockleken pa det
arbetsstycke som ska svetsas, enligt beskrivningen i avsnitt 5.4 i denna
anvandarhandbok.

6. For HF-TIG-svetsning, flytta brannarelektroden 2-10 mm bort fran arbetsstycket; for
Lift-TIG-svetsning, vidror snabbt arbetsstycket med elektrodspetsen.
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7. Tryck pa brannarens avtryckare; gasventilen 6ppnas och ljusbagen tands (HF-
tandning).

8. Justera vid behov svetsstrommen med hjélp av valjarhjulet.

9. Nar du slapper brannarens avtryckare avbryts svetsningen efter att
efterglédningstiden har I6pt ut.

10. Hall elektroden vid slutpunkten under eftergasflodet for att skydda den avkylande
svetsen.

4.5 Justering av TIG-svetsparametrar

HAKAS PLUSTIG 200 AC/DC ar utrustad med en visuell parameterkurva.
Parameterkurvan anvands for att géra andringar i svetsparametrarna. Anvand det
vanstra (2) eller hogra (3) valjarhjulet for att flytta fran en parameter till en annan. Den
valda parametern markeras pa kurvan och dess varde justeras genom att vrida pa det
hogra valjarhjulet (3). Observera att beroende pa andra installningar (t.ex. puls pa/av)
visar parameterkurvan endast de alternativ som éar tilldtna enligt de andra
instéliningarna.

De valda svetsparametrarna sparas i minnesplatserna 1-6.

4.6 TIG-svetsparametrar

FORGAS

Forgas, eller forgasflodestiden, avgor hur lange gasen flédar innan ljusbagen tands.
Gasflodet fore tandning av ljusbagen sakerstaller att metallen inte kommer i kontakt
med luft under svetsningens inledande fas. Anvands for alla metaller, men séarskilt for
rostfritt stal och titan.

> Finns med bade 2T- och 4T-utlésarfunktioner.

> Justeringsomrade 0,0 -1s

> Fabriksinstallning 0,0 s

START

Start, dvs. startstromnivan, bestammer den stréom som anvands i 4T-laget for
bagtandning.

> Finns endast med 4T-utlésningsfunktionen

> Justeringsomrade 10-200 A

> Fabriksinstallning 50 A

UPSLOPE

Upslope (ramp) ar en funktion som bestdmmer den tid det tar for strommen att stiga
fran bagtandning till svetsstromnivan (ITIG).

> Finns med 2T- och 4T-utlésningsfunktioner

> Justeringsomrade 0,0-5,0's

> Fabriksinstélining O s

SVETSSTROM (ITIG)
Svetsstrom
> 10-200 A

BASSTROM

Basstrom, dvs. basnivan for pulssvetsvagen.
> Anvands endast vid pulssvetsning

17



HAKIA'S

> Justeringsomrade 10-200 A
> Obs! Pulsbasstrommen far inte vara hogre an svetsstrommen (ITIG)
>

BREDD

Bredd, dvs. pulsvagens bredd, bestammer svetsstrommen (ITIG) i forhallande till
basstrémmen.

> Anvands endast vid pulssvetsning

> Justeringsomrade 5-100 %

> Fabriksinstallining 5 %

PULSFREKVENS

Pulsfrekvensen bestdmmer svetspulsens frekvens.
> Anvands endast vid pulssvetsning

> Justeringsomrade 0,5-100 Hz

NEDGANG

Nedgangen (slutrampen) avgor hur lang tid det tar for strommen att avta till
stromnivan efter svetsningen.

> Anvands med bade 2T- och 4T-utlésningsfunktioner

> Justeringsomrade 0,0-5,0s

> Fabriksinstalining 0,0 s

STOP

Stop, eller slutstrom, bestammer slutstrommen (kraterfyllning) fér 4T-funktionen.
> Endast tillgadngligt med 4T-utldsningsfunktion

> Justeringsomrade 10-200 A

> Fabriksinstélining 15 A

EFTERGAS

Eftergasflodestiden bestammer hur lange gas tillférs efter att ljusbagen slocknat.
> Finns med 2T- och 4T-utlésningsfunktioner

> Justeringsomrade 0,1-10,0 s

> Fabriksinstalining O,1s

BALANS

Balans: AC-balans, +/- férhallande, elektrodrening, elektrodtemperatur.
> Fungerar endast med vaxelstrom (AC)

Justeringsomrade 20-50 %

Fabriksinstallning 20 %

Standardinstaliningar:

15-25 % f6r en 1,6 mm elektrod

Foren 2,4 mm elektrod: 20-40 %

Foren 3,2 mm elektrod: 50 %

V V.V V VYV

VAXELSTROMSFREKVENS

> AC-frekvens (vaxelstromsfrekvens)

> Fungerar endast med vaxelstrom (AC)
> Justeringsomrade 10-100 Hz

> Fabriksinstallining 10 Hz

4.7 Beskrivning av utlésarfunktionerna 2T, 4T och 4T MLogic
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Svetsmaskinen HAKAS PLUSTIG 200 AC/DC har tva alternativa driftslagen for
brannarens avtryckare: 2T och 4T, samt ett speciellt 4T MLogic-lage. | 2T-laget halls
avtryckaren intryckt under hela svetsningen, medan den i 4T-18get forst trycks in och
sedan slapps for att starta svetsningen, och trycks in igen fér att stoppa den, samt for
att aktivera speciella avtryckarfunktioner sdsom den speciella 4T MLogic-funktionen.

2T-LIIPAISINTOIMINTO
Liipaisin
TIG- vapautettu
"E hitsausvirta
S
(2]
3
@© Upslope- Deslope-
7] |ahtéramppi loppuramppi
E PWM-pulssitus
Liipaisin
painettu
4
Pre-flow i Post-flow
esikaasu Aika Jalkikaasu
4T-LIIPAISINTOIMINTO
Liipaisin
© ITIG- painettu
+ hitsausvirta  /
>
7] Qﬁs!_ope— ) Deslope-
3 |ahtéramppi loppuramppi
o Liipais{;ntt
[ Start- : Sto vapautettu
T léhtévirta PWM-pulssitus loppuvirta /
Liipaisin X Liivaisi
ainettu iipaisin
5 Sytytys vapautetty
Pre-flow Aika Post-flow
esikaasu jalkikaasu

4T MLogic TIG-svetsfunktionen ar en speciell avtryckarfunktion utformad som ett
professionellt verktyg, dar brannaromkopplaren i 4T-1aget gor det majligt att utfora ett
flertal funktioner med olika tryckningar, vilket underlattar till exempel dvergangar
mellan haftsvetsar och instéllning av hallstrom vid byte av svetspositioner som kravs
for svetsning av komplexa detaljer. 4T MLogic fungerar enligt fdljande:

1. Avtryckaren trycks in: gasen startar, ljusbagen tands, svetsstartstrom

2. Avtryckaren slapps: svetsstrommen stiger till den instéllda nivan

3. Avtryckaren trycks in snabbt: svetsstrommen sjunker snabbt till den installda nivan
4. Avtryckaren trycks in snabbt igen: svetsstrommen stiger tillbaka till den installda
nivan

5. Avtryckaren halls nedtryckt: svetsstrdommen sjunker till nedstromsnivan, varefter
ljusbagen slocknar och gasflodet stannar enligt instaliningarna.

4.8 TIG-elektroder och tillbehor for TIG-svetsning
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Ett brett urval av hdgkvalitativa TIG-elektroder, gasmunstycken, andra
brannarkomponenter och brannare fran HAKAS ORIGINAL-serien finns tillgangligt.
Elektrodtyp, storlek och fasvinkel som ar lampliga for svetsapplikationen och
svetsmetoden, samt utspranget frdn gasmunstyckets kant, kan hittas i
instruktionsmaterial f6r TIG-svetsning och genom trial and error.

For nyborjare rekommenderar vi de roda eller violetta elektroderna fran HAKAS
ORIGINAL™-serien for DC-TIG-svetsning av stal och rostfria material. Den grona
elektroden ar lamplig for AC-TIG-svetsning av aluminium och dess legeringar. Vi
rekommenderar att alla svetsare kdper HAKAS ORIGINAL TIG-férbrukningssatsen.
HAKAS ORIGINAL-férbrukningssatsen innehaller hdgkvalitativa forbrukningsartiklar
som krévs for TIG-svetsning. HAKAS ORIGINAL-férbrukningssatser finns i tva olika
storlekar for elektrodtjocklekar pa 1,6 mm, 2,0 mm, 2,4 mm och 3,2 mm.

Elektroden slipas till en spets for TIG-likstromssvetsning. Ju spetsigare vinkeln ar, desto
smalare blir ljusbagen och desto storre blir intrangningen. En trubbigare vinkel breddar
ljusbagen och férlanger elektrodens livslangd.

Vid AC-TIG-svetsning kan elektrodens temperatur éverstiga dess smaltpunkt. For att
forlanga elektrodens livslangd slipas den till en rund form. Fér tunna materialtjocklekar
ar det mojligt att slipa elektroden till en vinkel och runda av spetsen.

OBS

@ Slipa alltid elektroden pa langden.

OBS

Slipa elektroden regelbundet for att sékerstalla att den forblir ren.
Om elektroden kommer i kontakt med arbetsstycket eller
pafyliningstraden, avbryt svetsningen omedelbart, slipa elektroden
igen och rengdr arbetsstycket om ndédvandigt.

4.9 Starta MMA-stavsvetsning

Starta MMA-stavsvetsning enligt féljande:

OBS

Vid stavsvetsning valjs ratt polaritet utifrdn den svetsstav som
anvands. Du hittar ratt installining pa svetsstavens foérpackning. Folj

alltid svetsstavstillverkarens anvisningar.

VARNING
A Strombrytaren maste vara i lage OFF nar du ansluter brannarkabeln,

jordkabeln, elektrodhallarkabeln eller andra tillbehor till
svetsmaskinen.
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1. Om en TIG-svetsbrannare har anvants, koppla bort TIG-svetsbrannaren (11) och, om
tillampligt, jordkabeln (9) fran svetsmaskinen.

2. Anslut DIX 50-kontakten (9) pa stickvetskabeln till antingen DIX 50-plus-kontakten
(1) eller DIX 50-minus-kontakten (3), beroende pa vilken typ av elektrod som anvands.
De vanligaste typerna av elektroder svetsas med positiv polaritet.

3. Anslut DX50-kontakten (9) pé jordkabeln till antingen DX50-plus-kontakten (1) eller
DX50-minus-kontakten (3), beroende pa vilken typ av elektrod som anvands

4. Sla pa svetsmaskinen med strombrytaren (5) pa bakpanelen.

5. Bladdra genom huvudmenyn genom att trycka upprepade ganger pa hemknappen
(4). Ga till avsnittet om svetsmetoder i huvudmenyn.

-
=X
6. Navigera i menyn for svetsmetoder genom att vrida pa det vanstra valhjulet (2). Valj

AC-stavsvetsning (MMA AC) eller DC-stavsvetsning genom att trycka en gang pa det
vanstra valhjulet (2) nar ratt alternativ ar markerat.

C

D
ABI=E

7. Stall in svetsstrommen med hjalp av det hdgra valjarhjulet (3) utifran det material
som ska svetsas, dess tjocklek samt elektrodens storlek och typ.

8. Tand ljusbadgen genom att latt skrapa elektroden mot arbetsstyckets yta.

9. Om elektroden fastnar aktiveras ANTI-STICK-funktionen och svetsstrommen bryts.
Ta bort elektroden, kontrollera elektroden och att svetsstrommen ar korrekt. Upprepa
steg atta (8).

10. Justera vid behov svetsstrommen med hjalp av det hégra valjarhjulet (3).

11. Justera vid behov varaktigheten och intensiteten fér HOT-START-tandpulsen samt
intensiteten for ARC-FORCE-funktionen enligt svetsmalet och dina personliga
preferenser. Den valda instaliningen markeras pa parameterkurvan. Tryck pa det hégra
valjarhjulet (3) for att vaxla mellan instaliningarna. Du kan andra instaliningen genom
att vrida pa det hogra valjarhjulet (3). Tryck pa det hogra valjarhjulet (3) for att bekrafta
ditt val.

12. Du kan sla pa eller stdnga av VRD-instéllningen (Voltage Reduction, dvs. funktionen
for reducering av tomgangsspanningen) genom att trycka pa installningsknappen (5).
Nar VRD-valet ar markerat, vrid pa det hogra valjarhjulet (3) for att géra énskat val.
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13. De senast anvanda svetsparametrarna sparas automatiskt i det aktiva
minnesfacket. Det aktiva minnesfacket visas i toppmenyn (01-06).
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5. UNDERHALL

5.1 Allmant

HAKAS svetsmaskiner ar konstruerade for att vara tillforlitliga och av hog kvalitet. Alla
elektromekaniska enheter, sdsom svetsmaskiner, kraver regelbundet underhall for att
fungera korrekt och sakert. Underhéllet maste ta hansyn till anvandningsfrekvensen
och miljoforhallandena.

Genom att anvanda utrustningen pa ratt satt och underhalla den regelbundet kan du
undvika onddiga

fel. En grundlig underhallskontroll av utrustningen rekommenderas var sjatte manad.
De elektriska anslutningarna pa alla elektromekaniska enheter kan lossna och oxidera
vid anvandning under varierande férhallanden. Allt underhalls- och reparationsarbete
utfors av en auktoriserad HAKAS-servicepartner.

OBS
Svetsmaskinen far endast servas av en kvalificerad fackman som ar
bekant med dess funktion och anvandning.

Garantiservice far endast utféras av en auktoriserad HAKAS-servicepartner.
En lista Over auktoriserade servicecenter finns pd HAKAS webbplats

5.2 Dagligt underhall
Utfor féljande kontroller regelbundet:

Kontrollera att det inte finns nagra synliga skador pa maskinen
Kontrollera att jordkabelns anslutningar sitter ordentligt
Kontrollera att anslutningarna till elektrodkablarna sitter ordentligt
Hall maskinen ren och torr

Forhindra att metallstoft samlas inuti maskinen

Se till att ndtsladden och svetskablarna ar hela

VARNING
A Sluta omedelbart anvanda maskinen om:

> natkabeln ar skadad
> svetskablarna visar tecken pa slitage eller skador

V V. V V V YV

Om de underhallsprocedurer som beskrivs i denna manual inte racker till, kontakta
HAKAS Service.

5.3 Rengéring

Stromkallan maste rengoras var sjatte manad eller hégst en gang om aret, beroende
pa hur ofta den anvands. Rengoéringen maste utforas av ett auktoriserat servicecenter.
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1. Rengor stromkallan arligen genom att antingen dammsuga den eller forsiktigt blasa

in tryckluft i den.
2. Kontrollera samtidigt alla kabelanslutningar pa svetsmaskinen.

OBS

@ Stromkabeln maste kopplas bort fran elnatet.

5.4 Byte av slitdelar

Svetsmaskinens slitdelar maste bytas ut vid behov. Svetsutrustningens slitdelar ar

> delartill svetsbrannaren
> delartill jordkabeln
> amperematare

OBS

Slitdelar maste bytas ut pa dgarens bekostnad dven under
garantiperioden.

5.5 Avfallshantering

Kasta inte enheten med hushallsavfall. Kasserad elektrisk och elektronisk utrustning
maste ldmnas till en auktoriserad insamlingsplats avsedd for detta andamal.

Agaren maste lamna den uttjanta enheten till en regional insamlingsplats som utsetts
av myndigheterna.

Tank pa miljon!
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6. FORVARING

6.1 Forvaring av enheten

Svetsmaskinen ar en elektrisk enhet som maste férvaras i en torr miljo. Forvara
enheten pa en plats dar den ar skyddad mot stotar och andra mekaniska pafrestningar.

6.2 Férvaring av forbrukningsmaterial

Forvara alltid spolar med foérbrukningsmaterial pa en torr plats med stabil temperatur.

OBS
Anvand inte olja eller andra korrosionsskyddsmedel for att skydda
tradrullen, eftersom olja, damm och andra féroreningar tapper till

trddmatningen och orsakar porositet i svetsen.

Ta vid behov bort pafyliningstraden fran maskinen och férvara den pa en torr plats.
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7. TEKNISKA SPECIFIKATIONER

Technical data/tekniset tiedot/teknisk information/tehnilised and-

med
Welding current range/hitsausvirta-alue/

10/200 A (TIG DC)

svetsstromomrade/ keevitusvoolu vahemik (A 10/200 A (TIG AC)
min/max) 10/160 A (MMA)
Maximum welding current/maksimi hitsausvirta/

max. svetsstrom/maksimaalne keevitusvool TIG |200 A (30 % ED)
AC/TIG DC

Load capacity/kuormitettavuus/belastningsfor-

maga/kandevdime (40 °C) 60% ED 1l (lie)
Load capacity/kuormitettavuus/belastningsfor-

maga/kandevoime (40 °C ) 100% ED 110 A/14.4V(TIG)
Open circuit voltage/tyhjakayntijannite/ 68V

tomgangsspanning/ koormamata pinge

Control panel/kayttopaneeli/kontrollpanel/juht-
paneel

LCD screen, 2 knobs and 2 push buttons, wel-
ding programs/LCD naytto, 2 saatopyoraa ja pai-
nonapit, hitsausohjelmat/LCD displayer, 2 jus-
teringshjuler och 2 tryckknappar, svetsprogram/
LCD-ekraan, 2 reguleerimisratas ja 2 nuppu,
keevitusprogrammid

Welding current adjustment/hitsausvirran saa-
td/svetsstrom justering/keevitusvoolu reguleeri-
mine

Stepless/portaaton/steglos/astmeline

Electrode diameter/elektrodin halkaisija/elekt-

16-2,0-2,4-32 (TIG)

rod diameter/ elektroodi diameeter (mm) 1,6-4,0 (MMA)
Power supply voltage/liitantajannite/aslutnings-

. - . 230V
spanning/ Uhenduspinge
Connection power max/maksimi liitantateho/ 8.5 KVA (TIG)
anslutningseffekt max./Uhendusvéimsus max 9.2 KVA (MMA)

Fuse size/sulakekoko/sakringsstorlek/kaitsme
suurus

16 A, slow/hidas/langsam/aeglane

Protection class/suojausluokka/skyddklass/kait-
seklass

IP23S

Operating temperature/kayttolampdotila/arbets-
temperature/ to6temperatuur

-10..+40, humidity/kosteus/fuktighet/niiskus
<90%

Power cord length/verkkojohdon pituus/anslut-

ningskabelns Iangd/toitejuhtme pikkus 3.0m
W/H/L; L/K/P; B/H/L; P/L/K 215x385x520 mm
Weight/paino/vikt/kaal 13 kg
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1. Kahva

2. Paalipelti

3. Ohjauspaneeli

4. Toisiomuuntaja

5. Jaahdytyselementin tuki
6. Eristelevy

7. Tasasuuntaaja

8. Polysuoja

9. Jaadhdytyselementti 1

10. Lampétila-anturi

1. Jadhdytyselementti 2
12. Tasasuuntaussilta

13. Paakortti

14. Eristelevy

15. Jaadhdytyselementin tuki
16. Metallinen takapaneelin tuki
17. Ylempi takapaneeli

18. Vedonpoistin

19. Magneettiventtiili

20. Virtakytkin

21. Virtakaapeli
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9. DETALJERAD VY

22. Alempi takapaneeli

23. Tuuletin

25. Pohjapelti

26. Jaahdytyselementin tuki
27. Jadhdytyselementti 3
28. Vastus

29. IGBT-toisiotransistorit
30. Eristelevy

31. Toisiokortti

32. Jaahdytyselementti 4
33. Pidike

34. Eriste

35. Muuntaja

36. Metallinen etupaneelin tuki
37. Kuristin

38. DX50-liitin

39. Suojakaasun pikaliitin
40. Polttimen ohjausliitin
41. Etupaneeli

42. Nuppi
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10. GARANTI OCH KONTAKTINFORMATION

Wallius Hitsauskoneet Oy ldmnar en garanti féor HAKAS-svetsmaskiner som téacker defekter
som beror pa material- eller tillverkningsfel. Garantin tacker inte foljdskador.

Mer detaljerad information om garantiperioden och garantivillkoren finns i
garantidokumentet som medféljer maskinen och pa www.hakas.fi. Las garantivillkoren
noggrant innan du tar maskinen i bruk.

Slitedelar pa svetsmaskinen, sdsom svetsbrannardelar, jordkabeldelar, tradmatningsrullar,
andra slitedelar pa tradmataren, flddesmatare och maskinens hjul, maste bytas ut med
jdmna mellanrum pa agarens bekostnad.

Wallius Welding Machines Ltd
Muurlantie 510

25130 Muurla

FINLAND

+358 20 728 0000

hakas@hakas.fi
www.hakas.fi
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