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ONNEA UUDESTA
HAKASC®-HITSAUSKONEESTASI!

Olet tehnyt erinomaisen valinnan valitsemalla aidon, alkuperdisen HAKAS-hitsauskoneen. HAKAS-
kannettavat hitsauskoneet on suunniteltu helppokayttdisiksi, hairidttdmiksi ja laadukkaiksi.

Ensimmainen HAKAS-hitsauskone toimitettiin asiakkaalle vuonna 1972. Siita lahtien HAKAS on
tunnettu hitsauskoneistaan, joissa yhdistyvat laadukkaat hitsaussaumat seka erinomainen
suorituskyky ja kestavyys.

HAKAS-hitsauskoneellasi on markkinoiden kattavin takuu. Lue takuuehdot huolellisesti ja rekisterdi
takuusi 30 paivan kuluessa hitsauskoneen ostamisesta. Laaja huolto- ja jalleenmyyjéverkostomme
on valmiina auttamaan sinua ja varmistamaan, etta hitsauskoneesi pysyy huippukunnossa
tarjoamalla tarvittavaa huoltoa ja korjauksia. Léydat I1ahimman huoltokeskuksen verkkosivuiltamme
www.hakas.fi.

Lue tama kayttdohje huolellisesti. Se opastaa sinua hitsauskoneen oikeassa kaytossa ja korostaa
myds sen kayttdon liittyvia riskejd. Haluamme tarjota sinulle parhaan kayttokokemuksen, jotta
hitsaustyd sujuu helposti, ongelmitta ja laadukkaasti. Oikein kdytettyna uusi HAKAS-hitsauskoneesi
tuottaa laadukkaita hitsaussaumoja monien vuosien ajan.

Olemme varmoja, etta valitsemasi HAKAS-hitsauskone tayttda hitsaustarpeesi paitsi nyt, myos
monien vuosien ajan.
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Kayttdohje
HAKAS PLUSTIG 200 AC/DC
Julkaisija

Wallius Hitsauskoneet Oy Oy
Muurlantie 510

25130 Muurla

SUOMI

www.hakas.fi
Alkuperainen julkaisupaiva
29. heinakuuta 2023
Rajoitukset
Taman julkaisun kopioiminen kokonaan tai osittain ilman Wallius Hitsauskoneet Oy:n
kirjallista lupaa on kielletty. Wallius Hitsauskoneet pidattda oikeuden muuttaa tdssa

kayttdohjeessa mainittuja teknisia tietoja. Taman kayttdohjeen alkuperainen kieli on
suomi.
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1. JOHDANTO

1.1. Yleista

Olet tehnyt erinomaisen valinnan valitsemalla aidon, alkuperdisen HAKAS-
hitsauskoneen. HAKAS-hitsauskoneet on suunniteltu yksinkertaiseen, tehokkaaseen
ja laadukkaaseen hitsaustydhon. Oikein kaytettyna hitsauskoneesi tarjoaa luotettavaa
suorituskykya ja laadukkaita tuloksia monien vuosien ajan.

Tama kayttoohje sisaltaa tarkeita tietoja, yleisia ohjeita ja turvallisuusvaroituksia
uuden hitsauskoneesi kaytdsta, toiminnasta, huollosta ja kunnossapidosta. Lue tama
ohje huolellisesti ennen laitteen kdyttdonottoa ja hitsaamisen aloittamista.

Taman kayttdéohjeen tarkoituksena ei ole kouluttaa kayttajaa hitsaajaksi, eika se ole
tadydellinen huolto-opas. Sen sijaan se on tarkoitettu viiteoppaaksi hitsauslaitteiden
koulutetuille ja pateville kayttajille

HUOMAUTUS

Tutustu tahan kayttdohjeeseen ennen hitsauskoneen kayttoa tai
huoltoa. Kun olet lukenut sen, sailyta se kuivassa paikassa koneen
lahella myohempaa kayttoa varten. Kayttéohjeen on oltava koneen
mukana sen koko kayttoian ajan.

Lisatietoja HAKAS®-tuotteista, mukaan lukien tdman hitsauskoneen yhteensopivat
lisdvarusteet, varaosat ja kulutusosat, on osoitteessa:

www.hakas.fi

Pitkan aikavalin luotettavuuden ja suorituskyvyn varmistamiseksi kdytéa vain HAKAS
ORIGINAL™ -alkuperaisia osia, lisavarusteita ja kulutusosia. Taydellinen valikoima on
lueteltu ylla olevalla verkkosivustolla.

1.2 Laitteen ominaisuudet

HAKAS PLUSTIG 200 AC/DC -hitsauskone on suunniteltu mahdollisimman helppoa ja
vaivatonta hitsaustydskentelya varten. Hitsauskoneella voidaan hitsata esimerkiksi
tavallisia terasrakenteita, alumiinia ja monia muita hitsattavia metalleja, joiden paksuus
vaihtelee. HAKAS PLUSTIG 200 AC/DC -hitsauskone on tarkoitettu kaytettavaksi
yksivaiheisessa sahkoverkossa.

HAKAS PLUSTIG 200 AC/DC -hitsauskone on varustettu tukevalla kantokahvalla, josta sita
voidaan kantaa tydpisteeseen. Koneen kayttdpaneeli on varustettu ylos nostettavalla
lapinakyvalla suojalla. HAKAS-hitsauskoneisiin on saatavilla lisdvarusteena laaja valikoima
erilaisia lisdvarusteita. Erikseen hankittavalla HAKAS YELLOWTAXI™ -kaksipyoraisella
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hitsauskonekarrylld kaasupullon, hitsauskoneen ja hitsaustarvikkeiden kuljetus ja sailytys
onnistuvat helposti.

HAKAS PLUSTIG 200 AC/DC -hitsauskone soveltuu puikkohitsauksessa 1,6—-4,0 mm:n
hitsauspuikoille. TIG-hitsauksessa voidaan kayttaa 1,6 mm:n, 2,0 mm:n, 2,4 mm:n tai 3,2
mm:n elektrodia.

HUOM
Hitsauskonetta saa kdyttaa vain hitsaamiseen! Hitsauskonetta ei saa
kayttda mihinkdan muuhun tarkoitukseen. Muu kayttd voi
vahingoittaa konetta tai aiheuttaa vaaran kayttajalle.

1.3 Kayttotarkoitus, yleista hitsaamisesta ja koneen tarkeimmat osat

HAKAS PLUSTIG 200 AC/DC -hitsauskone tarjoaa oikein kaytettyna laadukkaan
hitsaustuloksen kaikilla sen sisaltamilla hitsausprosesseilla (TIG AC, TIG DC ja
puikkohitsaus). Hitsauskoneen lisaksi hitsaustulokseen vaikuttavat hitsaajan kokemus,
kaytettavissa oleva sdhkovirta, kaytettavat lisdaineet ja tarvikkeet seka kayttajan
koneeseen tekemat asetukset ja sdadot. Asetukset ja sdadot on tehtava oikein, jotta
hitsaustulos on haluttu.

Hitsauksessa muodostetaan valokaari hitsattavan kappaleen ja hitsauselektrodin
valille. Jotta hitsauksen onnistumisen mahdollistava suljettu virtapiiri saadaan
aikaiseksi, hitsattavaan kappaleeseen on kiinnitettava maadoituskaapeli.
Maadoituskaapelin kiinnityskohta on oltava puhdas, jotta valokaari muodostuu ja
hitsaaminen tapahtuu laadukkaasti. Hitsauspoltin (TIG-hitsaus) tulee olla koottu oikein
ja kuluvat osat tulee vaihtaa tarvittaessa uusiin hitsaustydn onnistumisen ja
hitsauslaadun varmistamiseksi. Vastaavasti puikkohitsauksessa kaytetaan
puikonpidinta valokaaren aikaan saamiseksi.

1.4 Eri tuoteversiot

HAKAS PLUSTIG 200 AC/DC -hitsauskoneesta saattaa olla saatavilla eri
tuoteversioita. Tassa kayttdohjeessa kuvataan seka HAKAS PLUSTIG 200 AC/DC -
hitsauskoneen kaukosaatéominaisuudella varustettu hitsauskone, jonka mukana
toimitetaan myds HAKAS EWT PRO -kaukosaatépoltin.

1.5. Hitsauskoneen osat

Tassa kappaleessa esitellaan HAKAS PLUSTIG 200 AC/DC -hitsauskone, sen
tarkeimmat osat sek hitsauskonepaketin mukana mahdollisesti tulevat lisdvarusteet
kuvina. Naihin kuviin viitataan myds mydhemmin kdyttdéohjeessa. Huomioithan, etta
kuvat ovat vain viitteellisid ja ostamasi pakkauksen mukana tulevat varusteet voivat
poiketa seka sisalloltaan ettd ulkonadltaan taman ohjekirjan kuvissa esitellyista
tuotteista. Tarkistathan myyntipakkauksesta ostamasi hitsauskoneen pakkauksen
sisallon.



ETUPANEELI

1. DIX 50 -plusiliitin 3. DIX 50 -miinusliitin
2. Polttimen suojakaasulitin 4. Polttimen ohjausliitin
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TAKAPANEELI JA VARUSTEET

5. Virtakytkin paalle/pois 8. Maattopuristin
6. Virtakaapeli pistokkeella 9. DIX 50 -liitin
7. Suojakaasuliitanta 10. Puikonpidin

TIG POLTIN
1. TIG-poltin 16. Kiristyshylsyn pesa
12. DIX 50 -liitin 17. Kiristyshylsy
13. Suojakaasuliitin 18. Elektrodisuoja (lyhyt ja pitka) seka elektrodi
14. Ohjausliitin 19. Kaukosaatopolttimen saatdpyora ja valintapaini-
15. Kaasusuutin ke
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2. TURVALLISUUSOHIJEET

2.1 Selitys merkinnoista ja varoitussymboleista

VAROITUS
A [Imaisee kayttdohjeen kohdat, jotka ovat erityisen tarkeita

hitsauskoneen tehokkaan toiminnan, asianmukaisen kayton ja
asianmukaisen huollon kannalta

Kaytetaan kuvien yhteydessa, joissa turvallisuuteen liittyvat seikat
on otettava huolellisesti huomioon.

g VAROITUS (kuvaan liittyva)

HUOMAUTUS

[Imaisee kayttdohjeen kohdat, jotka ovat erityisen tarkeita
hitsauskoneen tehokkaan toiminnan, asianmukaisen kayton ja
asianmukaisen huollon kannalta.

2.2 Laitteen turvallista kaytt6a koskevat ohjeet

2.2.1Yleiset turvallisuusohjeet

VAROITUS
A Noudata naita yleisia turvallisuusohjeita hitsauskonetta

kayttaessasi:

Lue tdma kayttdohje huolellisesti ennen hitsauskoneen kayttéa. Sailyta se helposti
saatavilla olevassa paikassa — sen on oltava koneen mukana koko sen kayttoian ajan.

> Jos tarvitset tdssa annettuja ohjeita tarkempia ohjeita, ota yhteytta Wallius
Hitsaukoneiden huoltopalveluun.

> Al koskaan kayt viallista tai vaurioitunutta hitsauskonetta.

> Al kayta konetta, jos se on pudonnut tai altistunut voimakkaille iskuille. Se on
tarkastutettava ja hyvaksytettava valtuutetussa huoltokeskuksessa ennen
jatkokayttoa.

> Hitsauskoneen rakenteen muuttaminen ilman valmistajan lupaa on ehdottomasti
kielletty. Luvattomat muutokset mitatoivat tuotetakuun.

> Kayta korjauksissa ja huollossa vain valmistajan hyvaksymia alkuperaisia varaosia.

> Puhdas ja jarjestyksessa oleva tydalue on valttamaton turvallisen kdytdn kannalta.
Tarkista aina tydalue ennen tydn aloittamista ja poista mahdolliset vaarat.

> Al4 hitsaa herkan elektroniikkalaitteiston lahell3, silla sdhkdmagneettiset hairiét
voivat aiheuttaa toimintahairidita tai vaurioita.

2.2.2 Hitsauksen turvallisuusohjeet

Noudata naita turvallisuusohjeita kdytén aikana:
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Henkilokohtaiset suojavarusteet

> Kayta suojavaatetusta, joka peittaa paljaan ihon. Hitsauskaaren UV-sateily voi
aiheuttaa palovammoja.

> Al kayta syttyvia vaatteita hitsaustdiden aikana.

Kayta suojakasineita, jotka suojaavat [ampoa ja kipinodita vastaan.

> Kayta asianmukaista kuulonsuojausta ja muita tarvittavia henkildnsuojaimia (PPE).

\Y

Yleinen turvallisuus tyon aikana

> Kasittele kuumia tydkappaleita ja hitsaustydkaluja varovasti. Imoita [8histolla
oleville mahdollisista vaaroista.

> Varmista, etta kaikki I1ahistolla olevat ovat tietoisia hitsaustdista ja niihin liittyvista
riskeista.

> Al koskaan kéyta hitsauskonetta iiman suojalevyja.

> Al koskaan suuntaa hitsauselektrodia itseesi tai muihin.

Sahkoturvallisuus

> Jos saat sahkoiskun, lopeta hitsaus valittdmasti ja irrota kone virtalahteesta.

> Suuret virrat voivat tuottaa voimakkaita sdhkdmagneettisia kenttia, jotka voivat
hairitd esimerkiksi sydamentahdistimien toimintaa.

> Varmista aina, etta hitsauslaitteet ovat sdhkdmagneettisesti yhteensopivia muiden
|&histolld olevien laitteiden kanssa.

Silmien ja nadn suojaus

> Kayta aina hitsauskyparaa, jossa on sopiva tummuusaste (DIN 8-13).

> On ehdottomasti kiellettya katsoa suoraan valokaarelle ilman suojaa.
Valokaari voi aiheuttaa vakavia silmavammoja jopa 15 metrin etaisyydelta.

> Ala kayta piilolinsseja hitsaamisen aikana, silld ne voivat sulautua silm&an Iammaén
vaikutuksesta.

> Varo valokaaresta heijastuvaa valoa.

Tyoéturvallisuus

> Suojaa hitsausalue heijastamattomilla suojilla tai tydskentele mahdollisuuksien
mukaan erillisesséa hitsausalueessa.

> Hitsaushuuru voi sisaltaa vaarallisia aineita. Suojaa itsedsi kayttamalla:

> savunpoistojarjestelmia

> ilmastoidut hitsausnaamarit

> sopivaa suojavaatetusta

> Ala hengita hitsaushuuruija tai hitsauskaasuja.

> Hitsaa vain puhtaita, kasittelemattdmia ja ruostumattomia materiaaleja haitallisten
paastdjen minimoimiseksi.

> Varmista riittdva ilmanvaihto tai kdyta sopivaa hengityssuojausta.

> Al koskaan kéyta happea iimanvaihtoon.
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Paloturvallisuus ja rajahdysturvallisuus

Pida lapset ja luvattomat henkilét poissa tydalueelta.

Noudata kaikkia paikallisia paloturvallisuusmaarayksia kuumien téiden osalta.

Varmista, ettd sammutusvalineet ovat helposti saatavilla.

Poista palavat materiaalit hitsausalueelta aina kun mahdollista.

Huomaa, ettd lammaon siirtyminen materiaalien 1api voi aiheuttaa piilevia

palovaaroja.

Kipinat, sulametalli ja kuumat pinnat voivat sytyttaa lahelld olevat materiaalit.

Al3 koskaan hitsaa syttyvien tai rajahtavien aineiden lahella.

> Valta hitsaamista suljetuissa tai ahtaissa tiloissa, ellei asianmukaisia
turvatoimenpiteita ja valvontaa ole jarjestetty.

> Palavia nesteité siséltaneiden sailididen hitsaaminen aiheuttaa suuren

rajahdysvaaran, ja niita on kasiteltava darimmaisen varovasti.

V V. V V V

VvV Vv

Koneen sijoittaminen ja kasittely

Aseta hitsauskone vakaalle, tasaiselle pinnalle.

Varmista, etté tuuletusaukot eivat ole tukossa.

lImavirran tukkeutuminen voi aiheuttaa ylikuumenemisen ja laitteen vian.
Ala kayta laitetta pinnoilla, joiden kaltevuus on yli 10°.

vV V V V

Sahkoasennus ja maadoitus

> Hitsauskone on sahkoélaite. Kosteus, vaurioituneet kaapelit tai mekaaniset viat
voivat aiheuttaa sahkdiskun.

> Varmista, etta kaikki sahkdliitannat ovat voimassa olevien maaraysten mukaisia.

> Virtajohdossa on kelta-vihrea suojajohtimen, joka on aina kytkettava
suojamaahan.

> Al4 koskaan kytke suojajohtoa jannitteelliseen piiriin.

> Tarkista asennuksen jalkeen, ettd maadoitus toimii oikein.

Kaapeleiden ja laitteiden turvallisuus

Suojaa kaapelit teravilta reunoilta ja putoavilta esineilta.

Korjaa vaurioituneet kaapelit valittdmasti.

Ala koskaan siirra konetta kaapeleista vetamalla.

Pida kaapelit vapaana ja sotkeutumattomina — ala kiedo niitd metalliesineiden
ymparille, silla se voi aiheuttaa induktiivisia hairidita.

vV V V V

Turvallisuus kosteissa olosuhteissa ja varastointi

> Al3 kayta laitetta méarissa tai kosteissa ymparistdissa.

> Sailyta laitetta kuivassa ymparistossa.

> Jos laite kastuu (esim. sateesta tai kondenssivedesta), anna sen kuivua kokonaan
ennen kayttda.

10
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Kayttoéturvallisuus

> Ké&yta hitsauskonetta aina valvonnan alaisena.

> Sammuta laite ja irrota se pistorasiasta, kun sita ei kayteta.

> Esta vieraiden esineiden paasy koneen sisdan — ne voivat aiheuttaa vaurioita tai
vakavia vaaroja.

11
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3. VALMISTELUT ENNEN KAYTTOA

3.1 Pakkausmateriaalien poisto ja tuotteen tarkastus

Pura hitsauskone ja sen tarvikkeet kuljetuspakkauksesta. Tarkista samalla, ettei kone
ole vaurioitunut kuljetuksen aikana.

Jos hitsauskone on vaurioitunut kuljetuksessa, ota valittdmasti yhteytta
asianomaiseen kuljetusliikkeeseen ja tee vahinkoilmoitus.

HUOM
Vaurioitunutta hitsauskonetta ei saa missaan tapauksessa kytkea
sahkoverkkoon.

Jos toimituksen siséaltd ei vastaa tilaustasi, ota yhteytta laitteen toimittajaan tai
jalleenmyyjaan.

3.2 Liitanta sahkoverkkoon

HAKAS PLUSTIG 200 AC/DC -hitsauskone toimitetaan 1-vaihekytkennalla 230 V:n
verkkoon/50 Hz.

Liit4 pistoke aina maadoitettuun pistorasiaan.

HUOM

Ennen kuin liitat hitsauskoneen séhkéverkkoon, varmista verkon
oikea jannitetaso. Jos jannitetaso on lilan alhainen tai liian korkea,
hitsauskoneen kéyttdpaneeliin syttyy AL-hélytysvalo ja hitsaaminen
el ole mahdollista.

VAROITUS

Suojajohtimen eriste on kelta-vihrea.
Sahkoliitannat saa tehda vain pateva sahkdasentaja.

P>

VAROITUS
A Virheelliset sahkaliitannat voivat aiheuttaa vakavia vammmoja tai

kuoleman.

3.3 Lisavarusteiden asennus

1. Asenna hitsauspolttimen DIX 50 -pikaliitin (12) hitsauskoneen etupaneelin DIX 50 -
miinusliittimeen (3).

12
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HUOMAUTUS

Ennen asennuksen aloittamista tarkista, etta hitsauspolttimen
pikaliittimen ja hitsauskoneen pikaliittimen kosketuspinnat ovat ehjat
ja puhtaat.

2. Kirista hitsauspolttimen liitos koneeseen kasivoimin kirealle. Loysa liitos saattaa
vaurioittaa hitsauskonetta seka hitsauspoltinta.

3. Tydénna TIG-polttimen kaasuletkun pikaliitin (13) koneen etupaneelin
suojakaasuliittimeen (2). Pikaliitin naksahtaa lukituksen merkiksi. (Liitin avataan
tyontamalla lukitusrengasta sisaan, jolloin kaasuletku ponnahtaa irti liittimesta).
4. Asenna TIG-polttimen ohjausliitin (14) koneen etupaneelin ohjausliittimeen (4).
Kierra lukitusrengas kierteille. Kirista kevyesti.

5. Irrota suojakaasupullon venttiilin mahdollinen suojahattu sekd tulppamutteri.

HUOMAUTUS

Kaytettavan suojakaasun tulee olla 100 % argonia tai muuta TIG-
hitsaukseen tarkoitettua suojakaasua. Hiilidioksidia sisaltavat MAG-

hitsaukseen tarkoitetut kaasut EIVAT sovellu TIG-hitsaukseen.

6. Kiinnita paineenalennus-/virtausmittari suojakaasupullon venttiiliin.

7. Johda virtausmittarista kaasunsyéttéletku hitsauskoneen suojakaasuliitantaan (7).

8. Kiristé letkuliitoksen letkunkiristin.

9. Avaa suojakaasupullon venttiili varovasti. Seuraa samalla kaasunsyottoletkun
virtausmittaria.

10. S4dada oikea kaasuvirtaus paineensaatimessa olevasta ruuvista. Oikea kaasuvirtaus
vaihtelee hitsattavan kohteen, materiaalin ja ymparistdn mukaan.

1. Tarkista letkuliitosten pitévyys kiertdmalla suojakaasupullon venttiili kiinni. Jos
pullonpainemittarin paine alkaa heti laskea, vaikka hitsauskoneen magneettiventtiili on
kiinni, jossain on vuoto.

VAROITUS
A Jos paineensaadin on viallinen, sulje valittomasti suojakaasupullon

venttiili ja vapauta paine. On vaarallista irrottaa mittaria ja letkuja,
kun ne ovat paineen alaisina.

Tassa on kuva virtauksen saatimesta.
1. Suojakaasupullon painemittari
2. Kaasun sy6ttoletkun virtausmittari
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4. KAYTTO

4.1 Kayttopaneeli

1. LCD-varinaytto (1)

> Hitsauskoneen paavalikko

> Hitsausmenetelmien valikot ja hitsausparametrit
> Hitsausvirran ja jannitteen mittarit

2. Vasen valintapyora/-nappi (2)
> Hitsausmenetelman valinta tai hitsausparametrien sdato

3. Oikea valintapydra/-nappi (3)
> Hitsausmenetelman valinta tai hitsausparametrien saato

4. Koti-painike (4)
> Hitsausprosessin valintapainike

5. Asetukset-painike (5)
> Parametrien saatdpainike

Hitsauskoneen valikoissa navigoidaan kiertdmalla vasenta (2) tai oikeaa (3)

valintapy6raa, painamalla oikeaa (3) tai vasenta (2) valintapyo6raa tai painamalla koti-
(4) tai asetukset (5) -painiketta.

14
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4.2 Kielen valinta

HAKAS PLUSMIG 200 AC/DC on varustettu suomen-, ruotsin- ja englanninkielisilla
valikoilla, joista esiasetuksena valittu kieli on englanti. Kielenvaihto kolmen eri kielen
valilla on mahdollista tehda missa tahansa valikossa painamalla kaksi kertaa perakkain
kotinappainta (4) ja sen jalkeen kiertamalla vasenta valintapyoraa (2) halutun kielen
kohdalle ja valitsemalla haluttu kieli painamalla vasenta valintapyoraa (2) kertaalleen.
Voit vaihtaa kieltd uudelleen toimimalla edella kuvatulla tavalla.

4.3 Koneen valikoissa navigointi
HAKAS PLUSMIG 200 AC/DC:n paavalikko (kuva alla) sisaltda seuraavat toiminnot:
hitsausmenetelmat, muistipaikat, laitteen nayton kirkkauden saatd ja asetusten

palautus. Paavalikossa navigoidaan painamalla kotindppainta (4). Valittavissa oleva
vaihtoehto korostuu naytdssa mustalla suorakulmiolla.

N\ [(mEm

4.4 TIG-hitsaustyon aloittaminen

Aloita TIG-hitsausty0 seuraavasti:

1. Varmista, etta olet suorittanut kaikki taman kayttdohjeen kolmannessa kappaleessa
mainitut toimenpiteet ennen hitsauksen aloittamista.

2. Kaynnista hitsauskone takapaneelissa olevasta virtakytkimesta (5).

3. Kun kone on kaynnistynyt, siirry paavalikossa toiminnosta toiseen painamalla
kotinappainta (4) toistuvasti. Siirry paavalikossa kohtaan hitsausmenetelmat.

-8
TN
4. Siirry hitsausmenetelmavalikossa kiertamalla vasenta valintapydraa (2). Valitse
haluttu TIG-hitsausmenetelma painamalla vasenta valintapyoraa (2) kerran.

15
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Valittavana ovat seuraavat hitsausmenetelmat:

a. Vaihtovirta korkeataajuussytytykselld - HF TIG AC
b. Vaihtovirta nostosytytyksella — LIFT TIG AC

c. Tasavirta korkeataajuussytytykselld - HF TIG DC
d. Tasavirta nostosytytykselld - LIFT TIG DC

e. Puikkohitsaus tasavirralla - MMA DC ja

f. Puikkohitsaus vaihtovirralla - MMA AC

Hitsausmenetelmavalikossa voit valita TIG- ja puikkohitsausmenetelman, kaytettavan
TIG-sytytysmenetelmén seka tasavirran ja vaihtovirran valilla. TIG-hitsausmenetelma
valitaan hitsattavan materiaalin mukaan:

a. vaihtovirtaa (AC) kdytetdan mm. alumiinille ja sen eri seoksille ja
b. tasavirtaa (DC) mm. terékselle, ruostumattomalle terakselle ja haponkestavalle
terdkselle.

HAKAS PLUSMIG 200 AC/DC -hitsauskoneessa on TIG-hitsaukseen kaytettavissa
kaksi eri sytytysmenetelmaa:

a. korkeataajuus- eli kipinasytytys (HF TIG)

b. nostosytytys (Lift TIG)

Korkeataajuus- eli kipinasytytyksessa valokaari sytytetaan korkeajannitepulssin avulla.
Lift TIG -sytytysmenetelmassé elektrodin ja tydkappaleen valilla tarvitaan fyysinen
kontakti.

5. Kaikilla kuudella hitsausmenetelméllad on oma asetusvalikkonsa. Asetusvalikossa
nakyvat vaihtoehdot vaihtelevat sen mukaan, mitka toiminnot kullekin
hitsausmenetelmalle ovat valittavissa. S84da seuraavia keltaisessa ylavalikossa olevia
parametreja ja pistehitsauksen aikaa painamalla asetusnappainta (5) ja siirtymalla
halutun saadettavan parametrin kohdalle. Kiertamalla oikeaa valintapyéraa (3) voit
vaihdella valittavien parametrien valilla. VVoit vahvistaa halutun valinnan painamalla
oikeaa valintapydraa (3) kerran. Valittavia parametreja ovat esimerkiksi HF TIG AC -
hitsauksessa:

Hitsauspolttimen liipaisimen toimintatila: 2T, 4T ja 4T MLogic
Pulssi paalla/pois (ON/OFF)

AC-kayran muoto: AC-siniaalto, AC-kanttaalto ja AC-optima
Pistehitsauksen pistejakson aika (sekuntia)

Liséksi naytdssa nakyy, onko kaukosaatétila aktivoitu

TG 27 737 44 2 (T

200. 200.

PISTE 03s KAUKOS ;0

®0o0 oo
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S&ada hitsausvirta ja muut asetukset hitsattavan kohteen materiaalin ja paksuuden
mukaan taman kayttéohjeen kohdan 5.4 mukaisesti.

6. HF TIG-hitsauksessa vie polttimen elektrodi hitsattavasta kappaleesta 2-10 mm:n
etaisyydelle ja Lift TIG -hitsauksessa kosketa elektrodin paalld nopeasti hitsattavaa
kappaletta.

7. Paina polttimen liipaisinta, kaasuventtiili avautuu ja valokaari syttyy (HF-sytytys).

8. Saada tarvittaessa hitsausvirtaa valintapydrasta.

9. Polttimen liipaisimen vapauttaminen lopettaa hitsauksen loppuramppiajan jalkeen.
10. Pida elektrodi lopetuskohdassa viela jalkikaasun virtauksen ajan suojataksesi
jaahtyvaa hitsia.

4.5 TIG-hitsausparametrien saatoé

HAKAS PLUSTIG 200 AC/DC on varustettu visuaalisella parametrikayralla.
Parametrikayrén avulla tehddan muutokset kdytettaviin hitsausparametreihin.
Parametrikayralla siirrytdan muutettavasta parametrista toiseen painamalla vasenta (2)
tai oikeaa (3) valintapyéraa. Valinnan kohteena oleva parametri korostuu kayralla ja sen
arvoa muutetaan oikeaa valintapyoraa (3) kiertamalla. Huomaathan, etta riippuen
muista tehdyista asetuksista (kuten pulssi paalla/pois) parametrikayralla on valittavissa
vain muiden asetusten mahdollistamat valinnat.

Tehtyja hitsausparametrivalintoja tallennetaan muistipaikoille 1-6.

4.6 TIG-hitsausparametrit

PRE-GAS

Pre-gas eli esikaasun virtausaika maarittaa ajan, kuinka kauan kaasua tulee ennen
valokaaren syttymista. Kaasun virtaus ennen valokaaren syttymista varmistaa, ettei
metalli joudu kosketuksiin ilman kanssa hitsauksen alkuvaiheessa. Kaytetaan kaikille
metalleille, mutta erityisesti ruostumattomalle terékselle ja titaanille.

> Kéaytdssd sekd 2T- ettd 4T-liipaisintoiminnoilla.

> S&atdalue 0,0-1s

> Tehdasasetus 0,0 s

KAYNNISTYS (START)

Start eli [Ahtdvirrantaso maarittaa virran, joka on kaytdssa 4T-toiminnolla valokaaren
sytytyksessa.

> Kéytdssé vain 4T-liipaisintoiminnolla

> S&atdalue 10-200 A

> Tehdasasetus 50 A

NOUSUVIRTA (UPSLOPE)

Upslope eli nousuvirta (lahtéramppi) on toiminto, joka maarittaa virran nousuajan
valokaaren syttymisesta hitsausvirran tasolle (ITIG).

> Kaytdssa 2T- ja 4T-liipaisintoiminnolla

> Sé&atdalue 0,0-50s

> Tehdasasetus O s

HITSAUSVIRTA (ITIG)
Hitsausvirta
> 10-200 A
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POHJAVIRTA (BASE CURRENT)

Perusvirta eli pulssihitsauksen aallon pohjavirran taso.

> Kaytdssa vain pulssihitsauksessa

> S&atdalue 10 -200 A

> Huom! Pulssin pohjavirta ei voi olla suurempi kuin hitsausvirta (ITIG)
>

LEVEYS (WIDTH)

Leveys eli pulssiaallon leveys maarittaa hitsausvirran (ITIG) maaran suhteessa
pohjavirtaan.

> Kaytdssa vain pulssihitsauksessa

> Saatoalue 5-100 %

> Tehdasasetus 5 %

PULSSITAJUUS (PULSE FREQUENCY)
Pulssitaajuus maarittda hitsauspulssin taajuuden.
> Kaytdssa vain pulssihitsauksessa

> Saatodalue 0,5 -100 Hz

LASKUVIRTA (DOWNSLOPE)

Laskuvirta (loppuramppi) maarittaa virran laskuajan pituuden hitsauksen lopetusvirran
tasolle.

> Kaytdssa seka 2T- ettd 4T-liipaisintoiminnoilla

> Saatdalue 0,0-50s

> Tehdasasetus 0,0 s

LOPETUS (STOP)

Stop eli loppuvirta maarittaa 4T-toiminnon loppuvirran (kraatterin tayton).
> Kaytdssa vain 4T-liipaisintoiminnolla

> Saatdalue 10-200 A

> Tehdasasetus 15 A

JALKIKAASU (POST-GAS)

Post-gas eli jalkikaasun virtausaika maarittaa ajan, kuinka kauan kaasua tulee
valokaaren sammumisen jalkeen.

> Kaytossa 2T- ja 4T-liipaisintoiminnoilla

> Saatdalue 0,1-10,0 s

> Tehdasasetus 0,1s

BALANSSI (BALANCE)

Balanssi eli balance: vaihtovirran (AC) tasapaino, +/- suhde, elektrodin puhdistus,
elektrodin lampdtila.

Kaytossa vain vaihtovirralla (AC)

Saatoalue 20-50 %

Tehdasasetus 20 %

Perusasetukset:

1,6 mm:n elektrodille 15-25 %

2.4 mm:n elektrodille 20-40 %

3.2 mm:n elektrodille 50 %

VV VYV VYVYV

AC-TAAJUUS (AC FREQUENCY)
> AC-taajuus eli AC frequency (vaihtovirran taajuus)
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> Toimii vain vaihtovirralla (AC)
> Saatdalue 10-100 Hz
> Tehdasasetus 10 Hz

4.7 2T-, 4T- ja 4T MLogic -liipaisintoimintojen kuvaus

HAKAS PLUSTIG 200 AC/DC -hitsauskoneessa on kaksi vaihtoehtoista polttimen
liipaisimen toimintatilaa: 2T ja 4T seka erityinen 4T MLogic -toimintatila. 2T-tilassa
liipaisinta pidetdan painettuna koko hitsauksen ajan, kun taas 4T-tilassa liipaisinta
painetaan ensin ja vapautetaan sitten hitsauksen aloittamiseksi ja painetaan uudelleen
sen lopettamiseksi seka erityisten liipaisintoimintojen, kuten erityisen 4T MLogic -
toiminnon kéynnistamiseksi.

2T-LIIPAISINTOIMINTO
Liipaisin
ITIG- vapautettu
4:.? hitsausvirta
S
(2]
3
@© Uﬁslope— Deslope-
7] |ahtéramppi loppuramppi
E PWM-pulssitus
Liipaisin
painettu
I
Pre-flow H Post-flow
esikaasu Aika Jalkikaasu
4T-LIIPAISINTOIMINTO
Liipaisin
© ITIG- painettu
+ hitsausvirta  /
>
7] Upslope- Deslope-
b= | |ahtéramppi loppuramppi
o Liipais{;ntt
[ Start- : Sto vapautettu
T lahtévirta PWM-pulssitus loppuvirta /
Liipaisin X Liivaisi
] iipaisin
5alnettu Sytytys vagautettu
Pre-flow Aika Post-flow
esikaasu jalkikaasu

4T MLogic TIG-hitsaustoiminto on erityinen liipaisintoiminto, joka on suunniteltu
ammattilaisen tydkaluksi, jossa polttimen kytkimelld 4T-tilassa voidaan suorittaa
lukuisia toimintoja erilaisilla painalluksilla, jotka helpottavat mm. silloitushitsien
ylittémista ja helpottavat esimerkiksi taukovirran asettamista monimutkaisten
kappaleiden hitsaamisessa tarvittavien hitsausasentojen muuttamisessa. 4T MLogic

toimii seuraavasti:

1. Liipaisinta painetaan: kaasun kaynnistys, valokaari syttyy, hitsauksen aloitusvirta
2. Liipaisinta vapautetaan: hitsausvirta nousee asetetulle tasolle
3. Liipaisinta painetaan nopeasti: hitsausvirta laskee nopeasti asetetulle tasolle
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4. Liipaisinta painetaan uudelleen nopeasti: hitsausvirta nousee takaisin asetetulle
tasolle

5. Liipaisinta painetaan pitkdan: hitsausvirta laskee laskuvirran tasolle, minka jalkeen
valokaari sammuu ja kaasun virtaus loppuu asetusten mukaisesti.

4.8 TIG-elektrodit ja TIG-hitsausvarusteet

HAKAS ORIGINAL -sarjan laadukkaita TIG-elektrodeja, kaasukupuja, muita polttimen
osia ja polttimia on saatavilla laaja valikoima. Hitsauskohteeseen ja hitsaustapaan
sopiva elektrodin tyyppi, koko ja teroituskulma seka ulkonema kaasukupun reunasta
I6ytyy TIG-hitsausta kasittelevista opetusmateriaaleista ja kokeilemalla.

Aloittelevalle hitsaajalle voidaan suositella HAKAS ORIGINAL™ -sarjan punaista tai
violettia elektrodia tasavirtaan terdksen ja ruostumattomien materiaalien TIG DC -
hitsaukseen. Vihrea elektrodi sopii vaihtovirtaan alumiinin ja sen seosten TIG AC -
hitsaukseen. Suosittelemme kaikille hitsaajille HAKAS ORIGINAL TIG -
kulutusosasarjan hankkimista. HAKAS ORIGINAL -kulutusosasarja sisaltda laadukkaita
TIG-hitsauksessa tarvittavia kulutusosia. HAKAS ORIGINAL -kulutusosasarjoja on
saatavilla kahdella eri laajuudella 1,6 mm:n, 2,0 mm:n, 2,4 mm:n ja 3,2 mm:n elektrodin
paksuuksille.

Elektrodi teroitetaan TIG DC -hitsauksessa terdvaksi. Mita terdvampi kulma, sité
kapeampi valokaari ja suurempi tunkeuma. Tylpempi kulma leventa4 valokaarta ja
parantaa elektrodin kestoa.

Vaihtovirralla TIG AC -hitsauksessa elektrodin lampdtila saattaa ylittda sen
sulamispisteen. Elektrodin keston parantamiseksi se teroitetaan pyoreéksi. Ohuilla
aineenvahvuuksilla on mahdollista teroittaa elektrodi kulmaan ja pydristad karki.

HUOM

@ Teroita elektrodi aina pituussuunnassa.

HUOM

Teroita elektrodi sddnnodllisesti sen puhtauden varmistamiseksi. Jos
elektrodi paasee koskettamaan hitsattavaa kappaletta tai
lisdainelankaa, lopeta hitsaus valittdmasti, teroita elektrodi uudelleen
ja puhdista tarvittaessa hitsattava kappale.

4.9 MMA-puikkohitsaustyon aloittaminen

Aloita MMA-puikkohitsaustyd seuraavasti:

HUOM

Puikkohitsauksessa oikea napaisuus valitaan kaytettavan
hitsauspuikon mukaan. Oikean asetuksen 18ydat

hitsauspuikkopaketista. Noudata aina hitsauspuikon valmistajan
ohjeita.
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VAROITUS
A Virtakytkimen tulee olla OFF-asennossa, kun poltinkaapelia,

maadoituskaapelia, puikonpitimen kaapelia tai muita tarvikkeita
kytketéaan hitsauskoneeseen.

1. Jos kaytossa on ollut TIG-hitsauspoltin, irrota TIG-hitsauspoltin (11) ja mahdollisesti
myds maadoituskaapeli (?) hitsauskoneesta.

2. Kiinnita puikkohitsauskaapelin DIX 50 -liitin (?) kaytettavan puikkotyypin mukaan
joko DIX 50-plus- (1) tai DIX 50-miinus (3) -liittimeen. Yleisimmat puikkotyypit
hitsataan positiivisella napaisuudella.

3. Kiinnitd maadoituskaapelin DX50-liitin (?) joko DX50-plus (1)- tai DX50-miinus (3)-
littimeen kaytettavan puikkotyypin mukaan

4. Kaynnista hitsauskone takapaneelissa olevasta virtakytkimesta (5).

5. Siirry paavalikossa toiminnosta toiseen painamalla kotindppainta (4) toistuvasti. Siirry
paavalikossa kohtaan hitsausmenetelmat.

--_——
N
6. Siirry hitsausmenetelmavalikossa kiertamalla vasenta valintapydraa (2). Valitse

vaihtovirtapuikkohitsaus (MMA AC) tai tasavirtapuikkohitsaus painamalla vasenta
valintapyoraa (2) kerran oikean valinnan kohdalla.

DC

PRr= e

MMA DC
» ©

7. Saada hitsausvirta oikealla valintapyoéralla (3) hitsattavan materiaalin, sen
paksuuden, puikon koon ja tyypin mukaan.

8. Sytyta valokaari raapaisemalla kevyesti puikkoa hitsattavan kappaleen pintaan.

9. Jos puikko tarttuu kiinni, ANTI-STICK-toiminto aktivoituu ja katkaisee hitsausvirran.
Irrota puikko, tarkista puikko ja oikea hitsausvirta. Toista kohta kahdeksan (8).

10. Saada tarvittaessa hitsausvirtaa oikealla valintapyoralla (3).

11. S44da tarvittaessa HOT-START-sytytyspulssin aikaa ja voimakkuutta seka ARC-
FORCE-toiminnon voimakkuutta hitsauskohteen ja omien tottumusten mukaan.
Valittava asetus korostuu parametrikayralla. Painamalla oikeaa valintapyoraa (3) voit
siirtya asetuksesta toiseen. Asetusta voi muuttaa kiertamalla oikeaa valintapyoraa (3).
Valinta vahvistetaan painamalla oikeaa valintapyoraa (3).

12. VRD-asetuksen (Voltage reduction eli tyhjakayntijannitteen alennustoiminto) voit
kytkea paalle tai pois paalta (ON/OFF) painamalla asetuspainiketta (5). Kun VRD-
valinta on korostettu, kierra oikeaa valintapyoraa (3) tehdaksesi haluamasi valinnan.
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200. 200.

KUUMA-ALOITUKSEN AIKA

13. Viimeisimmat kaytetyt hitsausparametrit tallentuvat automaattisesti kaytossa
olevaan pikamuistipaikkaan. Kaytdssa oleva pikamuistipaikka nakyy ylavalikossa (01-
06).
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5. HUOLTO

5.1Yleista

HAKAS-hitsauskoneet on suunniteltu luotettaviksi ja laadukkaiksi. Kaikki
sdhkémekaaniset laitteet, kuten hitsauskoneet, vaativat sddnndllistéd huoltoa
toimiakseen moitteettomasti ja turvallisesti. Huollossa on otettava huomioon laitteen
kayttétiheys ja ymparistdolosuhteet.

Kayttamall3 laitetta asianmukaisesti ja huoltamalla sitd sddnndllisesti voit valttaa
tarpeettomia

toimintahairidita. Laitteelle suositellaan perusteellista huoltotarkastusta kuuden
kuukauden vélein. Kaikkien sahkdmekaanisten laitteiden sahkdliitdnnat voivat 18ystya
ja hapettua, kun niitéd kdytetdan vaihtelevissa olosuhteissa. Valtuutettu HAKAS-
huoltopalveluntarjoaja suorittaa kaikki huolto- ja korjaustyot.

HUOMAUTUS
Hitsauskonetta saa huoltaa vain patevda ammattilainen, joka tuntee
sen toiminnan ja kayton.

Takuuhuollon saa suorittaa vain valtuutettu HAKAS-huoltopalveluntarjoaja.
Luettelo valtuutetuista huoltokeskuksista on saatavilla HAKASIn verkkosivuilla

5.2 Paivittainen huolto
Suorita seuraavat tarkastukset saannollisesti:

Tarkista, ettei koneessa ole nakyvia vaurioita

Tarkista, ettd maadoituskaapelien liitdnnat ovat tiukasti kiinni
Tarkista, etta litdnnat elektrodikaapeleihin ovat tiukasti kiinni
Pida kone puhtaana ja kuivana

Esta metallipdlyn kertyminen laitteen sisdan

Varmista, ettéd virtajohto ja hitsauskaapelit ovat ehjat

VAROITUS
A Lopeta laitteen kayttd valittdmasti, jos:

> virtajohto on vaurioitunut
> hitsauskaapeleissa on kulumisen tai vaurioitumisen merkkeja

V V V V VYV

Jos téssa kayttdohjeessa kuvatut huoltotoimenpiteet eivat riit4, ota yhteyttd HAKAS-
huoltoon.

5.3 Puhdistus

Virtaldhde on puhdistettava kuuden kuukauden vélein tai enintdan kerran vuodessa
sen kayttétiheyden mukaan. Puhdistuksen tulee suorittaa valtuutettu huoltokeskus.
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1. Virtaldhde puhdistetaan vuosittain joko imuroimalla tai puhaltamalla siihen varovasti
paineilmaa.
2. Tarkista samalla kaikki hitsauskoneen kaapeliliitdnnat.

HUOM

@ Virtakaapeli on irrotettava verkkovirrasta.

5.4 Kuluvien osien vaihto

Hitsauskoneen kulutusosat on vaihdettava tarpeen mukaan. Hitsauslaitteiston kulutusosia
ovat

> hitsauspolttimen osat
> maadoituskaapelin osat
> virtausmittarit

HUOM
Kulutusosat on vaihdettava omistajan omalla kustannuksella myos
takuuaikana.

5.5 Laitteen havittaminen
Al havita laitetta kotitalousjatteiden mukana. Kaytdsta poistetut sahko- ja
elektroniikkalaitteet on toimitettava tdhan tarkoitukseen nimettyyn valtuutettuun

jatehuoltopisteeseen.

Omistajan on vietdva kdytosta poistettu laite viranomaisten osoittamaan alueelliseen
kerayspisteeseen.

Ajattele ymparistoa!
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6. SAILYTTAMINEN

6.1 Laitteen sailytys

Hitsauskone on sahkdlaite, joka on sailytettava kuivassa ymparistdssa. Sailyta laitetta
paikassa, jossa se on suojattu iskuilta ja muilta mekaanisilta rasituksilta.

6.2 Lisaaineiden sailytys

Séilyta lisdainekelat aina kuivassa tilassa, jossa lampétila on tasainen.

HUOMAUTUS

Ala kayta oljya tai muita korroosionestoaineita langakelan
suojaamiseen, silla 6ljy, poly ja muut epapuhtaudet tukkivat

langansyéton ja aiheuttavat huokoisuutta hitsissa.

Poista tarvittaessa lisdainelanka koneesta ja séilyta sita kuivassa paikassa.
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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. HAJOTUSKUVA

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



HAKIA'S

10. TAKUU JA YHTEYSTIEDOT

Wallius Hitsauskoneet Oy mydntda HAKAS-hitsauskoneille takuun, joka kattaa tuotteen
materiaali- tai valmistusvirheista johtuvat viat. Takuu ei kata valillisia vahinkoja.

Tarkemmat tiedot takuuajasta ja takuuehdoista I0ytyvat koneen mukana toimitetusta
takuudokumentista seka osoitteesta www.hakas.fi. Lue takuuehdot huolellisesti ennen
koneen kayttdéoénottoa.

Hitsauskoneen kuluvat osat, kuten hitsauspolttimen osat, maakaapelin osat,
langansyottdrullat, muut langansydttolaitteen kuluvat osat, virtausmittarit ja hitsauskoneen
pydrat, on vaihdettava sdanndllisin valiajoin omistajan kustannuksella.

Wallius Hitsauskoneet Oy
Muurlantie 510

25130 Muurla

SUOMI

+358 20 728 0000

hakas@hakas.fi
www.hakas.fi
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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.



HAKIA'S

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



0o

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
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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
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> 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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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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CONGRATULATIONS ON YOUR NEW
HAKAS® WELDING MACHINE!

You have made an excellent choice by selecting a genuine, original HAKAS welding machine.
HAKAS portable welding machines are designed to be easy to use, trouble-free, and of high quality.

The first HAKAS welding machine was delivered to a customer in 1972. Since then, HAKAS has been
known for its welding machines, which combine high-quality welds with excellent performance and
durability.

Your HAKAS welding machine comes with the most comprehensive warranty on the market. Please
read the warranty terms carefully and register your warranty within 30 days of purchasing the
welding machine. Our extensive service and dealer network is ready to assist you and ensure that
your welding machine remains in top condition by providing the necessary maintenance and
repairs. You can find your nearest service center on our website at www.hakas.fi.

Please read this user manual carefully. It will guide you in the proper use of the welding machine
and also highlight the risks associated with its use. We want to provide you with the best user
experience so that your welding work goes smoothly, without problems, and with high quality.
When used correctly, your new HAKAS welding machine will produce high-quality welds for many
years to come.

We are confident that the HAKAS welding machine you have chosen will meet your welding needs
not only now, but for many years to come.
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1. INTRODUCTION

1.1. General

You have made an excellent choice by selecting a genuine, original HAKAS welding
machine. HAKAS welding machines are designed for simple, efficient, and high-
quality welding work. When used correctly, your welding machine will provide reliable
performance and high-quality results for many years to come.

This user manual contains important information, general instructions, and safety
warnings regarding the use, operation, service, and maintenance of your new welding
machine. Read this manual carefully before putting the machine into service and
starting to weld.

This manual is not intended to train the user as a welder, nor is it a complete
maintenance guide. Instead, it is intended as a reference guide for trained and
qualified users of welding equipment

NOTE

Review this manual before operating or servicing the welding
machine. After reading it, store it in a dry place near the machine for

future reference. The manual must accompany the machine
throughout its entire service life.

For more information on HAKAS® products, including compatible accessories, spare
parts, and consumables for this welding machine, visit:

www.hakas.fi

To ensure long-term reliability and performance, use only HAKAS ORIGINAL™
genuine parts, accessories, and consumables. The complete range is listed on the
website above.

1.2 Device Features

The HAKAS PLUSTIG 200 AC/DC welding machine is designed for the easiest and most
effortless welding possible. The welder can be used to weld, for example, standard steel
structures, aluminum, and many other weldable metals of varying thicknesses. The
HAKAS PLUSTIG 200 AC/DC welder is intended for use on a single-phase electrical
network.

The HAKAS PLUSTIG 200 AC/DC welding machine is equipped with a sturdy carrying
handle for transporting it to the workstation. The machine’s control panel is equipped with
a flip-up transparent cover. A wide range of accessories is available for HAKAS welding
machines. The separately available HAKAS YELLOWTAXI™ two-wheeled welding machine
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cart makes it easy to transport and store gas cylinders, the welding machine, and welding
supplies.

The HAKAS PLUSTIG 200 AC/DC welding machine is suitable for stick welding with 1.6—
4.0 mm electrodes. For TIG welding, 1.6 mm, 2.0 mm, 2.4 mm, or 3.2 mm electrodes can be
used.

NOTE

The welding machine is intended for welding only! Do not use the
welding machine for any other purpose. Any other use may damage

the machine or pose a hazard to the user.

1.3 Intended Use, General Information on Welding, and Key Machine
Components

When used correctly, the HAKAS PLUSTIG 200 AC/DC welding machine delivers
high-quality welding results with all of its included welding processes (TIG AC, TIG
DC, and stick welding). In addition to the welding machine, the welding result is
influenced by the welder's experience, the available electrical current, the filler
materials and accessories used, as well as the settings and adjustments made by the
user to the machine. Settings and adjustments must be made correctly to achieve the
desired welding result.

In welding, an arc is formed between the workpiece and the welding electrode. To
create the closed circuit necessary for successful welding, a ground cable must be
attached to the workpiece. The attachment point of the ground cable must be clean to
ensure that an arc forms and the weld is of high quality. The welding torch (TIG
welding) must be assembled correctly, and wear parts must be replaced with new
ones as needed to ensure successful welding and high-quality welds. Similarly, in stick
welding, a electrode holder is used to create the arc.

1.4 Different product versions

Different product versions of the HAKAS PLUSTIG 200 AC/DC welding machine may
be available. This user manual describes the HAKAS PLUSTIG 200 AC/DC welding
machine equipped with a remote-control feature, which also comes with the HAKAS
EWT PRO remote-control torch.

1.5. Parts of the Welding Machine

This section presents the HAKAS PLUSTIG 200 AC/DC welding machine, its main
components, and any accessories that may be included in the welding machine
package, illustrated with images. These images are also referenced later in the user
manual. Please note that the images are for reference only, and the accessories
included in the package you purchased may differ in both content and appearance
from the products shown in the images in this manual. Please check the contents of
the package of the welding machine you purchased.
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FRONT PANEL

1. DIX 50 positive terminal 3. DIX 50 negative terminal
2. Torch shielding gas connector 4. Torch control connector
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REAR PANEL AND ACCESSORIES

5. On/off switch 8. Ground clamp
6. Power cord with plug 9. DIX 50 connector
7. Shielding gas connection 10. Electrode holder

TIG TORCH

1. TIG torch 16. Collet socket

12. DIX 50 connector 17. Collet

13. Shielding gas connector 18. Electrode shield (short and long) and electrode
14. Control connector 19. Remote control torch adjustment wheel and

15. Gas nozzle selection button
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2. SAFETY INSTRUCTIONS

2.1 Explanation of Markings and Warning Symbols

WARNING
A Indicates sections of the user manual that are particularly important

for the effective operation, proper use, and proper maintenance of
the welding machine

Used in conjunction with illustrations where safety-related aspects
must be carefully observed.

g WARNING (related to the illustration)

NOTE

Indicates sections of the user manual that are particularly important
for the efficient operation, proper use, and proper maintenance of

the welding machine.

2.2 Instructions for safe use of the equipment

2.2.1 General safety instructions

WARNING
A Follow these general safety instructions when using the welding

machine;

Read this user manual carefully before using the welding machine. Keep it in an
easily accessible place—it must accompany the machine throughout its entire
service life.

> If you need more detailed instructions than those provided here, contact Wallius
Welding Machines’ service department.

> Never use a defective or damaged welding machine.

> Do not use the machine if it has been dropped or subjected to strong impacts. It
must be inspected and approved by an authorized service center before further
use.

> Modifying the welding machine’s structure without the manufacturer’'s permission
is strictly prohibited. Unauthorized modifications void the product warranty.

> Use only original spare parts approved by the manufacturer for repairs and
maintenance.

> A clean and organized work area is essential for safe operation. Always check the
work area before starting work and remove any potential hazards.

> Do not weld near sensitive electronic equipment, as electromagnetic interference
may cause malfunctions or damage.
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2.2.2 Welding Safety Instructions
Follow these safety instructions during operation:
Personal protective equipment

> Wear protective clothing that covers exposed skin. UV radiation from the welding
arc can cause burns.

> Do not wear flammable clothing during welding work.

Wear protective gloves that protect against heat and sparks.

> Wear appropriate hearing protection and other necessary personal protective
equipment (PPE).

\Y

General safety during work

> Handle hot workpieces and welding tools with care. Warn people nearby of
potential hazards.

> Ensure that everyone nearby is aware of the welding work and the associated
risks.

> Never use a welding machine without protective shields.

> Never point the welding electrode at yourself or others.

Electrical Safety

> If you receive an electric shock, stop welding immediately and disconnect the
machine from the power source.

> High currents can generate strong electromagnetic fields that may interfere with
the operation of devices such as pacemakers.

> Always ensure that welding equipment is electromagnetically compatible with
other nearby devices.

Eye and vision protection

> Always wear a welding helmet with an appropriate shade (DIN 8-13).

> Itis strictly prohibited to look directly at the arc without protection.
The arc can cause serious eye injuries from a distance of up to 15 meters.

> Do not wear contact lenses while welding, as they may melt onto the eye due to
the heat.

> Be careful of light reflected from the arc.

Workplace Safety

> Protect the welding area with non-reflective shields or, if possible, work in a
separate welding area.

Welding fumes may contain hazardous substances. Protect yourself by using:
fume extraction systems

air-purifying welding masks

appropriate protective clothing

vV V V V
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Do not inhale welding fumes or welding gases.

Weld only clean, untreated, and stainless materials to minimize harmful emissions.
Ensure adequate ventilation or use appropriate respiratory protection.

Never use oxygen for ventilation.

vV V V V

Fire and Explosion Safety

Keep children and unauthorized persons away from the work area.

Comply with all local fire safety regulations regarding hot work.

Ensure that fire extinguishers are readily available.

Remove combustible materials from the welding area whenever possible.

Note that heat transfer through materials can create hidden fire hazards.

Sparks, molten metal, and hot surfaces can ignite nearby materials.

Never weld near flammable or explosive substances.

Avoid welding in enclosed or confined spaces unless appropriate safety measures
and supervision are in place.

Welding containers that have held flammable liquids poses a high risk of explosion
and must be handled with extreme caution.

VVVVVYVYVYV

\Y

Machine Placement and Handling

Place the welding machine on a stable, level surface.

Ensure that the ventilation openings are not blocked.

Blocking the airflow can cause overheating and equipment failure.
Do not use the device on surfaces with a slope greater than 10°.

vV V V V

Electrical Installation and Grounding

> Thewelding machine is an electrical device. Moisture, damaged cables, or
mechanical faults can cause electric shock.

> Ensure that all electrical connections comply with current regulations.

> The power cord has a yellow-green protective conductor, which must always
be connected to a protective earth.

> Never connect the protective conductor to a live circuit.

> Afterinstallation, check that the grounding is working properly.

Cable and Equipment Safety

Protect cables from sharp edges and falling objects.

Repair damaged cables immediately.

Never move the machine by pulling on the cables.

Keep cables clear and untangled—do not wrap them around metal objects, as this
can cause inductive interference.

vV V V V

Safety in damp conditions and storage

> Do not use the device in wet or damp environments.

10
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> Store the device in a dry environment.
> If the device gets wet (e.g., from rain or condensation), allow it to dry completely
before use.

Operational safety

> Always use the welding machine under supervision.

Turn off the device and unplug it from the outlet when not in use.

> Prevent foreign objects from entering the machine—they can cause damage or
serious hazards.

\Y

11
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3. PREPARATIONS BEFORE USE

3.1 Removing Packaging Materials and Inspecting the Product

Unpack the welding machine and its accessories from the shipping carton. At the
same time, check that the machine has not been damaged during transport.

If the welding machine has been damaged during transport, contact the relevant
shipping company immediately and file a damage report.

NOTE
Under no circumstances should a damaged welding machine be
connected to the power supply.

If the contents of the delivery do not match your order, contact the equipment
supplier or dealer.

3.2 Connection to the power supply

The HAKAS PLUSTIG 200 AC/DC welding machine is supplied with a single-phase
connection for a 230 V/50 Hz power supply.

Always plug the power cord into a grounded outlet.

NOTE

Before connecting the welding machine to the power supply. verify
the correct voltage level. If the voltage is too low or too high, the AL
warning light on the control panel will iluminate and welding will not
be possible.

WARNING

The protective conductor insulation is yellow-green.
Electrical connections must only be made by a qualified electrician.

P>

WARNING
A Incorrect electrical connections can cause serious injury or death.

3.3 Installation of Accessories

1. Connect the DIX 50 quick connector (12) on the welding torch to the DIX 50
negative terminal (3) on the front panel of the welding machine.

12
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NOTE

Before beginning installation, check that the contact surfaces of the
welding torch quick connector and the welding machine quick
connector are intact and clean.

2. Tighten the welding torch connection to the machine by hand until it is tight. A
loose connection may damage both the welding machine and the welding torch.

3. Insert the TIG torch gas hose quick-connect fitting (13) into the shielding gas
connector (2) on the machine’s front panel. The quick-connect fitting will click into
place to indicate it is locked. (To release the fitting, push the locking ring inward,
causing the gas hose to pop out of the connector).

4. Install the TIG torch control connector (14) into the control connector (4) on the
machine’s front panel. Screw the locking ring onto the threads. Tighten lightly.

5. Remove any protective cap from the shielding gas cylinder valve, as well as the cap
nut.

NOTE

The shielding gas used must be 100% argon or another shielding gas
intended for TIG welding. Gases intended for MAG welding that
contain carbon dioxide are NOT suitable for TIG welding.

6. Attach the pressure reducer/flow meter to the valve of the shielding gas cylinder.

7. Run the gas supply hose from the flow meter to the shielding gas connection on the
welding machine (7).

8. Tighten the hose clamp on the hose connection.

9. Carefully open the valve on the shielding gas cylinder. Monitor the flow meter on the
gas supply hose at the same time.

10. Adjust the correct gas flow using the screw on the pressure regulator. The correct
gas flow varies depending on the workpiece, material, and environment.

11. Check the tightness of the hose connections by closing the valve on the shielding
gas cylinder. If the pressure on the cylinder pressure gauge begins to drop
immediately even though the welding machine’s solenoid valve is closed, there is a
leak somewhere.

WARNING
A If the pressure regulator is defective, immediately close the valve on

the shielding gas cylinder and release the pressure. It is dangerous
to disconnect the gauge and hoses while they are under pressure.

Here is a picture of the flow regulator.
1. Shielding gas cylinder pressure gauge
2. Gas supply hose flow meter

13
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4. OPERATION

4.1 Control Panel

HAKA'S]

1. LCD color display (1)

> Welding machine main menu

> Welding method menus and welding parameters
> Welding current and voltage meters

N

. Left selection wheel/button (2)
Selecting the welding method or adjusting welding parameters

\Y

w

. Right selection wheel/button (3)
Selecting the welding method or adjusting welding parameters

\Y

N

. Home button (4)
Welding process selection button

\Y

5. Settings button (5)
> Parameter adjustment button

To navigate the welding machine menus, turn the left (2) or right (3) selection wheel,
press the right (3) or left (2) selection wheel, or press the Home (4) or Settings (5)
button.

4.2 Language selection

The HAKAS PLUSMIG 200 AC/DC is equipped with menus in Finnish, Swedish, and
English, with English selected as the default language. You can switch between the
three languages from any menu by pressing the Home button (4) twice in succession,
then turning the left selection wheel (2) to the desired language, and selecting it by

14



HAKIA'S

pressing the left selection wheel (2) once. You can change the language again by
following the steps described above.

4.3 Navigating the machine menus
The HAKAS PLUSMIG 200 AC/DC main menu (see image below) includes the
following functions: welding methods, memory slots, display brightness adjustment,

and reset settings. To navigate the main menu, press the Home button (4). The
selectable option is highlighted on the display with a black rectangle.

‘-\T MEM ':C:'}

4.4 Starting a TIG welding job

Start TIG welding as follows:

1. Make sure you have completed all the steps mentioned in the third section of this
user manual before starting to weld.

2. Turn on the welding machine using the power switch (5) on the rear panel.

3. Once the machine has started, navigate through the main menu by repeatedly
pressing the home button (4). Go to the welding methods section in the main menu.

--—
N
4. Navigate through the welding method menu by turning the left selection wheel (2).
Select the desired TIG welding method by pressing the left selection wheel (2) once.

The following welding methods are available:

a. Alternating current with high-frequency ignition - HF TIG AC
b. Alternating current with lift-off ignition — LIFT TIG AC

c. Direct current with high-frequency ignition - HF TIG DC

d. Direct current with lift-off ignition - LIFT TIG DC

15
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e. Stick welding with direct current - MMA DC and
f. AC stick welding - MMA AC

In the welding method menu, you can select the TIG and stick welding methods, the
TIG ignition method to be used, and between direct current and alternating current.
The TIG welding method is selected based on the material to be welded:

a. alternating current (AC) is used, for example, for aluminum and its various
alloys, and

b. direct current (DC) is used, for example, for steel, stainless steel, and acid-
resistant steel.

The HAKAS PLUSMIG 200 AC/DC welding machine offers two different ignition
methods for TIG welding:

a. high-frequency (HF TIG)

b. lift ignition (Lift TIG)

In high-frequency (spark) ignition, the arc is ignited using a high-voltage pulse. In the
Lift TIG ignition method, physical contact between the electrode and the workpiece is
required.

5. Each of the six welding methods has its own settings menu. The options displayed
in the settings menu vary depending on which functions are available for each
welding method. Adjust the following parameters in the yellow top menu and the spot
welding time by pressing the settings button (5) and navigating to the desired
parameter. Turn the right selection wheel (3) to cycle through the available
parameters. You can confirm your selection by pressing the right selection wheel (3)
once. Selectable parameters for HF TIG AC welding include:

Welding torch trigger operating mode: 2T, 4T, and 4T MLogic

Pulse on/off (ON/OFF)

AC waveform: AC sine wave, AC square wave, and AC Optima

Spot welding spot cycle time (seconds)

In addition, the display shows whether remote control mode is activated

TS 271 a4 & [T

200. 200.

PISTE 03s KAUKOS ;0

®Q0 oo

Adjust the welding current and other settings according to the material and thickness
of the workpiece being welded, as described in section 5.4 of this user manual.

6. For HF TIG welding, move the torch electrode 2-10 mm away from the workpiece;
for Lift TIG welding, quickly touch the workpiece with the tip of the electrode.

7. Press the torch trigger; the gas valve opens and the arc ignites (HF ignition).

8. If necessary, adjust the welding current using the selector wheel.

16
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9. Releasing the torch trigger stops welding after the post-arc time has elapsed.
10. Keep the electrode at the end point for the duration of the post-gas flow to protect
the cooling weld.

4.5 Adjusting TIG Welding Parameters

The HAKAS PLUSTIG 200 AC/DC is equipped with a visual parameter curve. The
parameter curve is used to make changes to the welding parameters. Use the left (2)
orright (3) selection wheel to move from one parameter to another. The selected
parameter is highlighted on the curve, and its value is adjusted by turning the right
selection wheel (3). Please note that depending on other settings (such as pulse
on/off), the parameter curve only displays options allowed by the other settings.

The selected welding parameters are saved to memory locations 1-6.

4.6 TIG Welding Parameters

PRE-GAS

Pre-gas, or the pre-gas flow time, determines how long gas flows before the arc is
ignited. Gas flow before arc ignition ensures that the metal does not come into contact
with air during the initial phase of welding. Used for all metals, but especially for
stainless steel and titanium.

> Available with both 2T and 4T trigger functions.

> Adjustmentrange 0.0 -1s

> Factory setting 0.0 s

START

Start, i.e., the starting current level, determines the current used in the 4T mode for arc
ignition.

> Available only with the 4T trigger function

> Adjustment range 10-200 A

> Factory setting 50 A

UPSLOPE

Upslope (ramp) is a function that determines the time it takes for the current to rise
from arc ignition to the welding current level (ITIG).

> Available with 2T and 4T trigger functions

> Adjustment range 0.0-5.0 s

> Factory setting O s

WELDING CURRENT (ITIG)
Welding current
> 10-200 A

BASE CURRENT
Base current, i.e., the base current level of the pulse welding wave.

> Used only in pulse welding

> Adjustment range 10-200 A

> Notel The pulse base current cannot be greater than the welding current (ITIG)
>

WIDTH
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Width, i.e., the width of the pulse wave, determines the amount of welding current
(ITIG) relative to the base current.

> Used only in pulse welding

> Adjustment range 5-100%

> Factory setting 5%

PULSE FREQUENCY

The pulse frequency determines the frequency of the welding pulse.
> Used only in pulse welding

> Adjustment range 0.5-100 Hz

DOWNSLOPE

The downslope (end ramp) determines the duration of the current decay to the post-
weld current level.

> Used with both 2T and 4T trigger functions

> Adjustment range 0.0-5.0 s

> Factory setting 0.0 s

STOP

Stop, or end current, determines the end current (crater fill) for the 4T function.
> Available only with 4T trigger function

> Adjustment range 10-200 A

> Factory setting 15 A

POST-GAS

Post-gas flow time determines how long gas is supplied after the arc extinguishes.
> Available with 2T and 4T trigger functions

> Adjustment range 0.1-10.0 s

> Factory setting O.1s

BALANCE

Balance: AC balance, +/- ratio, electrode cleaning, electrode temperature.
> Operates only with alternating current (AC)

Adjustment range 20-50%

Factory setting 20%

Default settings:

15-25% for a 1.6 mm electrode

For a 2.4 mm electrode: 20-40%

For a 3.2 mm electrode: 50%

V V.V V VYV

AC FREQUENCY

> AC frequency (alternating current frequency)
> Operates only on alternating current (AC)

> Adjustment range 10-100 Hz

> Factory setting 10 Hz

4.7 Description of 2T, 4T, and 4T MLogic Trigger Functions

The HAKAS PLUSTIG 200 AC/DC welding machine has two alternative torch trigger
operating modes: 2T and 4T, as well as a special 4T MLogic mode. In 2T mode, the
trigger is held down throughout the weld, whereas in 4T mode, the trigger is first
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pressed and then released to start the weld, and pressed again to stop it, as well as to
activate special trigger functions such as the special 4T MLogic function.
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4:.? hitsausvirta
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(2]
3
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PaINettu = sytytys vagautettu
Pre-flow Aika Post-flow
esikaasu jalkikaasu

The 4T MLogic TIG welding function is a special trigger function designed as a
professional tool, where the torch switch in 4T mode allows numerous functions to be
performed with different presses, which facilitate, for example, crossing over tack
welds and, for example, setting the hold current when changing welding positions
required for welding complex parts. 4T MLogic works as follows:

1. Trigger is pressed: gas starts, arc ignites, welding start current

2. Trigger is released: welding current rises to the set level

3. Trigger is pressed quickly: welding current drops rapidly to the set level

4. Trigger is pressed again quickly: welding current rises back to the set level

5. Trigger is held down: welding current drops to the down-current level, after which
the arc extinguishes and the gas flow stops according to the settings.

4.8 TIG Electrodes and TIG Welding Accessories

A wide selection of high-quality TIG electrodes, gas caps, other torch components,
and torches from the HAKAS ORIGINAL series is available. The electrode type, size,
and bevel angle suitable for the welding application and welding method, as well as
the projection from the edge of the gas cap, can be found in TIG welding instructional
materials and through trial and error.
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For novice welders, we recommend the red or violet electrodes from the HAKAS
ORIGINAL™ series for DC TIG welding of steel and stainless steel materials. The green
electrode is suitable for AC TIG welding of aluminum and its alloys. We recommend
that all welders purchase the HAKAS ORIGINAL TIG consumable set. The HAKAS
ORIGINAL consumabile set includes high-quality consumables required for TIG
welding. HAKAS ORIGINAL consumable sets are available in two different sizes for
electrode thicknesses of 1.6 mm, 2.0 mm, 2.4 mm, and 3.2 mm.

The electrode is sharpened to a point for TIG DC welding. The sharper the angle, the
narrower the arc and the greater the penetration. A blunter angle widens the arc and
improves electrode life.

In AC TIG welding, the electrode temperature may exceed its melting point. To
improve electrode life, it is ground to a round shape. For thin material thicknesses, it is
possible to grind the electrode to an angle and round the tip.

NOTE

@ Always sharpen the electrode lengthwise.

NOTE

Sharpen the electrode regularly to ensure it remains clean. If the
electrode comes into contact with the workpiece or filler wire, stop
welding immediately, sharpen the electrode again, and clean the
workpiece if necessary.

4.9 Starting MMA Stick Welding
Start MMA stick welding as follows:

NOTE

In stick welding, the correct polarity is selected based on the welding
rod being used. You can find the correct setting on the welding rod

package. Always follow the welding rod manufacturer’s instructions.

WARNING
A The power switch must be in the OFF position when connecting the

torch cable, ground cable, electrode holder cable, or other
accessories to the welding machine.

1. If a TIG welding torch has been in use, disconnect the TIG welding torch (11) and, if
applicable, the ground cable (?) from the welding machine.

2. Connect the DIX 50 connector (9) of the stick welding cable to either the DIX 50-
plus (1) or DIX 50-minus (3) connector, depending on the type of electrode being
used. The most common types of electrodes are welded with positive polarity.

3. Connect the DX50 connector (?) of the ground cable to either the DX50-plus (1) or
DX50-minus (3) connector, depending on the type of electrode being used
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4. Turn on the welding machine using the power switch (5) on the rear panel.
5. Navigate through the main menu by repeatedly pressing the home button (4). Go to
the welding methods section in the main menu.

-
=X
6. Navigate the welding methods menu by turning the left selection wheel (2). Select

AC stick welding (MMA AC) or DC stick welding by pressing the left selection wheel
(2) once when the correct option is highlighted.

C

[»]
el =

7. Adjust the welding current using the right selection wheel (3) according to the
material to be welded, its thickness, and the size and type of the electrode.

8. Strike the arc by lightly scraping the electrode against the surface of the workpiece.
9. If the electrode sticks, the ANTI-STICK function activates and cuts off the welding
current. Remove the electrode, check the electrode and the correct welding current.
Repeat step eight (8).

10. If necessary, adjust the welding current using the right-hand selector wheel (3).

1. If necessary, adjust the duration and intensity of the HOT-START ignition pulse and
the intensity of the ARC-FORCE function according to the welding target and your
personal preferences. The selected setting is highlighted on the parameter curve.
Press the right selection wheel (3) to move from one setting to another. You can
change the setting by turning the right selection wheel (3). Press the right selection
wheel (3) to confirm your selection.

12. You can turn the VRD setting (Voltage Reduction, i.e., the open-circuit voltage
reduction function) on or off (ON/OFF) by pressing the setting button (5). When the
VRD selection is highlighted, turn the right selection wheel (3) to make your desired
selection.

MMA  VRDON H

200. 200.

KUUMA-ALOITUKSEN AIKA
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13. The most recently used welding parameters are automatically saved to the active
memory slot. The active memory slot is displayed in the top menu (01-06).

22



HAKIA'S

5. MAINTENANCE

5.1 General

HAKAS welding machines are designed to be reliable and of high quality. All
electromechanical devices, such as welding machines, require regular maintenance to
function properly and safely. Maintenance must take into account the frequency of
use and environmental conditions.

By using the equipment properly and maintaining it regularly, you can avoid
unnecessary

malfunctions. A thorough maintenance inspection of the equipment is recommended
every six months. The electrical connections of all electromechanical devices can
become loose and oxidized when used in varying conditions. An authorized HAKAS
service provider performs all maintenance and repair work.

NOTE

The welding machine may only be serviced by a qualified
professional who is familiar with its operation and use.

Warranty service may only be performed by an authorized HAKAS service provider.
A list of authorized service centers is available on the HAKAS website

5.2 Daily Maintenance
Perform the following checks regularly:

Check that there is no visible damage to the machine

Check that the grounding cable connections are secure
Check that the connections to the electrode cables are secure
Keep the machine clean and dry

Prevent metal dust from accumulating inside the machine
Ensure that the power cord and welding cables are intact

WARNING
A Stop using the machine immediately if:

> the power cord is damaged
> the welding cables show signs of wear or damage

V V. V V V V

If the maintenance procedures described in this manual are insufficient, contact
HAKAS Service.

5.3 Cleaning

The power source must be cleaned every six months or at most once a year,
depending on how often it is used. Cleaning must be performed by an authorized
service center.
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1. Clean the power source annually by either vacuuming it or gently blowing
compressed air into it.
2. At the same time, check all cable connections on the welding machine.

NOTE

@ The power cable must be disconnected from the mains.

5.4 Replacement of Wear Parts

The welding machine’s wear parts must be replaced as needed. The wear parts of the
welding equipment are

> welding torch parts
> grounding cable parts
> ampermeters

NOTE
Wear parts must be replaced at the owner’s expense even during the
warranty period.

5.5 Disposal of the device

Do not dispose of the device with household waste. Discarded electrical and
electronic equipment must be taken to an authorized waste collection point
designated for this purpose.

The owner must take the end-of-life device to a regional collection point designated
by the authorities.

Think of the environment!
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6. STORAGE

6.1 Storage of the device
The welding machine is an electrical device that must be stored in a dry environment.

Store the device in a location where it is protected from impacts and other mechanical
stresses.

6.2 Storage of consumables

Always store consumable spools in a dry place with a stable temperature.

NOTE

Do not use oil or other anti-corrosion agents to protect the wire spool,
as oil, dust, and other contaminants will clog the wire feed and cause

porosity in the weld.

If necessary, remove the filler wire from the machine and store it in a dry place.
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7. TECHNICAL SPECIFICATIONS

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. EXPLODED VIEW

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. WARRANTY AND CONTACT INFORMATION

Wallius Hitsauskoneet Oy provides a warranty for HAKAS welding machines that covers
defects resulting from material or manufacturing faults. The warranty does not cover
consequential damages.

More detailed information on the warranty period and warranty terms can be found in the
warranty document supplied with the machine and at www.hakas.fi. Read the warranty
terms carefully before putting the machine into service.

Wear parts of the welding machine, such as welding torch parts, ground cable parts, wire
feed rollers, other wear parts of the wire feeder, flow meters, and the machine’s wheels,
must be replaced at regular intervals at the owner’s expense.

Wallius Welding Machines Ltd
Muurlantie 510

25130 Muurla

FINLAND

+358 20 728 0000

hakas@hakas.fi
www.hakas.fi
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ONNITLUSED TEIE UUE
HAKAS® KEEVITUSMASINA!

Te olete teinud suureparase valiku, valides ehtsa, originaalse HAKAS-keevitusmasina. HAKAS-i
kaasaskantavad keevitusmasinad on loodud lihtsaks kasutamiseks, térgeteta to0ks ja kdrge
kvaliteediga.

Esimene HAKAS-keevitusmasin tarniti kliendile 1972. aastal. Sellest ajast peale on HAKAS tuntud
oma keevitusmasinate poolest, mis Uhendavad endas kdrgekvaliteedilisi keevitusi, suureparast
joudlust ja vastupidavust.

Teie HAKAS-keevitusaparaadiga kaasneb turu kdige ulatuslikum garantii. Palun lugege
garantiitingimusi hoolikalt 1abi ja registreerige oma garantii 30 paeva jooksul parast
keevitusaparaadi ostmist. Meie ulatuslik teenindus- ja edasimUuUjate vdrgustik on valmis teid
abistama ja tagama, et teie keevitusaparaat pUsiks tippkorras, pakkudes vajalikku hooldust ja
remonti. Léhima teeninduskeskuse leiate meie veebisaidilt www.hakas.fi.

Palun lugege kaesolevat kasutusjuhendit hoolikalt 1abi. See juhendab teid keevitusmasina diges
kasutamises ja toob esile selle kasutamisega seotud riskid. Soovime pakkuda teile parimat
kasutuskogemust, et teie keevitustdod kulgeksid sujuvalt, probleemideta ja kdrge kvaliteediga.
Oigesti kasutades tagab teie uus HAKAS keevitusmasin kvaliteetseid keevisdmblusi veel paljude
aastate jooksul.

Oleme kindlad, et valitud HAKAS-keevitusmasin vastab teie keevitusvajadustele mitte ainult praegu,
vaid ka paljude aastate jooksul.
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Kasutusjuhend
HAKAS PLUSTIG 200 AC/DC
Valjaandja

Wallius Hitsauskoneet Oy
Muurlantie 510

25130 Muurla

FINLAND
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Algne avaldamiskuupéaev
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Piirangud
Kéesoleva véljaande terviklik voi osaline kopeerimine ilma Wallius Hitsauskoneet Oy
kirjaliku loata on keelatud. Wallius Hitsauskoneet jatab endale diguse muuta
kdesolevas kasutusjuhendis mainitud tehnilisi andmeid. Kdesoleva kasutusjuhendi
originaalversioon on soome keeles. Kaesolev kasutusjuhend on télgitud
originaalkeelest.
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1. SISSEJUHATUS

1.1. Uldine

Olete teinud suurepérase valiku, valides originaalse HAKAS-keevitusaparaadi.
HAKAS-keevitusaparaadid on loodud lihtsaks, tdhusaks ja kvaliteetseks keevitustdoks.
Oigesti kasutades tagab teie keevitusaparaat usaldusvaarse téokindluse ja
kvaliteetsed tulemused paljude aastate jooksul.

Kaesolev kasutusjuhend sisaldab olulist teavet, tldisi juhiseid ja ohutushoiatusi seoses
uue keevitusmasina kasutamise, kaditamise, hoolduse ja remondiga. Lugege kéesolev
juhend hoolikalt 1&bi enne masina kasutuselevdttu ja keevitamise alustamist.

K&esolev juhend ei ole mdeldud kasutaja koolitamiseks keevitajaks ega ole taielik
hooldusjuhend. Selle asemel on see mdeldud viitejuhendiks koolitatud ja
kvalifitseeritud keevitusseadmete kasutajatele

MARKUS

Lugege kaesolev juhend labi enne keevitusmasina kasutamist vai
hooldamist. Parast lugemist hoidke seda kuivas kohas masina
lahedal, et seda hiljem vajadusel kasutada. Juhend peab olema
masinaga kaasas kogu selle kasutusaja jooksul.

Lisateavet HAKAS® toodete, sealhulgas selle keevitusmasinaga Uhilduvate
lisaseadmete, varuosade ja tarvikute kohta leiate aadressilt:

www.hakas.fi

Pikaajalise todkindluse ja joudluse tagamiseks kasutage ainult HAKAS ORIGINAL™
originaalvaruosi, tarvikuid ja tarbekaupu. Kogu tootevalik on loetletud eespool
nimetatud veebilehel.

1.2 Seadme omadused

HAKAS PLUSTIG 200 AC/DC keevitusaparaat on loodud voimalikult lintsaks ja
pingevabaks keevitamiseks. Keevitusaparaati saab kasutada néiteks tavaliste
teraskonstruktsioonide, alumiiniumi ja paljude teiste erineva paksusega keevitatavate
metallide keevitamiseks. HAKAS PLUSTIG 200 AC/DC keevitusaparaat on moeldud
kasutamiseks Uhefaasilises elektrivérgus.

HAKAS PLUSTIG 200 AC/DC keevitusaparaat on varustatud tugeva kandekaepidemega,
mis holbustab selle transportimist todkohale. Seadme juhtpaneelil on Ulesklapitav
|&bipaistev kate. HAKAS-keevitusmasinate jaoks on saadaval lai valik lisatarvikuid. Eraldi
saadaval olev HAKAS YELLOWTAXI™ kahe rattaga keevitusmasina kdru muudab
gaasiballoonide, keevitusmasina ja keevitustarvikute transportimise ja hoiustamise lihtsaks.
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HAKAS PLUSTIG 200 AC/DC keevitusmasin sobib elektroodkeevituseks 1,6-4,0 mm
elektroodidega. TIG-keevituseks saab kasutada 1,6 mm, 2,0 mm, 2,4 mm v&i 3,2 mm
elektroode.

MARKUS

Keevitusaparaat on m&eldud ainult keevitamiseks! Arge kasutage
keevitusaparaati muul otstarbel. Muu kasutamine voib aparaati

kahjustada voi kujutada ohtu kasutajale.

1.3 Kasutuseesmark, tldine teave keevitamise kohta ja seadme peamised
komponendid

Oigesti kasutades tagab HAKAS PLUSTIG 200 AC/DC keevitusaparaat kdigi sellega
kaasasolevate keevitusprotsesside (TIG AC, TIG DC ja elektroodkeevitus) puhul
kvaliteetseid keevitustulemusi. Lisaks keevitusaparaadile mdjutavad keevitustulemust
ka keevitaja kogemus, kattesaadav vool, kasutatavad téitematerjalid ja tarvikud, samuti
kasutaja poolt aparaadile tehtud seadistused ja reguleerimised. Soovitud
keevitustulemuse saavutamiseks tuleb seadistused ja reguleerimised teha digesti.

Keevitamisel tekib tddeseme ja keevituselektroodi vahel kaar. Edukaks keevitamiseks
vajaliku suletud vooluringi loomiseks tuleb tééesemele kinnitada maanduskaabel.
Maanduskaabli kinnituskoht peab olema puhas, et tagada kaare tekkimine ja
keevisdmbluse korge kvaliteet. Keevituspdleti (TIG-keevitus) peab olema digesti kokku
pandud ja kuluvad osad tuleb vajaduse korral uute vastu vahetada, et tagada edukas
keevitamine ja kvaliteetsed keevisdmblused. Samamoodi kasutatakse ka
elektroodkeevitamisel kaare tekitamiseks elektroodipidikut.

1.4 Erinevad tooteversioonid

HAKAS PLUSTIG 200 AC/DC keevitusaparaadist voib olla saadaval erinevaid
versioone. Kaesolevas kasutusjuhendis kirjeldatakse kaugjuhtimisfunktsiooniga
HAKAS PLUSTIG 200 AC/DC keevitusaparaati, mis on varustatud ka HAKAS EWT PRO
kaugjuhtimispdletiga.

1.5. Keevitusmasina osad

Kéesolevas jaotises tutvustatakse HAKAS PLUSTIG 200 AC/DC keevitusmasinat, selle
peamisi komponente ja keevitusmasina pakendisse kuuluda vdivaid lisaseadmeid,
illustreerides neid piltidega. Neile piltidele viidatakse ka k&esoleva kasutusjuhendi
hilisemas osas. Palun pange tahele, et pildid on ainult illustratiivsed ning teie ostetud
pakendisse kuuluvad lisaseadmed vdivad nii sisu kui ka valimuse poolest erineda
kdesoleva juhendi piltidel ndidatud toodetest. Palun kontrollige ostetud
keevitusmasina pakendi sisu.
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ESIPANEEL

1. DIX 50, positiivne poolus 3. DIX 50, negatiivne poolus
2. Kaitsgaasi Uhendus poletile 4. Poleti juhtimise Uhendus



0

TAGAKULG JA LISATARVIKUD

5. PON/OFF-nupp 7. Kaitsgaasi Uhendus8. Maandusklamber9. DIX
6. Toitekaabel pistikuga 50-pistik10. Elektroodipidike

TIG-POLETI
1. TIG-poleti 16. Pingutusmuhv;
12. DIX 50-pistik; 17. Pingutusrongas;
13. Kaitsgaasi pistik; 18. Elektroodikaitsed (lUhike ja pikk) ning elektrood:;
14. Juhtpistik; 19. Reguleerimisnupp ja valikunupp kaugjuhtimisega
15. Gaasipihusti; poletile
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2. OHUTUSIJUHISED

2.1 Margistuste ja hoiatussimbolite selgitus

HOIATUS
A Viitab kasutusjuhendi osadele, mis on eriti olulised keevitusmasina

tohusaks to6ks, nduetekohaseks kasutamiseks ja nduetekohaseks
hoolduseks

Kasutatakse koos illustratsioonidega, mille puhul tuleb hoolikalt
jargida ohutusega seotud ndudeid.

g HOIATUS (seotud joonisega)

MARKUS

Viitab kasutusjuhendi osadele, mis on eriti olulised keevitusmasina
tohusa t606, nduetekohase kasutamise ja nduetekohase hoolduse
seisukohalt.

2.2 Seadme ohutu kasutamise juhised

2.2.1 Uldised ohutusjuhised
HOIATUS
A Jargige keevitusmasina kasutamisel jargmisi Uldisi ohutusjuhiseid:

Lugege kaesolev kasutusjuhend enne keevitusmasina kasutamist hoolikalt labi.
Hoidke seda kergesti kattesaadavas kohas — see peab olema masinaga kaasas kogu
selle kasutusaja jooksul.

> Kuivajate siin esitatutest Uksikasjalikumaid juhiseid, vétke Ghendust Wallius
Welding Machines'i teenindusosakonnaga.

> Arge kunagi kasutage defektset véi kahjustatud keevitusmasinat.

> Arge kasutage masinat, kui see on kukkunud v&i saanud tugeva 166gi. Enne edasist
kasutamist peab selle Ule vaatama ja heaks kiitma volitatud teeninduskeskus.

> Keevitusmasina konstruktsiooni muutmine ilma tootja loata on rangelt keelatud.
Volitamata muudatused tlhistavad toote garantii.

> Kasutage remondiks ja hoolduseks ainult tootja poolt heaks kiidetud
originaalvaruosi.

> Ohutuks t66ks on oluline puhas ja korras té6piirkond. Kontrollige alati to6piirkonda
enne t86 alustamist ja kdrvaldage kdik vdimalikud ohud.

> Arge keevitage tundlike elektroonikaseadmete l&heduses, kuna elektromagnetiline
haire voib pdhjustada rikkeid vdi kahjustusi.
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2.2.2 Keevitamise ohutusjuhised
Jargige t66tamise ajal jargmisi ohutusjuhiseid:
Isiklikud kaitsevahendid

> Kandke kaitseriietust, mis katab palja naha. Keevituskaarest Iahtuv UV-kiirgus v3ib
pohjustada pdletusi.

> Arge kandke keevitustddde ajal tuleohtlikku riietust.

Kandke kaitsekindaid, mis kaitsevad kuumuse ja sédemete eest.

> Kandke sobivat kuulmiskaitset ja muid vajalikke isiklikke kaitsevahendeid (PPE).

\Y

Uldine ohutus t66 ajal

> Kasitlege kuumi té6deldavaid detaile ja keevitusvahendeid ettevaatlikult. Hoiatage
Iahedal viibivaid inimesi voimalikest ohtudest.

> Veenduge, et kdik [aheduses viibijad on teadlikud keevitustéddest ja nendega
seotud ohtudest.

> Arge kasutage kunagi keevitusaparaati iima kaitsekilbideta.

> Arge suunake keevituselektroodi kunagi enda ega teiste suunas.

Elektriohutus

> Kui saate elektrilddgi, Idpetage keevitamine kohe ja Uhendage seade vooluvdrgust
lahti.

> Suured voolud voivad tekitada tugevaid elektromagnetvalju, mis vdivad hairida
selliste seadmete t66d nagu stidamestimulaatorid.

> Veenduge alati, et keevitusseadmed on elektromagnetiliselt Ghilduvad teiste
|&hedal asuvate seadmetega.

Silmade ja nagemise kaitse

> Kandke alati sobiva tumedusastmega (DIN 8-13) keevituskiivrit.

> llma kaitseta on rangelt keelatud vaadata otse kaarele.
Kaar vdib pdhjustada tdsiseid silmavigastusi kuni 15 meetri kauguselt.

> Keevitamise ajal &rge kandke kontaktlaatsi, kuna need vdivad kuumuse tottu
silmale sulada.

> Olge ettevaatlik kaare poolt peegeldunud valguse suhtes.

Tooohutus

Kaitse keevitustédkohat peegeldusvabade kilpidega voi, kui voimalik, toétage eraldi
keevitusalas.

Keevitusaurud voivad sisaldada ohtlikke aineid. Kaitse end, kasutades:

aurude eemaldamise susteeme

6hupuhastavaid keevitusmaske

sobivat kaitseriietust

Arge hingake sisse keevitusauru ega keevitusgaase.

\

VvV V V V V
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> Keevitage ainult puhtaid, tédtlemata ja roostevabasid materjale, et véhendada
kahjulikke heitmeid.

> Tagage piisav ventilatsioon voi kasutage sobivat hingamisteede kaitset.

> Arge kasutage ventilatsiooniks kunagi hapnikku.

Tule- ja plahvatusoht

Hoidke lapsed ja volitamata isikud todpiirkonnast eemal.

Jargige kaiki kohalikke tuleohutusndudeid, mis puudutavad kuumtdid.

Veenduge, et tulekustutid on kergesti kattesaadavad.

Eemaldage keevitusalast pdlevad materjalid, kui see on véimalik.

Pange tahele, et soojuse Ulekandumine materjalide kaudu voib tekitada varjatud

tuleohtu.

Sademed, sulametall ja kuumad pinnad voivad sUUdata lahedal asuvaid materjale.

Arge kunagi keevitage tuleohtlike v&i plahvatusohtlike ainete l&heduses.

> Valtige keevitamist suletud voi kitsastes ruumides, kui pole rakendatud
asjakohaseid ohutusmeetmeid ja jarelevalvet.

> Tuleohtlike vedelike hoidmiseks kasutatud mahutite keevitamine on seotud suure

plahvatusohtuga ja nendega tuleb kdidelda darmiselt ettevaatlikult.

vV V V V V

VvV Vv

Seadme paigutamine ja kasitsemine

Paigutage keevitusmasin stabiilsele, tasasele pinnale.

Veenduge, et ventilatsiooniavad ei oleks ummistunud.

Ohuvoolu takistamine vib pdhjustada Glekuumenemist ja seadme riket.
Arge kasutage seadet pindadel, mille kalle on suurem kui 10°.

vV V V V

Elektripaigaldus ja maandus

> Keevitusaparaat on elektriseade. Niiskus, kahjustatud kaablid véi mehaanilised
rikked vbivad pdhjustada elektrildogi.

> Veenduge, et kdik elektrithendused vastavad kehtivatele eeskirjadele.

> Toitekaablil on kollakasroheline kaitsemeetod, mis peab alati olema Ghendatud
kaitsemaandusega.

> Arge lihendage kaitset juhtmega, milles on pinge.

> Parast paigaldamist kontrollige, kas maandus t66tab korralikult.

Kaablite ja seadmete ohutus

Kaitse kaableid teravate servade ja kukkuvate esemete eest.

Parandage kahjustatud kaablid viivitamatult.

Arge kunagi liigutage masinat kaablitest tsmmates.

Hoidke kaablid vabad ja lahtised — &rge mahkige neid metallobjektide Umber, kuna
see vOib pdhjustada induktiivset haireid.

vV V V V

Ohutus niisketes tingimustes ja ladustamisel

10
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> Arge kasutage seadet mérjas véi niiskes keskkonnas.

Hoidke seadet kuivas keskkonnas.

> Kui seade saab marjaks (nt vihma voi kondensvee tottu), laske sel enne kasutamist
taielikult kuivada.

\Y

Téoohutus

> Kasutage keevitusaparaati alati jarelevalve all.

Lllitage seade valja ja tdmmake pistik pistikupesast, kui seda ei kasutata.

> Valtige vodrkehade sattumist masinasse — need vdivad pdhjustada kahjustusi voi
tdsiseid ohte.

\Y

11
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3. ETTEVALMISTUSED ENNE KASUTAMIST

3.1 Pakkematerjalide eemaldamine ja toote kontrollimine

Pakige keevitusaparaat ja selle tarvikud transpordikarbist véalja. Samal ajal kontrollige,
et seade ei oleks transpordi kaigus kahjustunud.

Kui keevitusaparaat on transpordi kadigus kahjustatud, vdtke viivitamatult Ghendust
asjaomase transpordiettevdttega ja esitage kahjuteade.

MARKUS
Mitte mingil juhul ei tohi kahjustatud keevitusmasinat vooluvorku
Uhendada.

Kui tarne sisu ei vasta teie tellimusele, votke Uhendust seadme tarnija voi
edasimudjaga.

3.2 Uhendamine vooluvdrguga

HAKAS PLUSTIG 200 AC/DC keevitusaparaat on varustatud Uhefaasilise Uhendusega
230 V/50 Hz toiteallikale.

Uhendage toitekaabel alati maandatud pistikupesaga.

MARKUS

Enne keevitusaparaadi toiteallikaga Uhendamist kontrollige, kas
pinge on bige. Kui pinge on liiga madal véi liiga kérge, suttib
juhtpaneelil hoiatustuli AL ja keevitamine ei ole véimalik.

HOIATUS

Kaitsemeetme isolatsioon on kollakasroheline.
Elektrithendusi tohib teha ainult kvalifitseeritud elektrik.

P>

HOIATUS
A Ebadiged elektriihendused vdivad pdhjustada tdsiseid vigastusi voi

surma.

3.3 Lisaseadmete paigaldamine

1. Uhendage keevituspéletil olev DIX 50 kiirihendus (12) keevitusmasina esipaneelil
asuva DIX 50 negatiivse klemmiga (3).

12
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MARKUS

Enne paigaldamise alustamist kontrollige, et keevituspdleti
kiirdhenduse ja keevitusaparaadi kiirUhenduse kontaktpinnad oleksid

terved ja puhtad.

2. Pingutage keevituspdleti Ghendus masinaga kasitsi, kuni see on tihe. L6tv Uhendus
vOib kahjustada nii keevitusmasinat kui ka keevituspdletit.

3. Uhendage TIG-péletiku gaasivooliku kiirihendus (13) masina esipaneelil asuva
kaitsegaasi Uhendusega (2). Kiirihendus kldpsatab paika, mis naitab, et see on
lukustunud. (Uhenduse vabastamiseks suruge lukustusréngast sissepoole, mille
tagajarjel gaasivoolik hiippab Uhendusest valja).

4. Paigaldage TIG-pdleti juhtimispistik (14) masina esipaneelil asuvasse
juhtimispistikusse (4). Keerake lukustusréngas keermele. Pingutage kergelt.

5. Eemaldage kaitsegaasi ballooni ventiililt kaitsekork ja mutter.

MARKUS

Kasutatav kaitsegaas peab olema 100% argoon v8i mdni muu TIG-
keevituseks modeldud kaitsegaas. MAG-keevituseks mdeldud gaasid,
mis sisaldavad sUsinikdioksiidi, EI SOBI TIG-keevituseks.

6. Kinnitage réhuvahendaja/voolumodtur kaitsegaasi ballooni ventiilile.

7. Uhendage gaasivarustusvoolik voolum&éturist keevitusmasina kaitsegaasi
Uhendusega (7).

8. Pingutage voolikuliitmiku klambrit.

9. Avage ettevaatlikult kaitsegaasi balloonil olev ventiil. Jalgige samal ajal
gaasivarustusvooliku voolumdéturit.

10. Reguleerige ige gaasivoolu réhuregulaatori kruvi abil. Oige gaasivool s&ltub
t6odeldavast detailist, materjalist ja keskkonnast.

11. Kontrollige voolikuliitmike tihedust, sulgedes kaitsegaasi balloonil oleva ventiili. Kui
ballooni manomeetri ndit hakkab kohe langema, kuigi keevitusmasina solenoidventiil
on suletud, on kuskil lekkekoht.

HOIATUS
A Kui réhuregulaator on rikkis, sulgege kohe kaitsegaasi balloonil olev

ventiil ja laske réhk valja. Manomeetri ja voolikute lahtiGthendamine
réhu all on ohtlik.

Siin on pilt vooluregulaatorist.
1. Kaitsgaasi ballooni manomeeter
2. Gaasivarustusvooliku voolumdatur

13
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4. KASUTAMINE

4.1 Juhtpaneel

HAKA'S]

1. LCD-varviekraan (1)

> Keevitusmasina péhimenuu

> Keevitusmeetodite menuud ja keevitusparameetrid
> Keevitusvoolu ja -pinge moéturid

2. Vasak valikuratas/nupp (2)
> Keevitusmeetodi valimine voi keevitusparameetrite reguleerimine

3. Parempoolne valikuratas/nupp (3)
> Keevitusmeetodi valimine voi keevitusparameetrite reguleerimine

4. Kodu nupp (4)
> Keevitusprotsessi valikunupp

5. Seadete nupp (5)
> Parameetrite reguleerimise nupp

Keevitusmasina menutudes liikumiseks keerake vasakut (2) voi paremat (3) valikuratta,
vajutage paremat (3) voi vasakut (2) valikuratta voi vajutage kodu- (4) voi seaded- (5)
nuppu.

4.2 Keele valik

HAKAS PLUSMIG 200 AC/DC on varustatud menltUdega soome, rootsi ja inglise
keeles, kusjuures inglise keel on valitud vaikimisi keeleks. Saate kolme keele vahel
vahetada mis tahes menUuUs, vajutades kaks korda jarjest nuppu .Home" (4), pdorates

14
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seejarel vasakut valikuratta (2) soovitud keele suunas ja valides selle, vajutades vasakut
valikuratta (2) Uks kord. Keelt saab uuesti muuta, jargides eespool kirjeldatud samme.

4.3 Seadme menuudes navigeerimine
HAKAS PLUSMIG 200 AC/DC peameniu (vt allolevat pilti) sisaldab jargmisi
funktsioone: keevitusmeetodid, malukohad, ekraani heleduse reguleerimine ja seadete

taastamine. Peamenils navigeerimiseks vajutage nuppu Home (4). Valitav valik on
ekraanil esile téstetud musta ristkilikuga.

‘-\T MEM ':C:'}

4.4 TIG-keevitustoo alustamine

Alustage TIG-keevitamist jargmiselt:

1. Veenduge, et olete enne keevitamise alustamist taitnud kdik kédesoleva
kasutusjuhendi kolmandas osas nimetatud sammud.

2. LUlitage keevitusaparaat sisse tagapaneelil asuva toitelUliti (5) abil.

3. Kui seade on kaivitunud, liikuge peamenuds, vajutades korduvalt kodu-nuppu (4).
Minge peamenuuds keevitusmeetodite osasse.

--—
N
4. Liigu keevitusmeetodite menuus, pddrates vasakpoolset valikuratta (2). Vali soovitud
TIG-keevitusmeetod, vajutades vasakpoolset valikuratta (2) ks kord.

Saadaval on jargmised keevitusmeetodid:

a. Vahelduvvool koos kdrgsagedusliku suUtega - HF TIG AC
b. Vahelduvvool koos téstetulpi sudtega — LIFT TIG AC

c. Alalisvool koos kérgsagedusliku stutega — HF TIG DC

d. Alalisvool koos téstmisega suidtamisega — LIFT TIG DC

15
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e. Pulgkeevitus alalisvooluga - MMA DC ja
f. Vahelduvvooluga keevitamine - MMA AC

Keevitusmeetodi menUus saate valida TIG- ja elektroodkeevitusmeetodid, kasutatava
TIG-sUUteviisi ning alalisvoolu ja vahelduvvoolu vahel. TIG-keevitusmeetod valitakse
vastavalt keevitatavale materjalile:

a. vahelduvvoolu (AC) kasutatakse naiteks alumiiniumi ja selle erinevate sulamite
puhul ning

b. alalisvoolu (DC) kasutatakse naiteks terase, roostevaba terase ja happekindla
terase puhul.

HAKAS PLUSMIG 200 AC/DC keevitusaparaat pakub TIG-keevituseks kahte erinevat
stiUtamismeetodit:

a. koérgsagedus (HF TIG)

b. tostestUte (Lift TIG)

Kérgsageduslikul (sademega) sultamisel stiidatakse kaar kdrgepinge impulsi abil. Lift
TIG suldtamismeetodi puhul on vaja fUusilist kontakti elektroodi ja téddeldava detaili
vahel.

5. Kéigil kuuel keevitusmeetodil on oma seadistusmeniu. Seadistusmentus kuvatavad
valikud varieeruvad séltuvalt sellest, millised funktsioonid on iga keevitusmeetodi jaoks
saadaval. Reguleerige jargmisi parameetreid kollases Ulemises menUuUs ja
punktkeevituse aega, vajutades seadistusnuppu (5) ja navigeerides soovitud
parameetrini. PGorake paremat valikuratta (3), et liikuda saadaval olevate parameetrite
vahel. Valiku kinnitamiseks vajutage paremat valikuratta (3) Uks kord. HF TIG AC-
keevituse valitavad parameetrid on jargmised:

a. Keevituspodleti paastiku tooreziim: 2T, 4T ja 4T MLogic

b. Impulsi sisse/valja lUlitamine (ON/OFF)

c. Vahelduvvoolu lainekuju: vahelduvvoolu sinuslaine, vahelduvvoolu ruutlaine ja
vahelduvvoolu Optima

d. Punktkeevituse tsukli aeg (sekundites)

e. Lisaks naitab ekraan, kas kaugjuhtimise reziim on aktiveeritud

TS 271 a4 & [T

200. 200.

PISTE 03s KAUKOS ;0

Reguleerige keevitusvoolu ja muid seadeid vastavalt keevitatava detaili materjalile ja
paksusele, nagu on kirjeldatud kaesoleva kasutusjuhendi punktis 5.4.

6. HF-TIG-keevituse puhul nihutage péletielektrood 2-10 mm kaugusele td6deldavast
detailist; Lift-TIG-keevituse puhul puudutage té6deldavat detaili kiiresti elektroodi
otsaga.

16



HAKIA'S

7. Vajutage poletipaastikut; gaasikraan avaneb ja kaar sUttib (HF-sUUte).

8. Vajaduse korral reguleerige keevitusvoolu valikurattaga.

9. Poletipdletiku paastiku vabastamine peatab keevitamise parast kaarijargse aja
mooddumist.

10. Hoidke elektrood I6pp-punktis gaasi jarelvoolu kestuse ajal, et kaitsta jahtuvat
keevisdmblust.

4.5 TIG-keevitusparameetrite reguleerimine

HAKAS PLUSTIG 200 AC/DC on varustatud visuaalse parameetrikdveraga.
Parameetrikdverat kasutatakse keevitusparameetrite muutmiseks. Kasutage
vasakpoolset (2) voi parempoolset (3) valikuratta, et liikuda Uhelt parameetrilt teisele.
Valitud parameeter on kdveral esile tdstetud ja selle vaartust saab reguleerida
parempoolse valikuratta (3) pédramisega. Pange tahele, et soltuvalt muudest
seadistustest (nt impulsi sisse/valja IUlitamine) kuvab parameetrite kdver ainult neid
valikuid, mida teised seadistused lubavad.

Valitud keevitusparameetrid salvestatakse malukohtadesse 1-6.

4.6 TIG-keevitusparameetrid

EELGAAS

Eelgaas ehk eelgaasi voolu aeg maarab, kui kaua gaas voolab enne kaare sUttimist.
Gaasi vool enne kaare suttimist tagab, et metall ei puutu keevitamise algfaasis kokku
o6huga. Kasutatakse kdikide metallide puhul, kuid eriti roostevaba terase ja titaani
puhul.

> Saadaval nii 2T kui ka 4T paastikufunktsioonidega.

> Reguleerimisvahemik 0,0 -1s

> Tehaseseade 0,0s

START

Start, st algvoolutase, maarab 4T-reziimis kaare suttimiseks kasutatava voolu.
> Saadaval ainult 4T-triggerfunktsiooniga

> Reguleerimisvahemik 10-200 A

> Tehase seadistus 50 A

TOUS

Tous (ramp) on funktsioon, mis maarab aja, mis kulub voolu tdusmiseks kaarstute
tasemelt keevitusvoolu tasemele (ITIG).

> Saadaval koos 2T ja 4T paastemehhanismiga

> Reguleerimisvahemik 0,0-5,0 s

> Tehase seadistus O s

KEEVITUSVOOL (ITIG)
Keevitusvool
> 10-200 A

BAASVOO

Baasvool, st impulsskeevituslaine baasvoolutase.

> Kasutatakse ainult impulsskeevituses

> Reguleerimisvahemik 10-200 A

> Markus! Impulsskeevituse baasvool ei tohi olla suurem kui keevitusvool (ITIG)
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>

LAIUS

Laius, st impulsi laine laius, maarab keevitusvoolu (ITIG) suuruse suhtes baasvooluga.
> Kasutatakse ainult impulsskeevituses

> Reguleerimisvahemik 5-100%

> Tehase seadistus 5%

IMPULSSISAG

Impulssisagedus maéarab keevitusimpulsi sageduse.
> Kasutatakse ainult impulsskeevituses

> Reguleerimisvahemik 0,5-100 Hz

KAIK

Langusfaas (I0pukdver) maarab voolu langemise kestuse kuni keevitusjargse
voolutasemeni.

> Kasutatakse nii 2T kui ka 4T triggereerimisfunktsioonidega

> Reguleerimisvahemik 0,0-5,0 s

> Tehase seadistus 0,0 s

STOP

Stop ehk |6ppvool maarab 4T-funktsiooni Idppvoolu (kraatri taitmine).
> Saadaval ainult 4T-triggerfunktsiooniga

> Reguleerimisvahemik 10-200 A

> Tehase seadistus 15 A

POST-GAS

Jargneva gaasi voolu aeg méaarab, kui kaua gaasi antakse péarast kaarvoolu kustumist.
> Saadaval koos 2T ja 4T kaivitusfunktsioonidega

> Reguleerimisvahemik 0,1-10,0 s

> Tehase seadistus O,1s

BALANCE

Tasakaal: vahelduvvoolu tasakaal, +/- suhe, elektroodi puhastamine, elektroodi
temperatuur.

> Tootab ainult vahelduvvooluga (AC)
> Reguleerimisvahemik 20-50%

> Tehase seadistus 20%

> Vaikimisi seaded:

> 15-25% 1,6 mm elektroodi puhul

> 2,4 mm elektroodi puhul: 20-40%

> 3,2 mm elektroodi puhul: 50%
VAHEVOOLU SAGEDUS

> Vahelduvvoolu sagedus

> Too6tab ainult vahelduvvoolul (AC)
> Reguleerimisvahemik 10-100 Hz
> Tehase seadistus 10 Hz

4.7 2T, 4T ja 4T MLogic paastiku funktsioonide kirjeldus
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HAKAS PLUSTIG 200 AC/DC keevitusaparaadil on kaks alternatiivset pdletipaastiku
tooreziimi: 2T ja 4T, samuti spetsiaalne 4T MLogic reziim. 2T-reziimis hoitakse paastikut
all kogu keevitamise ajal, samas kui 4T-reziimis vajutatakse paastikut esmalt ja seejarel
vabastatakse, et alustada keevitamist, ning vajutatakse uuesti, et keevitamine 16petada,
samuti eripaastikufunktsioonide, nagu spetsiaalne 4T MLogic-funktsioon,
aktiveerimiseks.

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-keevitusfunktsioon on spetsiaalne paastikufunktsioon, mis on loodud
professionaalseks todriistaks, kus 4T-reziimis voimaldab pdletillliti erinevate
vajutustega taita mitmeid funktsioone, mis hdlbustavad naiteks Gleminekut
kinnituskeevitustele ja hoidmisvoolu seadistamist keeruliste detailide keevitamisel
vajalike keevitusasendite vahetamisel. 4T MLogic té6tab jargmiselt:

1. Paastikule vajutatakse: gaas hakkab voolama, kaar sUttib, keevituse algvool

2. Paastik vabastatakse: keevitusvool tduseb seatud tasemele

3. Paastikule vajutatakse kiiresti: keevitusvool langeb kiiresti seatud tasemele

4. Paastikule vajutatakse uuesti kiiresti: keevitusvool tduseb tagasi seatud tasemele

5. Paastik hoitakse all: keevitusvool langeb alavoolu tasemele, mille jarel kaar kustub ja
gaasivool peatub vastavalt seadistustele.

4.8 TIG-elektroodid ja TIG-keevitusvarustus

Saadaval on lai valik kvaliteetseid TIG-elektroode, gaasikorki, muid pdletikomponente
ja poleteid HAKAS ORIGINAL seeriast. Keevitusrakendusele ja keevitusmeetodile sobiv
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elektrooditiUp, suurus ja faasnurk, samuti gaasikorki servast ulatuv osa, on leitavad
TIG-keevituse dppematerjalidest ja katsetamise teel.

Algajatele keevitajatele soovitame terase ja roostevaba terase DC-TIG-keevitamiseks
HAKAS ORIGINAL™ seeria punaseid vdi violette elektroode. Roheline elektrood sobib
alumiiniumi ja selle sulamite AC-TIG-keevitamiseks. Soovitame kdigil keevitajatel osta
HAKAS ORIGINAL TIG-tarvikute komplekti. HAKAS ORIGINAL tarvikukomplekt
sisaldab TIG-keevitamiseks vajalikke kvaliteetseid tarvikuid. HAKAS ORIGINAL
tarvikukomplekte on saadaval kahes eri suuruses elektroodide paksustega 1,6 mm, 2,0
mm, 2,4 mm ja 3,2 mm.

Elektrood on TIG-DC-keevitamiseks teravaks lihvitud. Mida teravam on nurk, seda
kitsam on kaar ja suurem labitungivus. Lamedam nurk laiendab kaart ja pikendab
elektroodi eluiga.

Vahelduvvoolu TIG-keevitamisel voib elektroodi temperatuur Uletada selle
sulamistemperatuuri. Elektroodi eluea pikendamiseks lihvitakse see Umaraks.
Ohukeste materjalide puhul on véimalik elektrood lihvida nurga alla ja ots (imaraks.

MARKUS

@ Lihvige elektroodi alati piki.

MARKUS

Teritage elektroodi regulaarselt, et see pusiks puhas. Kui elektrood
puutub kokku té6deldava detaili voi taitetraadiga, peatage

keevitamine kohe, teritage elektrood uuesti ja puhastage vajadusel
toodeldav detail.

4.9 MMA-keevituse alustamine

Alustage MMA-keevitust jargmiselt:

MARKUS

Elektroodkeevitamisel valitakse Gige polaarsus vastavalt kasutatavale
keevitustraadile. Oige seade on margitud keevitustraadi pakendil.
Jargige alati keevitustraadi tootja juhiseid.

HOIATUS
A Toitellliti peab olema asendis OFF, kui Uhendate

keevitusaparaadiga pdletikaabli, maanduskaabli, elektroodipideme
kaabli voi muud lisaseadmed.

1. Kui on kasutatud TIG-keevituspoletit, Ghendage TIG-keevituspdleti (11) ja vajaduse
korral maanduskaabel (?) keevitusaparaadist lahti.
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2. Uhendage keevituskaabli DIX 50 pistik (9) kas DIX 50-plus (1) v&i DIX 50-minus (3)
pistikuga, séltuvalt kasutatava elektroodi tlubist. Kéige levinumad elektrooditttbid
keevitatakse positiivse polaarsusega.

3. Uhendage maanduskaabli DX50-pistik (9) kas DX50-plus (1) v&i DX50-minus (3)
pistikuga, séltuvalt kasutatava elektroodi tlubist

4. Lilitage keevitusaparaat sisse tagapaneelil asuva toitellliti (5) abil.

5. Liiguge peamenuds, vajutades korduvalt kodu nuppu (4). Minge peamenuus
keevitusmeetodite sektsiooni.

-Gl
TN
6. Liigu keevitusmeetodite menuus, podrates vasakpoolset valikuratta (2). Vali

vahelduvvoolu keevitus (MMA AC) véi alalisvoolu keevitus, vajutades vasakpoolset
valikuratta (2) Uks kord, kui 6ige valik on esile téstetud.

C

D
= W | M) =

7. Reguleerige keevitusvoolu parempoolse valikuratta (3) abil vastavalt keevitatavale
materjalile, selle paksusele ning elektroodi suurusele ja tlubile.

8. Suldake kaar, hédrudes elektroodi kergelt téddeldava detaili pinda.

9. Kui elektrood kleepub, aktiveerub ANTI-STICK-funktsioon ja katkestab
keevitusvoolu. Eemaldage elektrood, kontrollige elektroodi ja diget keevitusvoolu.
Korrake sammu 8.

10. Vajaduse korral reguleerige keevitusvoolu parempoolse valikuratta (3) abil.

11. Vajaduse korral reguleerige HOT-START suUtimispulsi kestust ja intensiivsust ning
ARC-FORCE funktsiooni intensiivsust vastavalt keevituseesmargile ja oma isiklikele
eelistustele. Valitud seade on parameetrikdveral esile tdstetud. Vajutage paremat
valikuratta (3), et liikuda Uhelt seadelt teisele. Seadet saate muuta, pédrates paremat
valikuratta (3). Vajutage paremat valikuratta (3), et kinnitada oma valik.

12. VRD-seadet (pinge vahendamine, st tuhjaringi pinge vahendamise funktsioon)
saab sisse voi vélja [Ulitada (ON/OFF), vajutades seadistusnuppu (5). Kui VRD-valik on
esile tostetud, keerake paremat valikuratta (3), et teha soovitud valik.
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200. 200.

KUUMA-ALOITUKSEN AIKA

13. Viimati kasutatud keevitusparameetrid salvestatakse automaatselt aktiivse
malukoha alla. Aktiivne malukoht kuvatakse UGlemises menuds (01-06).
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5. HOOLDUS

5.1 Uldine

HAKAS-keevitusaparaadid on projekteeritud usaldusvaarseks ja kvaliteetseks. Kbik
elektromehaanilised seadmed, nagu keevitusaparaadid, vajavad nduetekohaseks ja
ohutuks toimimiseks regulaarset hooldust. Hooldamisel tuleb arvesse vétta
kasutussagedust ja keskkonnatingimusi.

Seadme dige kasutamise ja regulaarse hoolduse abil on véimalik valtida tarbetuid
rikkeid. Seadme pdhjalik hoolduskontroll on soovitatav iga kuue kuu tagant. Kdigi
elektromehaaniliste seadmete elektrithendused vdivad erinevates tingimustes
kasutamisel lahti tulla ja okstdeeruda. Kéik hooldus- ja remonditédd teostab volitatud
HAKASI teenusepakkuja.

MARKUS
Keevitusmasinat tohib hooldada ainult kvalifitseeritud spetsialist,
kes on tuttav selle t66pdhimdbtte ja kasutamisega.

Garantiiteenust voib osutada ainult volitatud HAKASi teenusepakkuja.
Volitatud teeninduskeskuste nimekiri on kattesaadav HAKASI veebilehel

5.2 Igapéaevane hooldus
Tehke jargmisi kontrolle regulaarselt:

Kontrollige, et seadmel ei ole ndhtavaid kahjustusi
Kontrollige, et maanduskaabli Ghendused on kindlad
Kontrollige, et Uhendused elektroodikaablitega on kindlad
Hoidke masin puhas ja kuiv

Valtige metallitolmu kogunemist masina sisse

Veenduge, et toitejuhe ja keevituskaablid on terved

HOIATUS
A Lopetage masina kasutamine viivitamatult, kui:

> toitekaabel on kahjustatud
> keevituskaablitel on kulumise vai kahjustuste marke

V V. V V V YV

Kui kdesolevas juhendis kirjeldatud hooldusprotseduuridest ei piisa, votke Uhendust
HAKASI teenindusega.

5.3 Puhastamine

Toiteallikat tuleb puhastada iga kuue kuu jérel vdi maksimaalselt kord aastas, sdltuvalt
selle kasutussagedusest. Puhastustdid peab tegema volitatud teeninduskeskus.

1. Puhastage toiteallikat kord aastas, kas tolmuimejaga vdi puhudes sinna 6rnalt
surudhku.
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2. Kontrollige samal ajal kdiki keevitusmasina kaabelihendusi.

MARKUS

Toitekaabel tuleb vooluvérgust lahti Ghendada.

5.4 Kuluvate osade vahetamine

Keevitusmasina kuluvad osad tuleb vajaduse korral vélja vahetada. Keevitusseadme
kuluvad osad on

> keevituspodleti osad
> maanduskaabli osad
> ampermeetrid

MARKUS
@ Kulumisosad tuleb asendada omaniku kulul isegi garantiiajal.

5.5 Seadme korvaldamine

Arge visake seadet olmejaatmete hulka. Kasutuselt kdrvaldatud elektri- ja
elektroonikaseadmed tuleb viia selleks ettendhtud volitatud jadtmekogumispunkti.

Omanik peab kasutuselt kdrvaldatud seadme viima ametiasutuste poolt méaratud
piirkondlikku kogumispunkti.

Moelge keskkonnale!
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6. HOIDMINE

6.1 Seadme ladustamine

Keevitusaparaat on elektriseade, mida tuleb hoida kuivas keskkonnas. Hoidke seadet
kohas, kus see on kaitstud 166kide ja muude mehaaniliste koormuste eest.

6.2 Tarvikute hoiustamine

Hoidke tarvikute rulle alati kuivas kohas, kus temperatuur on stabiilne.

MARKUS

Arge kasutage traatirulli kaitsmiseks &li ega muid
korrosioonitérjevahendeid, kuna 8li, tolm ja muud saasteained
ummistavad traadi etteandmise ja pdhjustavad keevisdmbluses
poorseid kohti.

Vajaduse korral eemaldage taitetraat masinast ja hoidke seda kuivas kohas.
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7. TEHNILISED ANDMED
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Technical data/tekniset tiedot/teknisk information/tehnilised and-

med
Welding current range/hitsausvirta-alue/

10/200 A (TIG DC)

tomgangsspanning/ koormamata pinge

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

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. LAHUTUSJOONIS

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. GARANTII JA KONTAKTANDMED

Wallius Hitsauskoneet Oy annab HAKAS-keevitusmasinatele garantii, mis katab materijali-
v8i tootmisvigadest tingitud defektid. Garantii ei kata kaudseid kahjusid.

Téapsemat teavet garantiiperioodi ja garantiitingimuste kohta leiate masinaga
kaasasolevast garantiidokumendist ja veebilehelt www.hakas.fi. Lugege
garantiitingimused hoolikalt Iabi enne masina kasutuselevottu.

Keevitusmasina kuluvad osad, nagu keevituspdleti osad, maanduskaabli osad, traaditoituri
rullid, muud traaditoituri kuluvad osad, voolum®&6éturid ja masina rattad, tuleb regulaarselt
omaniku kulul valja vahetada.

Wallius Welding Machines Ltd
Muurlantie 510

25130 Muurla

SOOME

+358 20 728 0000

hakas@hakas.fi
www.hakas.fi
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