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TARKEAA

LUE KAYTTOOHJE HUOLELLISESTI LAPI ENNEN LAITTEEN ASENNUSTA JA VARMISTA, ETTA
KELTAVIHREA MAADOITUSJOHTO ON LIITETTY SUORAAN HITSAUSPAIKAN MAATTOON.

LAITETTA ElI SAA KOSKAAN KAYTTAA ILMAN SUOJAKANSIA, KOSKA TAMA VOI OLLA
VAARALLISTA KAYTTAJALLE JA AIHEUTTAA VAKAVAN LAITEVAURION.

LAITE TOIMII VAIN 230 VAC -50 HZ-1-vaiheisella SYOTTOJANNITTEELLA.

SYOTTOJOHDOSSA ON VIRTA, VAIKKA PAAKYTKIN ON ASETETTU “0” ASENTOON. VARMISTA
SIKSI ENNEN LAITTEEN HUOLTOA, ETTA 2-NAPAINEN PISTOKE ON IRROTETTU LITTIMESTA.

TATA HITSAUSKONETTA VOIDAAN KAYTTAA VAIN DIESELVOIMALAHTEISTA, JOIDEN
TEHO ON YLI 6 KVA, 220 V 50 HZ JANNITTEELLA.

1.0 ESITTELY

1.1 Laitteen tunnistus
Laitteen tunnusnumero (maaritys- tai osanumero) malli ja sarjanumero on yleensa ilmoitettu
takapaneeliin kiinnitetyssa nimikilvessa. Laitteessa ei ole ohjauspaneelia, joten pistooli ja kaapeli
tunnistetaan vain pakkaukseen painetusta erittelysta tai osanumerosta. Kirjaa ndma tiedot muistiin
tulevaa tarvetta varten.

1.2 Laitteen vastaanotto

Kun laite vastaanotetaan, vertaa sita laskuun varmistaaksesi, etta lahetys on taydellinen ja mitaan
kuljetusvaurioita ei esiinny. Koneet on tarkistettu huolellisesti ennen lahettamista. Jos laite ei silti
toimi oikein, katso Luku VIANETSINTA tassa kayttdohjeessa. Jos ongelma toistuu, ota yhteys
paikalliseen jalleenmyyjaan.

2.0 TURVAVAROITUKSET

2.1 Yleiset ohjeet

Tama kayttoohje sisaltaa kaikki tarvittavat ohjeet:

- laitteen asennukseen,

- oikeaan kayttotapaan,

- laitteen huoltoon ja yllapitoon.

Varmista, ettd huolto- ja yllapitohenkildstd lukee tdman kayttéohjeen huolellisesti.




2.2 Sijainti
Kaiken tyyppiset hitsaustyodt ovat vaarallisia, eivit pelkastaan hitsaajalle vaan myds laitteen
laheisyydessé oleville henkildille, jos turvallisuus- ja kdyttdohjeita ei noudateta huolellisesti.

Siksi omistajan ja kayttajan on oltava tietoisia mahdollisista riskeista ja
varauduttava suorittamaan tarvittavat varotoimenpiteet niiden mukaisesti.

Paaasialliset varotoimenpiteet ovat:

- Kayttdjien tulee suojata kehoaan kayttdmalla syttymattomia
suojavaatteita, ilman taskuja tai kaannettyja lahkeita. Oljy tai rasva tulee
poistaa huolellisesti kaikista vaatteista ennen niiden kayttoa. Kayttajien
tulee myos kayttaa turvakenkia varustettuna teraskarjella ja kumipohjalla
(Kuva 1).

1. Nahkakasineet

Nahkainen esiliina

Kenkien suojus

Turvakengat

Kasvosuojus Kuva 1
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- Kayttajan tulee myos kayttdd syttymatontd kyparaa, joka on varustettu sopivalla
silmasuojalla niskan, kasvojen ja niiden sivujen suojaamiseksi. Kypara tai kasvosuojus tulee
varustaa suojalaseilla, jotka soveltuvat hitsaustoimintoon ja kaytettyyn jannitteeseen.
Suojalasit on pidettdva puhtaana ja vaihdettava valittémasti, jos ne ovat vaurioituneet tai
murtuneet (Kuva 2). Asenna lapinékyva lasi sateitd lapaisemattoman lasin paalle, sen ja
hitsauskohdan valiin. Tama lasi voidaan vaihtaa helposti, kun roiskeet ja jAdmat heikentavat
nakyvyyttd. Kaytd hengityssuojaa hitsattaessa pinnoitettuja, lammetessdan myrkyllisia
kaasuja muodostavia levyja.
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- Suojaa muut tyontekijat sateilya ja hoyryja vastaan hitsaamalla suljetussa tilassa, joka ei avaudu
muihin tyotiloihin. Jos téallaista aluetta ei voida muodostaa, on hitsausalue eristettava riittavan
suurilla mustilla suojapaneeleilla, jotka estavat lahella olevia henkilditda nakemasta alueelle (Kuva
3).



KUVA 3
- Poista kaikki klooripitoiset liuottimet hitsausalueelta ennen hitsaamista. Tietyt klooripitoiset
liuottimet hajoavat altistuessaan ultravioletille séteilylle ja muodostavat fosgeenikaasua. - Ala
koskaan katso, missaan tilanteessa, sahktkaareen ilman sopivaa silmésuojaa (Kuva 4).

KUVA 4

- Kéyta aina suojalaseja varustettuna lapinékyvilla linsseilla sirujen tai muiden roskien aiheuttamien
tapaturmien estamiseksi (Kuva 5).

KUVA 5

- Tilassa on oltava riittava ilmanvaihto. Siiné tulee kayttaa liikutettavaa kupua tai sisaanrakennettua
jarjestelmaa, joka poistaa kaasut sivuilta, edestéa ja takaa, mutta ei ylapuolelta pélyn ja hdyryjen
leviamisen estamiseksi. Paikallinen tuuletus on jarjestettava riittdvan yleisen tuuletuksen ja
iimanvaihdon kanssa, etenkin kun ty6t tehd&én suljetuissa tiloissa. (Kuva 6) Jos koet silmien, nenan
tai kurkun vasymista tai kirvelya, voi se johtua riittamattomasta tuuletuksesta; lopeta tyot valittomasti
ja suorita tarvittavat toimenpiteet ilmanvaihdon parantamiseksi.
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- Hitsaus on suoritettava ruosteesta tai maalista puhdistetuilla metallipinnoilla haitallisten hoyryjen
valttamiseksi. Liuottimilla puhdistettujen osien on annettava kuivua ennen hitsaamista.

- Al hitsaa sinkkia, lyijya, kadmiumia tai berylliumia sisaltavia metalli- tai maalipintoja, ellei kayttaja,
tai muut hoyryille altistuvat kayta hengityssuojaa tai hengityslaitetta.

- Kaikkien hitsaust6itd suorittavien tai_epdsuoraan_siihen osallistuvien henkildiden tekninen ja
terveydellinen suojaus on esitetty voimassa olevissa tyoturvallisuusmaarayksissa ja tapaturman
torjuntasddnnoissa.

2.3 Turvallisuusohjeet

Turvallisuutesi varmistamiseksi noudata seuraavia ohjeita ennen virtalahteen liittamista
verkkovirtaan:

- kaksinapainen katkaisin on asennettava ennen pistorasiaa: kytkimessa on oltava aikaviiveella
varustettu varoke ja sen on noudatettava Luvussa “Tekniset tiedot” kuvattuja ohjeita,

- l-napainen maattolitanta on tehtava ylla mainittuun pistorasiaan kayttamalla sopivaa
kaksinapaista pistoketta,

- 1-napaisen syottdjohdon kahta johtoa kaytetdan 1-napaisen virtajohdon liitdntaan ja keltavihreda
johtoa hitsauspaikan maadoitusliitdntaan,

- lita kaikki kayttdjan lahella olevat metalliosat maadoitusliitintdaan vahintaan yhta suurella
kaapelilla kuin hitsauskaapeli,

- toiden aikana suljetuissa tiloissa: virtalahde on pidettava hitsausalueen ulkopuolella ja
maadoituskaapeli kiinnitettava tydkappaleeseen: ala koskaan tee tdita kosteissa tai marissa tiloissa
naissa olosuhteissa (Kuva 7).

KUVA 7



- ala kayta viallista hitsaus- tai syottokaapelia (Kuva 8),

KUVA 8
- kayttaja ei saa koskea millaén kehonosalla kuumiin tai sdhkdisesti kuumiin metalliosiin (Kuva 9),

KUVA 9

- kayttaja ei saa koskaan kaaria hitsauskaapeleita kehonsa ymparille,

- hitsauspoltinta ei saa osoittaa kayttajaa tai muita henkildita kohti. Virtalahteen suojaustaso on IP
22; siksi se estaa:

- manuaalisen kosketuksen kuumiin tai liikkuviin sisdosiin

- minkaan yli 12 mm kokoisen esineen tyéntamisen laitteen sisddn

- pystysuorassa putoavan nesteen paasyn laitteen sisaan (kondensaatio) korkeinaan 15°
kulmassa.

Virtalahdetta ei saa kayttaa ilman suojia: tama voi johtaa vakavaan tapaturmaan ja laitevaurioon.

2.4 Palontorjunta

Tyo6alueen tulee noudattaa turvallisuusohjeita ja siella tulee olla palosammutin ja seinien, katon ja
lattian tulisi olla syttymattomia. Kaikki syttyva materiaali on poistettava hitsausalueelta (Kuva 10).
Jos naita ei voida poistaa, on ne peitettava palamattomilla suojilla. Tuuleta mahdolliset rajahtavat
tilat ennen hitsaamista. Ala koskaan kayta tiloissa, jotka siséltavat runsaasti ruostetta, syttyvia
kaasuja tai palavia nesteita. Virtaldhde on sijoitettava turvalliseen paikkaan tukevalle ja tasaiselle
lattialle; siti ei tule asettaa seinda vasten. Ala hitsaa sailidita, joissa on sailytetty polttoainetta,
voiteluainetta tai muita syttyvia nesteitd. Kun tyd on valmis, tarkista ettei alueelle ole jaanyt
hehkuvaa tai kytevaa materiaalia.

KUVA 10




2.5 Suojakaasu

Kayta hitsausprosessiin sopivaa suojakaasua. Varmista, etta saadin/ virtausmittari sailiéssa toimii
oikein. Muista aina pitaa sailio kaukana lampdlahteista.

2.6 Sallittu melutaso 86/188/EEC s&anto.

Normaaleissa olosuhteissa sahkohitsauslaite ei ylita sallittua 80 dBA melutasoa. Tietyissa
tilanteissa, kuten suljettujen tilojen korkeat hitsausparametrit, melutasot voivat kuitenkin ylittaa
sallitun tason. Siksi on erittain suositeltavaa, etta kayttaja kayttaa kuulosuojaimia.

2.7 Sahkémagneettinen yhteensopivuus.

Ennen PUIKKO/TIG hitsauskoneen asennusta, tarkasta ymparoéiva alue ja noudata seuraavia
ohjeita:

1-Varmista, ettd muita virtajohtoja, syottolinjoja, puhelinjohtoja tai laitteita ei ole koneen
l&aheisyydessa.

2-Varmista, etta koneen laheisyydessa ei ole radioita tai televisioita.

3-Varmista, ettd koneen laheisyydessa ei ole tietokoneita tai muita ohjausjarjestelmia.
4-Varmista, ettei kukaan syddmentahdistinta tai kuulolaitetta kayttava henkilé ole laitteen
|ahistdlla.

5- Tarkista muiden samassa ymparistossa kaytettavien laitteiden immuniteetti. Tietyissa tilanteissa
voidaan tarvita erikoissuojausta.

Hairidita voidaan rajoittaa seuraavalla tavalla:

1-Jos virransyottolinjassa on hairiditd, voidaan virransyoton ja virtalahteen vaéliin asentaa
sahkémagneettisten hairididen suodatin.

2- Laitteen syottokaapelit eivat saa olla liian pitkia: ne tulee pitda yhdessa ja liittdd maahan.

3- Kaikki laitteen suojat tulee sulkea huoltotdiden paatyttya.

2.8 Ensiaputoimenpiteet

Ensiavun osaavan henkilon tulee olla tydalueella sahkdiskun uhrin auttamiseksi valittomasti.
Hoitohuone tulee sijaita laheisyydessd palovammojen ja silmien sokaistumisvammojen
hoitamiseksi.

ENSIAPU: kutsu heti l1&d&kéri ja ambulanssi. Kayta punaisen ristin suosittelemia
ensiaputoimenpiteita.

VAARA: SAHKOISKU VOI OLLA TAPPAVA:

jos henkild I6ytyy tajuttomana ja séhkoiskua epaillaan syyksi tédhan, ala koske henkildéon,
jos tama on kosketuksessa hitsauslaitteeseen tai sahkdjohtoihin. Kytke kone irti
virransyotosta, anna ensiapua.

Kayta kuivaa puuta tai muita eristavia materiaaleja kaapeleiden siirtamiseen etaalle
henkildsta.



3. YLEISET OMINAISUUDET

Uudet Globus 2500 - 3100 - 3300 - 3500 - 4000 INVERTTERIT ovat suunniteltu toimimaan
epavakailla syottojannitteilla. Korkeammalle jannitteelle suunniteltujen virtakomponenttien
ja elektrolyyttikapasitaattoreiden seka erityisten ohjauspiirien kaytté takaa korkean
hitsausvirran vakauden syé6ttojannitteen vaihteluista riippumatta. Globus 2500 -3100 - 3300
- 3500 - 4000 mahdollistaa hitsauksen pinnoitetulla elektrodilla (MMA)
raapaisukaynnistamalla volframisuojakaasuhitsauksen (TIG). Generaattorin valmistuksessa
kaytetty tekniikka yhdistaa MMA- ja TIG-toiminnot ja tekee siitd erityisen helpon kayttaa
alusta alkaen. Generaattori koostuu virta- ja ohjauspiirilevysta, vaihtomuuntajasta ja
induktanssin saatimesta. Piirilevyihin siséltyy erilaisia elektronisia toimintoja kaaren iskun
ja hitsausdynamiikan parantamiseksi, jolloin optimaalinen hitsaussauma saavutetaan
kaiken tyyppisilla elektrodeilla helpolla tavalla. IGBT-silta takaa nopean vasteen ja
paremman tarkkuuden yhdessa suurella, kaikkien magneettikomponenttien rajoituksella
mik& alentaa generaattorin painoa huomattavasti. Kaikki ylla kuvatut ominaisuudet, mukaan
lukien kahva tai hihna mahdollistaa laitteen helpon liikuttamisen ja alhaisen
virrankulutuksen, mika tekee laitteesta erinomaisen kaikkiin hitsaustdihin. Tyydyttavan
tuloksen saamiseksi ja kaikkien turvastandardien mukaisesti tulee kayttajalla olla hyva
tietamys seuraavista:

Puikko-/Tig-hitsauksesta.
Hitsausparametrien saadosta.
Hitsauksen suorittamisesta.




3.1 TEKNISET TIEDOT

GLOBUS  GLOBUS GLOBUS  GLOBUS GLOBUS

LAITETYYPPI 2500 3100 3300 3500 4000
VIRRANSYOTTO Vv 230 230 230 230 230
VAIHEET 1 1 1 1 1
TAAJUUS Hz 50/60 50/60 50/60 50/60 50/60
SUOJAVAROKKEET A 16 16 16 16 16
HITSAUSJANNITE A — 120 — — —
@ 15 % ED Vv — 24,8 — _ _
HITSAUSJANNITE A 100 — — — —
@ 20 % ED Vv 24,2 — — _ _
HITSAUSJANNITE A — — 130A — —
@ 25 % ED Vv — — 25,2 — —
HITSAUSJANNITE A — — — 140 160
@ 35 % ED Y — — — 25.6 26,4
HITSAUSJANNITE A 60 70 80 105 115
@ 60 % ED Y 23 22,8 23,2 24,2 24,6
HITSAUSJANNITE A 45 45 65 75 75
@ 100 % ED Vv 22 22 22,6 23 23
TEHOKERROIN @ 0.75 0.75 0.75 0.8 0.8
KUORMITTAMATON JANNITE Vv 80 80 80 80 80
KOTELOINTILUOKKA IP 22 IP 22 IP 22 IP 22 IP 22
ERISTYSLUOKKA H H H H H

4.0 LAITTEEN ASENNUS

Generaattorin oikea toiminta varmistetaan laitteen oikealla asennuksella. Invertterin
asennuksen saa suorittaa vain ammattitaitoinen asentaja, ohjeita ja turvastandardeja
noudattamalla.

- Ota hitsauslaite pois pakkauslaatikosta.

TARKISTA ARVOKILVESTA ENNEN MITAAN SAHKOLIITANTOJA, ETTA SYOTTOJANNITE
JA TAAJUUS VASTAAVAT VIRRANSYOTON VASTAAVIA ARVOJA.



MAADOITUS
- Kayttajien suojaamiseksi hitsauskone on maadoitettava oikein (KANSAINVALISET
TURVALLISUUSMAARAYKSET).
- Kone on ehdottomasti maadoitettava keltavihrealla virransyottokaapelin johtimella,
maadoitettuun kohteeseen koskemisesta johtuvien purkauksien estamiseksi.
- Kotelo (joka on johtava) on liitetty sahkoisesti maadoitusjohtimeen. Jos laitetta ei
maadoiteta oikein, voi se aiheuttaa kayttgjalle vaarallisen, jopa kuolemaan johtavan
sahkoiskun.

- Liité invertteri virransyottoon.

ALA KAYTA GENERAATTORIA YLI 10 M PITUISILLA SYOTTOKAAPELEILLA JA JOIDEN
HALKAISIJA ON ALLE 25 mm? MUISTA PITAA NE SUORINA EIKA KAARITTYNA TAI
MUTKALLA. ALA KAYTA HITSAUSLAITETTA SIVUPANEELIT OSITTAIN TAI KOKONAAN
IRROTETTUNA  VALTTAAKSESI VAHINGOSSA TAPAHTUVAA KOSKETTAMISTA
SISAOSIIN.

- Invertteri on nyt kayttbvalmis. Varmista, ettd hitsaat hyvin tuuletetussa tilassa ja etta laitteen
tuuletus- ja ilmanvaihtoaukot eivét ole tukossa (heikko ilmanvaihto voi lyhentaa laitteen kayttoikaa
ja vaurioittaa laitetta.) Voit nyt valita hitsausmenetelman liittdmalla seuraavilla sivuilla esitetyt
varusteet.
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5.0 GLOBUS 2500 - 3100 - 3300 - 3500 - 4000

1 Virtakytkin

2 Hitsausjannitteen saadin

3 Vihrea LED-valo, virta PAALLA
Globus 2500 - 3100

Led PAALLA =

Globus 3300
Led PAALLA

Vilkkuva LED-valo

Globus 3500 - 4000

virta PAALLA
Led POIS = Virta POIS

Yli- / alijannitteen
sammuttamalla sen, odota 20 sekuntia ja kytke se
padlle) Varoitus: Jos asetettu virta on lilan alhainen
kaytetylle elektrodille, voi vihred LED-valo sammua
hitsauksen alussa. Katso hitsausjannitteen oikea
saato taulukosta seuraavalla sivulla.

Led PAALLA

Vilkkuva LED-valo

=
=9

suojaus (nollaa yksikko

A
[y

XL
Il
I |
—

Virta PAALLA, kun laite
kytketd&n paalle, syttyy se hetken kuluttua oranssin LED-valon jalkeen.

= tarkoittaa ylijannitteesta johtuvaa halytystilaa. Vihrean valon vilkkuessa, laite
tarkistaa linjajannitteen, kunnes se saavuttaa sopivan tason. Jos héalytystilaa
ei tapahdu, vihrea valo palaa kiinteana.

Virta PAALLA, kun laite kytketaan paalle, syttyy se hetken kuluttua oranssin
LED-valon jalkeen.

= ilmoittaa epdnormaalista syo6ttdjannitteesta

(Huom: LED-valo vilkkuu my6s jonkin aikaa laitteen sammuttamisen jalkeen)

4 Oranssi LED-valo

Globus 2500 - 3100

Led PAALLA

Globus 3300
Led PAALLA

Vilkkuva LED-valo

ilmoittaa, etta lampdtilarajat on ylitetty.
Varoitus: Anna laitteen jadhtyd. Kun tdma on valmis, sammuu oranssi LED-
valo automaattisesti.

iimoittaa ylilampdtilasta johtuvasta halytystilasta ensiopuolella. Jos oranssi ja
vihnred LED-valo palaa, laitteen on annettava jaahtya. Jaahdytysvaiheen
paatyttyd, sammuu oranssi LED-valo automaattisesti.

= ilmoittaa toisiopuolen alijannitteestd, ylilampotilasta tai syoton oikosulusta
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johtuvasta halytystilasta. Anna laitteen jadhtya, jos lampdtilaraja on ylitetty.
Jos halytystilaa ei ole, oranssi valo sammuu ja vihrea valo palaa kiinteana.

Globus 3500-4000

Led PAALLA = ilmoittaa ylijannitteesta, alijannitteesta, ylilampotilasta tai  johtuvasta
halytystilasta. Jos oranssi ja vihred LED-valo palaa, laitteen on annettava
jddhtya. Jaahdytysvaiheen paatyttyd, sammuu oranssi LED-valo
automaattisesti. Jos oranssi LED-valo palaa ja vihred LED-valo vilkkuu,
sammuu laite yli- tai alijannitteesta johtuen. Vihredn valon vilkkuessa, laite
tarkistaa linjajannitteen, kunnes se saavuttaa sopivan tason. Jos halytystilaa
ei tapahdu, oranssi valo sammuu ja vihre& valo palaa kiinteana.

5 25 mm? positiivinen liitin
6 25 mm? negatiivinen liitin
7. Syottokaapeli

8 Puikko / Tig valitsin (vain Globus 3300)

6.0 PUIKKOHITSAUS

Yleiset tiedot
Hitsauskaarta voidaan kuvata kirkkaan valon ja voimakkaan kuumuuden lahteena: itse asiassa
sahkovirran virtaus elektrodin ja tydkappaleen ymparodivassa kaasuilmakehassa maarittaa
sahkémagneettisten aaltojen séteilyn, joka voidaan nahda valona ja/tai kuumuutena niiden
aaltopituudesta riippuen. Nakymattomalla tasolla, kaari tuottaa myo6s ultraviolettia ja
infrapunavaloa: ionisoivia sateita ei ole havaittu esiintyvan. Kaaren tuottamaa lampdéa kaytetaan
hitsauksessa metalliosien sulattamiseen ja liittamiseen. Tarvittava sahkdvirta tuotetaan
erityisella laitteella, jotka kutsutaan hitsauslaitteeksi.

- Liitda maadoituskaapeli invertterin negatiiviseen liittimeen ja maadoituskiinnike tydkappaleeseen.
-Liita hitsauskaapeli invertterin positiiviseen liittimeen.

- Aseta hitsausjannite etupaneelin potentiometrilla. Hitsausjannite tulee valita elektrodin valmistajan
elektrodilaatikossa ilmoittamien ohjeiden mukaan, mutta seuraavat viitteet voivat olla hyodyllisia
yleisohjeita:

ELEKTRODIN HALKAISIJA HITSAUSJANNITE
1,5 mm 30 A - 40A
2,0 mm 50 A - 65 A
2,5 mm 70 A - 100 A
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3,25 mm 100 A - 140 A
4,0 mm 140 A - 160 A

- Kytke invertteri paalle. Kaksi etupaneelin LED-valoa ovat vihrea = palaa ja oranssi = pois paalta
(katso lisatietoja edelliselta sivulta). Valitse puikkohitsaus etupaneelissa olevalla kytkimell&.

- Suojaa kasvot naamarilla tai kyparalla. Kosketa elektrodipidikkeeseen kiinnitetty elektrodi
tydkappaleeseen, kunnes kaari syttyy (invertterissa on “kuumakaynnistys” sytyttamisen
parantamiseksi).

Valta tyokappaleen iskemisté elektrodilla, koska sen pinnoite voi irrota mika heikentaa
kaaren syttymista.

- Kun kaari on syttynyt, syota elektrodia hitsaussaumaan noin 60° kulmassa ja liikuta sita
vasemmalta oikealle niin, ettd voit ohjata hitsausta visuaalisesti. Kaaren pituutta voidaan myos
ohjata nostamalla tai laskemalla elektrodia hieman. Myds hitsauskulman muuttaminen voi
suurentaa hitsaussaumaa, mika parantaa kuona-aineen nousua pintaan.

- Anna kuona-aineen jaahtya hitsauksen paatyttya ja poista se vasaralla.

HUOMAUTUS:
Suojaa silmia kuona-aineen poistamisen yhteydessa.

HUOMAUTUS:
Heikko aloitus voi johtua likaisesta tyokappaleesta, heikosta maadoitusliittimen ja
tyokappaleen liitannasta tai heikosta elektrodin kiinnityksesté elektrodipidikkeeseen.

7.0 HITSAUKSEN LAATU

Hitsauksen laatu riippuu padasiassa hitsaajan kyvyista, hitsaustyypista ja elektrodin laadusta:
valitse sopiva elektrodi ennen hitsauksen aloittamista huomioimalla hitsattavan metallin paksuus ja
koostumus.

Oikea hitsausjannite. Jos jannite on lilan korkea, palaa elektrodi kiinni ja hitsaussaumasta tulee
epasaanndllinen ja vaikeasti hallittava. Jos jannite on liian alhainen, teho on riittdméatén ja
hitsaussaumasta tulee kapea ja epasaannollinen.

Oikea kaaripituus. Jos kaari on lilan pitka, aiheuttaa se roiskeita ja heikon hitsauskappaleen
yhdistymisen. Jos kaari on liian Ilyhyt, kaaren |ampd aiheuttaa elektrodin tarttumisen
tyOkappaleeseen.

Oikea hitsausnopeus. Oikea hitsausnopeus antaa oikeankokoisen sauman leveyden ilman
aaltomuotoja tai kuoppia.
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8.0 TIG-HITSAUS

TIG-prosessissa kaytetdan sahkokaarta polttimen volframielektrodin ja tyOkappaleen pinnan valilla.
TIG-hitsauksessa poltin on aina liitetty hitsauskoneen negatiiviseen liittimeen.

Hitsauslaitteen valmistelut:

- Liitd maadoituskaapeli hitsauskoneen negatiiviseen liittimeen ja maadoituskiinnike
tyokappaleeseen.

-Liita tig-poltin hitsauskoneen negatiiviseen liittimeen ja kaasuletku kaasusailion paineensaatimeen.

Kaasunvirtausta ohjataan manuaalisesti polttimen kahvan nupista. Kayta vain suojakaasua
(argon).

- Kytke invertteri paalle.

9.0 TIG-HITSAUS RAAPAISUKAARELLA

- Varmista, etta elektrodi tulee ulos suuttimesta 4 — 5 mm, ja etta elektrodi on suunnattu noin 40°-
60° kulmassa.

- Aseta hitsausjannite hitsattavan materiaalin paksuuden ja kaytettavan volframielektrodin
halkaisijan mukaan.

- Avaa kaasuventtiili polttimen kahvassa, jolloin kaasu virtaa polttimen suuttimeen. Peita kasvot
hitsausnaamarilla, vie poltin 3-4 mm etdisyydelle tytkappaleesta 45 °kulmassa niin, etta
keraaminen suutin koskettaa kevyesti tyOkappaleeseen. (kuva b). Raapaise elektrodin karkea,
kunnes kaari muodostuu, veda elektrodi nopeasti takaisin ja sailytd noin. 3-4 mm rako ja jatka
hitsaamista. Lopeta hitsaaminen irrottamalla polttimen tyokappaleesta.

MUISTA sammuttaa kaasunsydttd valittdmasti kun hitsaus lopetetaan.

Kuva a

Kuva b
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Generaattorin vaurioiden valttamiseksi suosittelemme, etta vain ammattitaitoiset
henkilot suorittavat RAAPAISUKAARIHITSAUKSEN.

HUOMAUTUKSET:

a) Kaaren pituus vaihtelee yleensa 3 - 6 mm valilla, riippuen liitostyypista, materiaalityypista ja
paksuudesta jne.

b) Poltinta liikutetaan hitsaussuunnassa ilman sivuliikkeita, pitamalla polttimen 45° kulmassa
tyokappaleeseen nahden.

10.0 SAANNOLLINEN HUOLTO
HUOMIQO!

IRROTA KONE VIRRANSYOTOSTA ENNEN HUOLTOTOIDEN ALOITTAMISTA.

Hitsausjarjestelman kayttdian pituus on suoraan verrattavissa huoltotoimien suorittamisen

maarasta:

Vain hitsauskoneiden sisapuoli on huomioitava. Mita poélyisempi tydymparistd, sen useammin

huolto on suoritettava.

- Irrota kansi.

- Poista poly generaattorin sisaosista paineilmalla, jonka paine on enintdan 3Kg/cm.

- Tarkista kaikki sahkdliitannat ja varmista, etté mutterit ja ruuvit on kiristetty kunnolla.

- Ala viivyttele kuluneiden osien vaihtamisessa.

- Kiinnita kansi takaisin paikalleen.

- Kun yllda mainitut toiminnot on suoritettu, voidaan generaattori kaynnistaa kayttdohjeen
ohjeiden mukaisesti.

11.0 MAHDOLLISET HITSAUSVIAT

VIKA SYYT KORJAUSEHDOTUKSET
HUOKOISUUS Happoelektrodi teréksella korkealla Kéayta peruselektrodia.
rikkipitoisuudella.
Elektrodi heiluu liikaa. Siirra hitsattavat reunat lahemmaksi
toisiaan.
TyoOkappaleet liian kaukana toisistaan. Liikuta hitaasti alussa.
Hitsattava tyokappale kylma. Alenna hitsausjannitetta.
HALKEAMAT Hitsattava materiaali on likainen (esim. dljy, | Puhdista tydkappaleet ennen hitsaamista
maalit, ruoste, oksidoituminen). kauniiden hitsaussaumojen saamiseksi.
Jannite liian alhainen.
RAJOITETTU Alhainen jannite Varmista, ettd kayttéparametrit on sdadetty
LAPAISY Suuri hitsausnopeus. ja paranna tyokappaleiden valmistelua.
Napaisuus k&anteinen.
Elektrodi kallistettu painvastoin
liikesuuntaan nahden.
RUNSAASTI Elektrodia kallistettu liikaa. Suorita tarvittavat korjaukset.
ROISKEITA
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PROFIILIVIKOJA

Hitsausparametrit vaarat.

Liikenopeus ei vastaa kayttéparametrien
vaatimuksia.

Elektrodia ei pidetd samassa kulmassa
hitsauksen aikana.

Noudata perus- ja yleishitsausperiaatteita.

Magneettipuhallusilmio.

KAARI ON Jannite liian alhainen. Tarkista elektrodin ja maadoituskaapelin
EPAVAKAA litantd.

ELEKTRODI SULAA | Elektrodin ydin ei ole keskitetty. Vaihda elektrodi.

EPATASAISESTI

Liitd kaksi maadoituskaapelia
tybkappaleen vastakkaisille puolille.

12.0 VIANETSINTA

ONGELMA

SYYT

TARKISTUS / KORJAUS

KIPINA EI SYTY

Heikko ensisijainen liiténta.

Invertterin piirikortti viallinen.

Tarkasta ensisijainen liitanta.

Ota yhteys paikalliseen huoltokeskukseen.

El
SYOTTOJANNITETTA

Ylikuumentunut kone (Globus 2500-3100,
jossa oranssi LED-valo palaa. Globus 3300
ylilampétila toisiopuolella ja oranssi LED-
valo vilkkuu. Globus 3500-4000 vihrea
LED-valo palaa)

Yli-/alijanniteraja ylitetty. (Globus 2500 -
3100 vihrea LED-valo sammunut. Globus
3300 ylijannite ja vihred LED-valo vilkkuu,
alijannite ja oranssi LED-valo vilkkuu.
Globus 3500-4000 ja oranssi LED-valo
palaa ja vihrea vilkkuu)

Sisainen rele on viallinen.

Invertterin piirikortti viallinen.

Odota, ettd lampdsuojaus nollautuu.

Tarkista virransyottojarjestelma.

Globus 2500 - 3100: nollaa yksikkd
sammuttamalla sen, odota 20 sekuntia ja
kytke se paalle. Globus 3300-3500-4000"
odota sisdista syottdjannitteen tarkistusta.
Kun nimellisrajat saavutetaan, oranssi
LED-valo sammuu ja vihreé palaa.

Ota yhteytta huoltokeskukseen.

Ota yhteys paikalliseen huoltokeskukseen.

VAARA
LAHTOJANNITE

Ohjauspotentiometri viallinen

Alhainen ensisijainen syéttdjannite.

Ota yhteys paikalliseen huoltokeskukseen.

Tarkista virransyottojarjestelma.
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13.0 TEKNISET TIEDOT
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YMPARISTONSUOJELU
Tuotteen pakkausta havitettdessa noudata materiaalista riippuen paikallisia jatehuollosta ja kierratyksesta annettuja
ohjeita.

)54

TAKUU

Tuotteen takuuaika on 12 kuukautta, ostopaivasta lukien.

Maahantuoja vastaa epakuntoon menneen laitteen tai osien korvaamisesta, materiaali- ja valmistusvikojen osalta, jos ne
todetaan tarkastuksessa vialliseksi.

Ostajan on esitettava takuuvaatimuksen yhteydessa kassakuitti, ostolasku, takuutodistus tai lahetyslista. Tuote on
palautettava taydellisena, varustettuna selostuksella toimintahairioista.

Takuu raukeaa, mikéli kone on avattu, osia vaihdettu, sita korjattu tai sen rakennetta muutettu.

Takuun piiriin eivat kuulu vahingot, jotka ovat aiheutuneet normaalista kulumisesta, vaarasta kaytosta tai asiattomasta
kasittelysta. Takuu ei kata kuljetusta, kuljetusvaurioita eikd mitdan valillisid kustannuksia.

Laitetta ei tule havittda sekajatteen mukana, vaan se on toimitettava sahko- ja elektroniikkaromun
erilliskeraykseen. Lisatietoja www.serty.fi

Takuukorjaukset saa tehda vain maahantuojan valtuuttama huolto.
Oikeudet muutoksiin pidatetaan.
Veljekset Keskinen Oy

Onnentie 7, 63610 Tuuri, FINLAND
Tel. +358 10 770 7000

Maahantuoja:
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VIKTIGT

LAS FOLJANDE ANVISNINGAR NOGA INNAN ENHETEN INSTALLERAS, OCH SAKERSTALL AT DEN
GUL-GRONA JORDNINGSKABELN AR DIREKT ANSLUTEN TILL SKYDDSJORDLEDAREN PA
SVETSPLATSEN.

ENHETEN FAR ALDRIG ANVANDAS UTAN KAPOR EFTERSOM DETTA KAN VARA FARLIGT FOR
ANVANDAREN OCH KAN FORORSAKA SVAR SKADA PA UTRUSTNINGEN.

ENHETEN ARBETAR ENDAST MED NATSPANNINGEN 230 VAC, 50 Hz, 1-fas.

NATSLADDEN AR SPANNINGSFORANDE AVEN NAR HUVUDSTROMBRYTAREN STAR | LAGE *0”.
SAKERSTALL DARFOR FORE SERVICE PA UTRUSTNINGEN ATT DEN 2-POLIGA STICKKONTAKTEN
HAR DRAGITS UR VAGGUTTAGET.

DENNA SVETSMASKIN KAN ENDAST ANVANDAS MED DIESELGENERATORER MED
UTEFFEKTER HOGRE AN 6 KVA VID 220V, 50 HZ.

1.0 INTRODUKTION

1.1 Utrustningens identifiering

Enhetens identifieringsnummer (specifikation eller artikelnummer), modell och serienummer &r
vanligen angivet pa en pa bakre kapan anbringad typskylt. Utrustning som inte har en kontrollpanel
sasom pistol- och kabelenheter identifieras endast med specifikationen eller artikelnumret pa
fraktemballaget. Notera dessa nummer for framtida referens.

1.2 Utrustningens mottagande

N&ar du mottar utrustningen ska du jamféra den med fakturan for att sékerstalla att den ar komplett
och inspektera utrustningen med avseende pé eventuella transportskador. Alla maskinen har noga
kontrolleras fore utskeppning. Om din maskin inte fungerar korrekt, konsultera avsnittet
FELSOKNING i denna bruksanvisning. Radgor med din auktoriserade aterforsaljare om felet
kvarstar.

2.0 SAKERHETSANVISNINGAR

2.1 Allmanna anvisningar

Denna bruksanvisning innehaller alla erforderliga anvisningar for:

- installation av utrustningen;

- korrekt anvandningsprocedur;

- erforderlig underhall av utrustningen.

Sakerstall darfor att underhallspersonalen och de tekniska anvandarna laser denna
bruksanvisning noga och forstar innehallet.
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2.2 Placering
Alla svetsprocesser kan, om sakerhets- och handhavandeanvisningarna inte foljs, vara farliga,
inte bara for anvandaren men aven for andra personer som vistas nara utrustningen.

Agaren och anvandaren méaste darfor uppmarksamma alla mojliga risker =" s
sa att de kan vidta erforderliga skyddsatgarder for att undvika olyckor i
arbetet.

De viktigaste atgarder ar:

- Anvandarna ska skydda kroppen genom att b&ra icke brannbara, tatt
sittande skyddsklader utan fickor eller uppvikta byxben. Olja eller smdrjfett
ska noga avlagsnas fran alla plagg innan de bars. Anvandarna ska aven
bara slutna skyddsskor med tahatta av stal och gummisulor (Fig. 1).

1. La&derhandskar

2. Laderforklade

3. Damasker

4, Skyddsskor

5. Visir Fig. 1 ~—==

- Anvandarna ska anvanda bara en icke brannbar svetshjalm eller visir, konstruerade sa
att halsen, ansiktet och aven sidorna skyddas. Hjalmen eller visiret ska vara férsett med
skyddsglas, avsett for den svetsprocess och svetsstrom som anvands. Glasskarmen maste
vara ren och omedelbart bytas om den &r sondrig eller sprackt (Fig. 2). Det &r god praxis att
montera en transparent glasskiva 6ver det tonade glaset, mellan det och svetsomradet.
Denna glasskiva kan ofta bytas nar svetsloppor och avlagringar sanker genomskinligheten.
Vid arbete pa ytbehandlade platar som avger toxiska angor vid upphettning ska en
luftférsedd andningsmask anvandas.

FIG. 2

- For att skydda alla arbetarna fran stralning och angor ska svetsning utforas i ett slutet omrade
som inte ar 6ppet mot andra arbetsomraden. Om ett saddant omrade inte kan tillhandahallas méaste
svetsomradet avskarmas med skyddsskarmar, malade med svart farg och stora nog att begransa
synligheten for personer som vistas nara omradet (Fig. 3).
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FIG. 6

- Avlagsna alla klorbaserade I6sningsmedel fran svetsomradet fore svetsning. Visa klorbaserade
l6sningsmedel bryts ner nar de utsatts for ultraviolett stralning och bildar fosgengas. — Se under
inga omstandigheter pa en elektrisk ljusbage utan lampliga 6gonskydd (Fig. 4).

FIG. 4

- Anvand alltid skyddsglasdgon med transparenta linser for att hindra splitter eller andra frammande
partiklar fran att skada dgonen (Fig. 5).

Fig. 5

- Tillracklig lokal utsugsventilation maste anvandas i omradet. Den ska tillhandahallas genom en
mobil huv eller genom ett inbyggt system pa arbetsbanken som tillhandahaller utsugsventilation
fran sidorna, framifran och underifrdn men inte ovanifran banken for att undvika damm och angor.
Lokal utsugsventilation maste tillhandahallas tillsammans med tillracklig allman ventilation och
luftcirkulation, speciellt nar arbete utfors i begransat utrymme (Fig. 6). Symptom pa flackar eller
irritation i ©0gonen, nasan eller halsen kan bero pa otillracklig ventilation. Arbetet maste da
omedelbart avbrytas och alla erforderliga steg vidtas for att tillhandahalla tillracklig ventilation.

f""' _‘;ﬂ:

e FIG. 6
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- Svetsprocessen maste utforas pa metallbelaggning som rengjorts noga fran rostlager eller farg for
att undvika alstring av skadliga angor. Delar som avfettats med l6sningsmedel maste torkas fore
svetsning.

- Svetsa inte metall eller malad metall som innehdller zink, bly, kadmium eller beryllium om inte
svetsaren eller andra personer som exponeras till angorna anvander andningsutrustning eller en
luftforsorid hjalm.

- Tekniskt och sanitart skydd for alla svetsare — direkt eller indirekt inblandade i svetsprocessen —
tilhandahalls enligt gallande lagstiftning fér hélsa och férebyggande av anstéllningsrelaterade
skador.

2.3 Sakerhetsanvisningar
For din egen sakerhet, folj dess anvisningar innan kallan ansluts till natspanningen.

- En lamplig dimensionera tvapolig strombrytare maste installeras fore det tvapoliga vagguttaget.
Denna strombrytare maste vara forsedd med en trog sakring och maste 6verensstamma med i
kapitlet "Tekniska specifikationer” angivna data;

- enfasanslutningen med skyddsjord maste ske med en tvapolig stickkontakt som ar kompatibel
med ovan hamnda uttag;

- tva ledare i den tvapoliga natsladden anvands for anslutning med enfas natspanning, och den gul-
grona ledaren for den obligatoriska anslutningen till skyddsjord p& svetsplatsen;

- anslut alla metalldelar som &r nara svetsaren pa svetsplatsen till en jordningspunkt med
anvandning av kablar med stérre eller samma ledararea som svetskabeln;

- vid arbete i begransat utrymme maste kraftkalla vara utanfor svetsomradet, och jordningskabeln
ska svetsas pa arbetsstycket. Arbeta inte i fuktigt eller vatt omrade under dessa forhallanden (Fig.
7).

FIG. 6

- anvand inte skadade svets- eller natspanningskablar (Fig. 8);
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AN o6

- svetsaren ska aldrig vidréra, med nagon del av kréppen, hdg temperatur eller spanningsférande
metalldelar (Fig. 9);

FIG. 6

- svetsaren ska aldrig linda svetskablarna runt kroppen;

- svetspistolen ska aldrig riktas mot svetsaren eller en annan person. Kraftkallan har
kappslingsklass IP 22. Den forhindrar darfér

- manuell kontakt med heta eller rdrliga interna delar;

- inférandet av ett fast foremal med storre diameter &n 12 mm;

- skyddad mot vertikalt fallande vattendroppar (kondensation) med en lutning av max 15°.

Kallan far aldrig anvandas utan kapor eftersom detta kan vara farligt for anvandaren och kan
fororsaka svar skada pa utrustningen.

2.4 Brandforebyggande atgarder

Arbetsomradet ska dverensstimma med sékerhetsbestammelserna, och brandslackare ska darfor
tillhandahallas i omradet och vaggar, tak och golv ska vara icke brannbara. Alla brannbara material
maste avlagsnas fran svetsomradet (Fig. 10). Om brannbara material inte kan flyttas maste de
skyddas med brandtalig tackning. Ventilera potentiell brannbar atmosfar fore svetsning. Arbeta
aldrig i en atmosfar som innehaller stora koncentrationer damm, lattantandlig gas eller brannbar
vatskednga. Kraftkallan maste placera i ett sakert omradde med stabilt och plant golv. Den far inte
placeras mot en vagg. Svetsa inte behallare i vilka bransle, smorjmedel eller annat brannbart
material forvaras. Efter avslutat arbete, kontrollera alltid att omradet ar fritt fran glédande eller
pyrande material.

FIG. 10
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2.5 Skyddsgas

Anvand korrekt skyddsgas for svetsprocessen. Sakerstall att regulatorn/flodesmataren pa
cylindern fungerar korrekt.

Kom ihag att halla cylindern pa avstand fran varmekallor.

2.6 Tillatna bullernivaer enligt direktiv 86/188/EEC.

Under normala forhallanden 6verstiger bullernivan fran elektrisk bagsvetsning inte 80 dBA. Under
vissa omstandigheter, t.ex. hoga svetsparametrar i begransade utrymmen, kan bullernivaerna
emellertid dverstiga den tillatna nivan. Vi rekommenderar darfér att svetsarna anvander lampliga
horselskydd.

2.7 Elektromagnetisk kompatibilitet.

Innan STICK-/TIG-svetsenheten installeras ska en inspektion av det omgivande omradet
genomforas enligt foljande riktlinjer.

1- Sakerstall att inga elektriska kraftkablar, styrkablar, telefonkablar eller annan utrustning finns néra
enheten.

2- Sakerstall att inga radio eller TV-mottagare finns i narheten.

3- Sékerstall att inga datorer eller andra styrsystem finns i néarheten.

6-Sakerstall att ingen person _med en pacemaker eller horapparat vistas i omradet runt
enheten.

4- Kontrollera storskyddet for annan utrustning i samma miljo. Ytterligare skyddsatgarder kan i
vissa fall krévas.

Storningar kan minskas pa foljande satt:

1- Om en stdrning intraffar i kraftforsorjningen kan ett EMC-filter installeras mellan kraftforsorjningen
och enheten.

2- Enhetens utgaende kablar ska goras kortare och ska forlaggas nara varandra och langs marken.
3- Alla kapor pa enheten ska vara korrekt infasta efter underhall.

2.8 Medicinsk och forsta hjalpen-behandling

Forsta hjalpen-utrustning och en kvalificerad person for forsta hjalpen ska finnas tillganglig for varje
skift for omedelbar behandling i handelse av elchock. En medicinsk anlaggning ska finnas i
narheten for omedelbar behandling av brannskador pa 6gonen och huden.

ATGARDER | HANDELSE AV EN OLYCKA:

Tillkalla omedelbart l1dkare och ambulans.

Administrera forsta hjalpen enligt Roda Korsets rekommendationer.
FARA: ELCHOCK KAN VARA LIVSHOTANDE

Om personen ar medvetslos efter en misstankt elchock ska personen inte vidréras om han
eller hon ar i kontakt med svetsutrustningen eller andra spanningsférande delar. Koppla bort
(bryt) kraftférsorjningen med huvudstrombrytaren och ge darefter forsta hjalpen. Torrt tré,
ett kvastskaft av tra eller annat isolerande material kan anvandas for att vid behov flytta
kablar bort fran personen.
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3. ALLMANNA FUNKTIONER

Nya Globus 2500 - 3100 - 3300 - 3500 - 4000 OMRIKTARE har konstruerats for drift med
ostabila matningsspanningar. Anvandning av elkraftkomponenter och
elektrolytkondensatorer med hdgre spanning och en speciell styrkrets sakerstaller hogstabil
svetsstrom &aven vid natspanningsfluktuationer. Globus 2500 -3100 - 3300 - 3500 - 4000
mojliggor TIG-svetsning med belagda elektroder genom att skrapstarta svetsbagen. Den vid
generatorns tillverkning anvanda teknologin kombinerar bade MMA- och TIG-funktionerna
och gor den speciellt enkelt att anvanda. Generatorn bestar av ett styr- och kraftkretskort,
en transformator och en utjamningsinduktans. Pa kretskortet finns olika elektroniska
funktioner for att forbattra svetsbagen och svetsningens dynamik varfor vi kan uppna
optimal svetsning med alla elektrodtyper och erhalla topprestanda. En IGBT-brygga
garanterar snabb respons och hdgre noggrannhet tillsammans med en drastisk reduktion
av alla magnetiska komponenter med darav foljande minskning av generatorns vikt. Alla
ovan namnda karakteristika inklusive ett handtag eller en rem som majliggor att enheten kan
baras bekvamt, samt den laga effektférbrukningen go6r generatorn idealisk for alla
svetstillampningar. For att erhalla tillfredsstallande resultat i enlighet med alla
sékerhetsstandarder ska svetsaren ha god kunskap om féljande:

Stick-/Tig-processen.
Justering av svetsparametrar.
Svetsprestanda.
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3.1 TEKNISKA DATA

TYP AV ENHET

KRAFTFORSORINING:

FASER

FREKVENS:
SAKRINGAR
SVETSSTROM

@ 15%ED
SVETSSTROM

@ 20 % ED
SVETSSTROM

@ 25 % ED
SVETSSTROM

@ 35 % ED
SVETSSTROM

@ 60 % ED
SVETSSTROM

@ 100 % ED
EFFEKTFAKTOR
TOMGANGSSPANNING
KAPPSLINGSKLASS
ISOLATIONSKLASS

T
N

< 8 <K>»r<>» <>» <»<>» < >» >
|

GLOBUS

2500

\% 230

16

100
24,2

60
23
45
22

0,75
80

50/60

IP 22

4.0 INSTALLATION AV UTRUSTNINGEN;

Korrekt handhavande av generatorn garanteras med lamplig installation.
omriktaren maste utforas av expertpersonal enligt anvisningarna och

sakerhetsstandarderna.

- Ta ut svetsmaskinen ur kartongen.

GLOBUS

3100

230

50/60
16

120
24,8

70
22,8
45
22
0,75
80
IP 22

GLOBUS

3300

230

50/60
16

130 A
25,2

80
23,2
65
22,6
0,75
80
IP 22

GLOBUS

3500

230

1
50/60
16

140
25,6
105
24,2
75
23
08
80
IP 22

GLOBUS

4000

230

1
50/60
16

160
26,4
115
24,6
75
23
0,8
80
IP 22

Montering av

INNAN ANSLUTNING AV KABLARNA SKA KONTROLLERAS ATT DEN PA TYPSKYLTEN
ANGIVNA NATSPANNINGEN OVERENSSTAMMER MED NATSPANNINGEN PA

ANVANDNINGSPLATSEN.
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JORDNING
- For att skydda svetsmaskinens anvandare maste den anslutas till jordningssystemet
(INTERNATIONELLA SKYDDSBESTAMMELSER).
- Maskinen maste jordas korrekt med natsladdens gul-grona ledare for att undvika
urladdningar till foljd av oavsiktlig kontakt med jordade foremal.
- Chassit (som ar ledande) ar elektriskt anslutet till jordningsledaren. Underlatenhet
att korrekt jorda utrustningen kan leda till farliga elchocker fér anvandarna.

- Anslut omriktaren till natspanningen.

ANVAND INTE GENERATORN MED EN LANGRE FORLANGNINGSSLADD AN 10 M OCH MED
MINDRE LEDARAREA AN 25 MM2._ KOM IHAG ATT HALLA DEN LIGGANDE OCH INTE
SNODD _ELLER INTRASSLAD. ANVAND INTE SVETSMASKINEN MED SIDOKAPORNA
DELVIS ELLER HELT AVLAGSNADE FOR ATT UNDVIKA OAVSIKTLIG KONTAKT MED INRE
SPANNINGSFORANDE DELAR.

- Omriktaren ar nu klart for anvandning. Sakerstéall att svetsa i ett ventilera omradet och att
maskinens ventilationséppningar inte ar blockerade (dalig ventilation kan minska enhetens
arbetscykel och leda till skada). Svetsprocessen kan nu véljas genom att ansluta tillbehéren som
visas pa foljande sidor.

5.0 GLOBUS 2500 - 3100 - 3300 - 3500 - 4000
1 TILL-/FRAN-strombrytare 3 8

2 Potentiometer for justering av svetsstréom

3 Gron LED-lampa kraft TILL
Globus 2500 - 3100

LED TILL = Kraft TILL
LED FRAN =  Kraft FRAN

Over-/underspanningsskydd (aterstall EE
enheten genom att stdnga av den, vanta 20
sekunder och darefter sla pa enheten) i F':::
Varning: om den instéllda strommen ar for lag for i
den anvanda elektroden kan den grona LED- :

lampan slackas vid start pa arbetsstycket. Se
tabellen pa nasta sida for korrekt och enkel justering
av svetsstrommen.
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GLOBUS 3300
LED TILL

Kraft TILL. N&r enheten startas tdnds lampan en stund senare an den
orangefargade LED-lampan.
Blinkande LED

indikerar larmforhorhallande till foljd av éverspanning. Nar den grona LED-
lampan blinkar kontrollerar enheten natspanningen tills den nar acceptabla
varden. Den grona LED-lampan lyser med fast sken nar inget larmférhallande
rader.

Globus 3500 - 4000
LED TILL = Kraft TILL. Nar enheten startas tdnds lampan en stund senare &n den
orangefargade LED-lampan.

Blinkande LED

Indikerar anomalier i natspanningen
(Anmaérkning: LED-lampan blinkar en stund sedan enheten stangts av)

4 Orange LED-lampa
Globus 2500 - 3100
LED TILL = indikerar att temperaturgranserna har overskridits.

Varning: Lat enheten kallna. Den orangefargade LED-lampan kommer att
slackas automatiskt.

GLOBUS 3300
LED TILL

indikerar larmforhallande till féljd av 6vertemperatur pa primaren. Om bade de
orangefargade och grona LED-lamporna lyser behdver enheten kallna. Efter
avkylning kommer den orangefargade LED-lampan att sl&ackas automatiskt.

Blinkande LED

indikerar larmforhallande till folid av underspanning, Gvertemperatur pa
sekundaren eller kortsluten utgdng. Lat enheten kallna om
temperaturgranserna har overskridits. Den orangefargade LED-lampan
slacks och den gréna LED-lampan lyser med fast sken nar inget
larmforhallande rader.

GLOBUS 3500-4000
LED TILL = indikerar larmférhdllande till folid av Gverspanning, underspanning eller

overtemperatur. Om bade de orangefargade och grona LED-lamporna lyser
behover enheten kallna. Efter avkylning kommer den orangefargade LED-
lampan att slackas automatiskt. Om den orangefargade LED-lampan lyser
och den grona LED-lampan blinkar har enheten stoppat till folid av
Overspanning eller underspanning. N&r den grona LED-lampan blinkar
kontrollerar enheten natspanningen tills den nar acceptabla varden. Den
orangefargade LED-lampan slacks och den grona LED-lampan lyser med fast
sken nar inget larmforhallande rader.
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5 25 mm? positiv DINSE-uttag
6 25 mm? negativt DINSE-uttag
7 Natsladd

8 Stick-/TIG-véljare (endast Globus 3300)

6.0 STICK-SVETSNING

Allmén information
Den elektriska ljusbagen kan beskrivas som en kalla med starkt ljus och hog varme. Den elektriska
strommen i gasatmosfaren som omger elektroden och arbetsstycket bestammer utstralningen av
elektromagnetiska vagor som kan fornimmas som ljus och/eller varme avhangigt vaglangden. Ljusbagen
utstralar aven ultraviolett och infrarétt ljus, joniserad stralning som inte marks. Varmen fran ljusbagen
anvands i svetsprocessen for att smélta och sammanfoga metalldelar. Den erforderliga elektriska
strdmmen genereras i en speciell utrustning som allmant kallas svetsmaskin.

- Anslut jordningskabeln till omriktarens negativa pol och jordningsklamman pa arbetsstycket.

- Anslut svetskabeln till omriktarens positiva pol.

- Vilj svetsstrom med potentiometern pa frontpanelen. Svetsstrommen ska véljas enligt anvisningarna fran
elektrodernas tillverkare pa dess kartong, men foljande anvisningar kan vara anvandbara som generell
information:

ELEKTRODDIAMETER SVETSSTROM
1,5 mm 30 A - 40 A
2,0 mm 50 A - 65 A
2,5 mm 70 A - 100 A
3,25 mm 100 A - 140 A
4,0 mm 140 A - 160 A

- Starta omriktaren. De tva LED-lamporna pa frontpanelen kommer att vara den gréna = tand och den
orangefargade slackt (se féregaende sida for ytterligare detaljer). Valj stick-svetsning med omkopplaren pa
frontpanelen.

- Skydda ansiktet med en mask eller en hjalm. Vidror, med elektroden fast i elektrodhallaren, arbetsstycket
tills ljusbagen tands. (Omriktaren har en “varmstart-funktion” for att forbéttra tindningen.)

Undvik att sla elektroden mot arbetsstycket eftersom detta kan spracka belaggningen och gora det
svarare att tanda ljusbagen.

- Efter tandning, mata elektroden in i smaltbadet med cirka 60° vinkel i riktning fran vénster at hoger sa att
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du kan kontrollera svetsningen visuellt. Ljusbagens langd kan dven kontrolleras genom att lyfta eller séanka
elektroden nagot. Aven en variation i svetsvinkeln kan 6ka smaltbadets storlek och forbattra slaggens
uppflytning.

- Lat slaggen kallna vid slutet av svetsfogen innan den avlagsna med borsthammaren.

OBSERVERA:
Skydda dgonen vid slag mot slaggen for att undvika skador.

OBSERVERA:
En dalig start kan bero pa smutsigt arbetsstycke, dalig kontakt mellan jordningskabeln
och arbetsstycket eller daligt infast elektrod i hallaren.

7.0 SVETSENS KVALITET

Svetsens kvalitet beror huvudsakligen pa svetsarens formaga, svetstypen och elektrodens kvalitet.
valj ratt elektrod for svetsen, och uppmarksamma det svetsade materialets tjocklek och
sammansattning.

Korrekt svetsstrém. Om strommen ar for hog kommer elektroden att brinna snabbt och sméltbadet
kommer att bli stort, oregelbundet och svart att kontrollera. Om strémmen ar fér lag kommer effekten
att saknas och smaltbadet blir smalt och oregelbundet.

Korrekt baglangd. Om ljusbagen ar for lang kommer den att fororsaka stank och liten intrangning
i arbetsstycket. Om ljusbagen ar for kort blir varmen otillracklig och fororsakar att elektroden
“klibbar” pa arbetsstycket.

Korrekt svetshastighet. Korrekt svetshastighet kommer att ge en svets med lamplig bredd, utan
vagor eller kratrar.

8.0 TIG-SVETSNING

TIG-processen anvander den elektriska ljusbagen mellan tungstens-elektroden i pistolen och
arbetsstyckets yta.

Vid TIG-svetsning ar pistolen alltid ansluten till svetsmaskinens negativa pol.

Forberedelser for svetsning:

- Anslut jordningskabeln till omriktarens positiva pol och jordningsklamman pa arbetsstycket.

- Anslut TIG-pistolen till svetsmaskinens negativa pol och gasslangen till tryckregulatorn pa
gasflaskan.
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Gasflodet stalls in manuellt med vredet pa pistolhandtaget. Anvand endast en inert gas
(argon).

- Starta omriktaren.

9.0 TIG-SVETSNING MED SKRAPLJUSBAGE

- Sakerstall att elektroden sticker ut 4-5 mm ur pistolens munstycke och att elektroden halls i 40°-
60° vinkel.

- Stall in svetsstrommen med hansyn till det svetsade materialets tjocklek och elektrodens diameter.
- Oppna gasventilen pa pistolhandtaget sa att gas stromma ut genom pistolens munstycke. Skydda
ansiktet med svetsmasken, for pistolen till 3-4 mm fran arbetsstycket och med 45° vinkel sa att de
keramiska munstycket vidror arbetsstycket latt. (Fig. b) Skrapa elektrodens spets tills ljusbagen
tands, lyft elektroden snabbt och hall ett gap om cirka 3-4 mm langs svetssommen. Lyft helt enkelt
pistolen fran arbetsstycket for att avbryta svetsningen.

KOM IHAG att genast stdnga gasventilen nér svetsningen avbryts.

FIG. a

FIG. b

For att undvika skador pa svetsmaskinen rekommenderar vi att endast erfaren personal
utfor svetsning med SKRAPLJUSBAGE.

ANMARKNINGAR:

a) Ljusbagens langd varierar normalt mellan 3 och 6 mm avhéngigt typ av skarv, materialets typ
och tjocklek och sa vidare.

b) Pistolen matas utan sidordrelse i svetsens riktning med 45° vinkel mot arbetsstycket.
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10.0 REGELBUNDET UNDERHALL

OBSERVERA!!!

DRA STICKKONTAKTEN UR VAGGUTTAGET INNAN UNDERHALL PABORJAS.
Svetssystemets effektivitet Over tid ar direkt relaterat till frekvensen underhallsarbeten sdsom:
Svetsmaskiner behover endast skétas om pa insidan. Ju dammigare arbetsmiljon ar, desto oftare
ska detta utforas.

Ta av kapan.

Avlagsna allt damm fran generatorns inre delar med tryckluft med ett tryck lagre an 3 kg/cm.
Kontrollera alla elektriska anslutningar, och sékerstall att muttrar och skruvar &r ordentligt
fastdragna.

Byt omedelbart slitna delar.

Atermontera ké&pan.

Nar ovanstaende atgarder vidtagits ar generatorn klar att aterstartas enligt anvisningarna i
denna bruksanvisning.

11.0 MOJLIG SVETSDEFEKTER

DEFEKT ORSAKER FORSLAG

POROSITET Syraelektrod pa stal med hog svavelhalt. Anvand en basisk elektrod.
Elektroden oscillerar fér mycket.
For arbetsstyckena narmare varandra.

Arbetsstyckena ar for langt ifran varandra. Mata sakta i borjan.
Det svetsade arbetsstycket &r kallt. Sank svetsstrommen.
SPRICKOR Det svetsade materialet &r smutsigt (t.ex. Att rengdra arbetsstycken fére svetsning ar
olja, farg, ros, oxider) nodvandigt for att erhalla en prydlig
For 1&g svetsstrom. svetssom.
BEGR__ANSAD Lag svetsstrom. Séakerstall att driftparametrarna ar installda
INTRANING Hog matningshastighet. och forbered arbetsstycket battre.

Omkastad polaritet.

Elektroden lutas omvant
matningsriktningen.

MYCKET STANK Elektroden lutas for mycket. Korrigera pa lamplig satt.
DEFEKTER | Felaktiga svetsparametrar. Folj grundlaggande och allménna
PROFILEN Matningshastigheten &r inte anpassad till svetsprinciper.

driftparametrarna.

Elektroden lutas inte konstant under
svetsningen.

LJUSBAGEN AR For lag svetsstrom. Kontrollera elektrodens och
OSTABIL jordningskabelns anslutning.
ELEKTRODEN Elektrodens karna ar inte centrerad. Byt elektrod.

SMALTER SNETT Magnetiskt fenomen. Anslut tv& jordningskablar pa

arbetsstyckets motsatta sidor.
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12.0 FELSOKNING

Overtemperatur pa sekundar med blinkande
orange LED-lampa. Globus 3500-4000 med
grén LED-lampa tand.)

Gransvardena for
overspanning/underspanning éverskridna.
(Globus 2500 - 3100 med slackt gron LED-
lampa. Globus 3300 dverspanning med
blinkande grén LED-lampa, underspéanning
med blinkande orange LED-lampa. Globus
3500-4000 med tand orange LED-lampa
och blinkande gron LED-lampa.)

Intern rela ar defekt.

Omriktarkretskortet ar defekt.

PROBLEM ORSAKER KONTROLL/ATGARD
LJUSBAGEN Dalig primar anslutning. Kontrollera den priméra anslutningen.
TANDS INTE Omriktarkretskortet ar defekt. Kontakta var eftermarknadsservice.
INGEN Maskinen ar dverhettad (Globus 2500-3100 | Vanta till termosakringen aterstalls.
UTSPANNING med orange LED-lampa tand. Globus 3300

Kontrollera natspénningen.

Globus 2500 - 3100: aterstall enheten
genom att stdnga av den, véanta 20
sekunder och starta darefter enheten.
Globus 3300-3500-4000: vanta tills den
interna natspanningskontrollen utférts. Nar
spanningen ar inom normala granser
slacks den orangeférgade LED-lampan
och den gréna lyser med fast sken.

Kontakta var eftermarknadsservice.

Kontakta var eftermarknadsservice.

FEL SVETSSTROM

Styrpotentiometern &r defekt.

Lag primar kraftforsorjningsspanning.

Kontakta var eftermarknadsservice.

Kontrollera natspéanningen.
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13.0 INFORMATION PA TYPSKYLTEN

1 Serienummer
= e — "1 2 Typenkraftkalla
B 3 Typ av karakteristika
2 & 1 —17 4 Min och max tomgangsspanning
T — e 5 Svetstyp
3 1A D= g 16 6 Antal faser
. == Al V—=AT V 7 Néatspanning
L L B_ m_— X % ag 15 8 Kodbokstav fér isoleringsklass
Tte=_| U0 Vv 12 Al —A_ 9 Kappslingsklass
5— _"_f ok U2 \4 V| ™43 10 Effekt
cOSs. ( A e 11 Erforderlig natspanningssakring
T2 U V[ Al A[n A| Sy, 12 Stromforbrukning
| i - i 8 13 Svetsstrém och -spanning
y T A . L

W e e e 14 Anvandningskoefficient

M€~ H|50/60Hz S1 kVA| -kVA ~2 g5 Regleromrade (strom/spanning)
=" Tcebunc AF[ 1P [T B 16  Referensstandard

T - 10
8~ o
9

MILUGVARD

Folja lokala anvisningar om avfallsservice med forpackning.
I

GARANTI

Produkten har 12 manaders garanti, fran inkopsdagen.
Garantin galler alla fabrikations- och materialfel.

Tillaggsuppgifter: www.serty.fi

Gamla apparater maste lamnas till separat insamling for el-avfall.

Importor ansvarar for korrigering av delar eller produkten om de konstateras vara felaktiga.
Kassakvitto, leveranslista, kopfaktura eller garantibevis skall uppvisas vid garantiansprak.

Returvaran skall vara komplett, forsedd med redogorelse av funktionsfelet.
Garantin omfattar inte frakt- och transportskador, skador som har orsakats av normalt slitage, dverbelastning eller
osakkunnigt handhavande, eller indirekt skador. Garantin slutas om maskinen har 6ppnats, delar byts ut, reparerants eller

forandrats.

Garantireparationer far endast utféras av importérens auktoriserad serviceverkstad.

Ratten till andringar forbehalles.

Importor: Veljekset Keskinen Oy

Onnentie 7, 63610 Tuuri, FINLAND

Tel. +358 10 770 7000
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