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ESITTELY

Onnittelut iimalla taytettdvan Argweld® -pikakaasutussarjamme ostamisesta.
Toivottavasti se hoitaa tarkoituksensa. Parhaaseen tulokseen pééset lukemalla
kayttéohjeet ennen kéyttéa. Jos myds muut kayttdvéat tatd jarjestelmas,
varmista ettd kaikki lukevat kdyttGohjeet tai saavat koulutuksen. Ndmé
kdyttéohjeet toimitetaan jokaisen jarjestelmdn mukana.

Néiden kéyttéohjeiden tarkoituksena on auttaa kéyttdjdéd saavuttamaan
parhaat tulokset seka estdé vaarinkaytdn jérjestelmaélle aiheuttamat vahingot.
Esiteltyjéd toimintaohjeita on noudatettava, jotta véltettdisiin aineelliset ja
henkilévahingot.

Mikali kayttdjalla on vaikeuksia ymmartdd néitd ohjeita tai jarjestelmén
toimintaa, ottakaa yhteyttd laitetoimittajaanne, jolla on koulutus laitteiden
oikeaan kéytté6n. Mikdli on ongelmia, ottakaa yhteyttd Huntingdon Fusion
Techniques Limited -yhti66n ennen muutosten tai korjausten tekemista.
Laite on tarkoitettu liitettdvéksi valitun suojakaasun liitdntddn. Suojakaasu
tayttdd ensin jarjestelmdn ja kaasuttaa sitten tulppien vélitilan. Kaksivaiheista
sdadintd on kdéytettdvd kaasuntuoton vakiopaineen takaamiseksi. Kaasun
virtausmittaria suositellaan kdytettdvan kaasuvirtauksen pitdmiseen vakiona
oikealla tasolla.

JARJESTELMAN TOIMINTA

Jérjestelmén oikea asennus ja kéaytté takaavat puhtaan, hyvén ja tasaisen
tunkeutuvuuden kaikkiin putkiliitoksiin. Jos rajataan kaasutettava maéard,
voidaan sdastdd aika- ja suojakaasukustannuksissa, ja tuottavuus lisdéantyy.

Argweld® -jérjestelméssé on kaksi kevyttd tdytettdvad polyuretaanipintaista
nailonpééllysteista tulppaa, joita yhdistdé tavallinen tukiputki, joka on joustava
punosletku (tai héyryletku 8-tuuman tai suuremmassa MKIV-jérjestelméssd).
Letkun pituus vaihtelee kaasutulpan Idpimitan mukaan ja sitd voidaan muuttaa

sovelluksen niin vaatiessa.



Paiden valilld on sdadettava virtausventtiili, joka sdddetdan aukeamaan ja
paadstdmadn suojakaasua, kun tulppapari on tdynna ja tiivistdd putken. Jos se
on asetettu oikein, tulpat eivat tayty liikaa eivatka vain osittain, jolloin ne eivat
tiivistéisi putken sisdosaa.

Jokainen Argweld® -kaasutusjadrjestelmé on suunniteltu yhdelle putken nimel-
liskoolle seka kaikille sen nimelliskoon sisdhalkaisijoille (siis 4-tuuman tulppa
on suunniteltu 4-tuumaisille Schedule 10 — Schedule 160 kokoisille putkille).
Jos laitetta kdytetddn pienemmille putkille, siihen voi jaddé ryppy, josta ilmaa
pddsee sisddn ja hitsauksesta tulee epdpuhdas. Jos sitd kdytetddn suurem-
mille putkille, se ei ehka ole tiivis ja kdyttdja saattaa yrittdd tayttda sita likaa ja
tuhota laitteen.

Jos kayttdjé yrittdd kayttaad laitetta suuremmassa putkessa, ylitdytté toden-
nékéisesti tuhoaa kannet, jotka on tehty putken mittojen mukaan ja pahim-
massa tapauksessa laite halkeaa.

Takuu ei vastaa haljenneista laitteista eiké niitd korvata.
JARJESTELMAN TOIMINTA

Alla on valokuva 2-tuuman jarjestelmasta leikatussa terdsputkessa, jonka tila-
lle on laitettu lapindkyva putki, jotta nékyisi, miten kaasutusjérjestelma tiivistaa
putken sisalla.

(4) Sisdéan tuleva argonkaasu
tyéntédd ilman ulos pakoletkusta.

2 = St X ,

(1) Suojakaasun liitédntd,  (3) Loppu suojakaasu tyéntdd  (2) Suojakaasu menee
tayttad ensimmaisen poistuessaan kaiken hapen tukiletkun kautta toiseen
tulpan. (putken sisélld) ulos tulppien vélisesté tilasta.  tulppaan. (putken sisall&)

Tukiputkessa 2—6 -tuuman kokoisille putkille on p&élld ruostumaton terédspu-
nos. 8-tuumaisille ja sitd suuremmille putkille on korkeille lampdtiloille
tarkoitettu héyryputki, joka kestda lampdtilat 100 “C:een asti.
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KAYTTOOHJEET

Jotta tulokset olisivat tasaisia, on noudatettava seuraavia asetus- ja kéyttéo-
hjeita:

Ollessaan kaytOssa tarvitsee kaasutusjarjestelma tasaisen virtauksen ja pain-
een.

Jos virtaus tai paine vaihtelee kéaytettdessd, laite voi tyhjentya ja alkaa vuotaa,
tai jopa ylitytty4 ja vaurioitua.

Liséksi voivat virtauksen ja paineen vaihtelut hitsauksen aikana saada venttiililtd
tulevan kaasun aiheuttamaan painetta hitsaussaumaan ja vaikuttaa sen muotoon,
tai jopa painaa sulan metallin ulos ja aiheuttaa reién!

Suosittelemme, ettd kayttdjd saatéa virtausmittarin aluksi n. 5-8 litraan minuutissa
(LPM). Kun kayttdja on hitsannut useita ndytekappaleita ja tarkistanut hitsaussau-
man muodon ja vérin, hdn voi muuttaa virtausnopeutta, kunnes hitsaussauman
muoto ja vari ovat halutut.

Kun kaasutus on rajatulla alueelle, eivét perinteiset kaasutusmenetelmét suurin
virtausnopeuksin endd ole kayttékelpoisia. Kun putki on tulpattu Argweld®
-jarjestelmalld, joka rajaa putkea hitsauskohdan molemmin puolin, voidaan kéyt-
téa virtausnopeutta 1-15 litraa minuutissa (LPM), jotta kaasutusajat ovat nopeita
eiké hitsaussaumaan kohdistu liilkaa painetta.

1. Venttiilin saato

a) Jdrjestelmd on kytkettdvd ennen hitsausta sdadeltyyn argon-ldhteeseen ja
taytettdva putken ulkopuolella venttiilin ollessa kokonaan auki. Sulje venttiilid
hitaasti ja seuraa, miten téytettavét tulpat laajenevat.

Kun péatyjen tulpat tayttyvét ja rypyt katoavat, avaa venttiilid hiukan, mutta ala
anna laitteen téyttya liikaa.

b) Laita kaasutustulppaparin venttiilillinen ensiépda véhan putken sisdédn. Avaa
8 LPM:aan (I/min) sdadetty kaasuntulo ja aloita venttiilin sulkeminen kun tulppa
tiivistyy ja aseta sitten venttiili lukitusrenkaalla. Al4 kiristd venttiilida enemmén
kuin on tarpeen.

c) Jarjestelmd on nyt valmis kéytettdvaksi putkessa. Sulje kaasun tulo, irrota
kaasuletku ja kaasutusjarjestelma alkaa tyhjetd. Irrota se koekappaleesta.



Venttiilin saaté, kuvaopas

1. Kytke kaasu, aseta virtausmittari 5 LPM:aan (5 litraa/min).
Liitd letku virtausmittariin.

HUOM: Varmista, ettd liitokset eivat vuoda. Muuten niistd menee ilmaa sisdén ja
hitsaukseen tulee epdpuhtauksia.

2. Liita tulpan péét napaletkuun ja Y-kappale venttiiliin.




3. LSyséa venttiili kokonaan auki. Kokoa venttiili I6ysésti
kiinni.

T PRI
N “Q“" ’
SPPPIPPT oY

Huom: Venttiilissé on uppotappi, jousi, runko ja lukitusmutteri.

4. Kaanna kaasuvirtaus auki ja tulpat tayttyvat osittain, kun
venttiili on I6ysalla.




5. Sulje venttiilid puoli kierrosta kerrallaan kunnes tulpat ovat
kiinteat (katso 6 ja 7)

6. Kokeile onko sisdpussien tayttdaste pysynyt samana ja
tuleeko venttiilistéa kaasua.




7. Tarkista, ettei pusseissa ole ryppyja. Jos rypyt tuntuvat
pitenevan, Kiristd venttiilimutteria kerrallaan 1/8 kierrosta. Odota
tarvittaessa hienosaatéa. Kun kaasutusjarjestelma toimii oikein
venttiili asetettuna 5 LPM:&an, on turvallista lisata virtausta jopa
15 LPM:&an.

VINKKI 1: Jos kaikki kaasu tulee ulos venttiilisté eivatké pussit endd tayty,
kiristd venttiilid viel& yksi kierros. Toista vaiheet 6 ja 7 sekd odota
30 sekuntia. Kokeile onko sisdpussien koko pysynyt samana ja
tuleeko venttiilistd ulos enemmaén kaasua.

VINKKI 2: Kehotamme aina kokeilemaan venttiilin I6ysdémista Ya-kierroksen,

kun molemmat pussit ovat tdynnd. Jos molemmat pussit tayttyvat
eikd kaasua tule venttiilistd, I6ysédé venttiilid n. puoli kierrosta,
kunnes selvdsti tuntuu tulevan kaasua venttiilista.

8. Kun olet tyytyvéinen tulppien tayttymiseen ja ylipaineen
tuloon ulos venttiilistd. Voit kiinnittda venttiilin lukitusmut
terin.




VIIS| HELPPOA ASKELTA TAYDELLISIIN TULOKSIIN —
JOKA KERRALLA

1 Argweld® -putkenkaasutusjérjestelmé asetetaan nailonisten vetokorvakkeiden
(a) avulla paikalleen.

Gas
Inert Gas A

= T
A

i.e. Argon -

3 Kun kaasutusjadrjestelmd on tdytetty, paine avaa purkuventtiilin, suojakaasu
kaasuttaa tulppien vdlisen ilmatilan, korvaten ilman. Tarvittavalla O2-tasolla

liitos on valmis hitsattavaksi.

Huom: Liitoksen ulkopuoli tavallisesti teipataan, jos
litos ei ole suljettu péittéisliitos

4 Hitsauksen aikana on suojakaasun virtaus sdilytettdvd nousevan lampétilan

vapauttaman hapen poistamiseksi.
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5 Kun hitsaus on suoritettu ja sauma jadhtyy alle hapettumisldmpétilan, suojakaasun
virtaus voidaan sulkea, kaasutusjarjestelmé tyhjenee ja voidaan poistaa.

Taas tdydellinen putken hitsisauma!

Al4 kayta "korvikelaitteita”, kuten pahvitulppia tai vaahtomuovitulppia. Ne siséltdvét

runsaasti vettd, vesihdyrya ja ilmaa, vaarantavat hitsauksesi sekd tulevat lopulta
kalliimmaksi.

Kéyt4 tyéhon oikeaa tydkalua!

VAROITUS
Ald koskaan tayta tulppia liian suurella virtauksella, silld
ylipaineventtiili ei ehké sieda sitd. Saada aina tulpat tayt-
tyméan ja ylipaineventtiili toimimaan vililla 1-15 I/min.

Naiden kayttéohjeiden noudattamatta jattaminen voi
aiheuttaa sellaisen vaurion tulpille, jota takuu ei korvaa.



ARGWELD® -SOVELLUKSET

Koska Argweld® -jarjestelmé on monipuolinen, sitd voidaan kayttdéd kaasutuk-
seen myos sovelluksissa, joissa liitetddn mm. mutkia, T-yhteité ja supistuksia.
Alla olevissa kaavioissa ndkyvat toimenpide-ehdotukset. Laajennettavia put-

kitulppia saa myés Huntingdon Fusion Techniques Limitediltd tai hyvaksytyilta
edustajiltamme.

90 °:N MUTKAN KAASUTUS +— 5 F —
(kiinnitetty paikalleen, putket B ] S—
molemmin puolin g@

Careful that spinal hose
does not touch the wall
at the weld.

90 *:N MUTKAN

KAASUTUS (Vain yksi

putki paikallaan) Joint taped-up for Purglng

<—|: Argweld® Purge System
Argon In (Front end only)
[
E@ Argon

Connect Argweld® Purge

Monitor here to monitor \

exhausting air/Argon
Argweld® Expanding
Pipe Plug

T-KAPPALEEN
KAASUTUS

Air Out ' g E Standard Argweld® System
Argon In * ‘: I
-’Argon
\

i
Taped-up for purglng

HUOM: Vaihtoehto T-kappaleen puhdistukseen on kayttda 3-tuuman tulp-
pajarjestelmdéd. Jos haluatte lisétietoja tésta jarjestelméstd, ottakaa meihin
yhteyttéa.
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Kaasutusajan vertailuesimerkkeja

Putki Putki Normaali kaasutusaika Argweld® -aika
Pituus Halkaisija 10 I/min (168 cfh) 10 I/min (168 cfh)
10 m (33 jalkaa) 100 mm (4 tuumaa) 26 min 1,5 min

10 m (33 jalkaa) 200 mm (8 tuumaa) 83 min 4 min

10 m (33 jalkaa) 300 mm (12 tuumaa) 173 min 8 min

VAIHTOTULPAT

Mikali jompikumpi tulpista puhkeaa ylitéayton, reién tai muun syyn vuoksi,
vaihtotulpan saa tilalle. Niitéd saa ottamalla yhteytt4 Argweld® -laitteen jél-
leenmyyjdén tai suoraan Huntingdon Fusion Techniques Limitediin. Tulpat on
helppo vaihtaa.

LISAVARUSTEET

Esikuumennetuille putkille voimme toimittaa laitteita, joihin on asennettu kuumuutta kestévét paal-
lykset ja/tai pidemmait tulppia yhdistévat tukiputket.

Yhden tulpan jérjestelmid voidaan toimittaa
kaytettdvaksi, jos toinen puoli on ldhelta hit-
sauskohtaa umpinainen.

Kolmen kaasutustulpan jarjestelmid voidaan
tuttaa T-kappaleiden hitsaamiseksi nykyisiin put-
kistoihin. N&mé jarjestelmét ovat paikallaan, jos
yksi putkista on halkaisijaltaan erimittainen.

Kaksoistulppajérjestelmid, joissa on lyhyet
yhdistévat tukiputket, jos putken pituus jommalla-
kummalla puolella hitsauskohtaa on liian lyhyt
Jatkoputket esikuumennettuihin kohteisiin vakioputkille.

Sulkeviin hitsauksiin, joissa tulppia ei pystyisi poistamaan, toimitamme vesiliukoista kalvoa pakkauk-
sessa, joka siséltdé kalvon, liukenevan liiman ja kéyttéohjeet.

Kun tarvitaan tukikaasulle suurempi virtaus, voimme toimittaa tulppia, joissa on monia poistoletkuja.
Té&maé malli on havaittu hyvéksi titaania ja korkeaseoksisia nikkeliseosputkia hitsattaessa.

Monia poistoputkia kéytetdén joskus, kun hitsaajan on véhennettdvé painetta hitsatessaan sauman
kiinni, jotta sula hitsattava aine ei puristuisi ulos paatéskohdasta. Jos véhennettéisiin tulopainetta,
voisi kaasuvirtauksen vdheneminen saada tulpat tyhjeneméaén ja kaasutusvaikutuksen havidmaan.
Tulppaa, jossa on toinen poistoputki, voidaan kéyttda ja se pysyy tiiviind kaasuttaen hitsauksen lop-
puun asti. Kun toinen poistoputki avataan paineen vidhentdmiseksi, tulppa ei tyhjene.
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LISAVARUSTEET

Huntingdon Fusion Techniques Limitediltd on myés myynnissd suojakaasun
seurannan laitteita kdytettdvaksi Argweld® -kaasutustulppien, liukenevan kaasu-
tuskalvon ja kaasutussulkujen kanssa. Néité ovat:

Argweld® -suojakaasuanalysaattori

Suojakaasujen happipitoisuuden seurantaan jopa 0,01 %:iin asti. Tama on
kompakti laite omassa kantosalkussaan ja suunniteltu erityisesti kaytettavaksi
tyokohteissa.

Titaaninen Argweld® -suojakaasuanalysaattori

Huntingdon Fusion Techniques Limitedin titaaninen suojakaasuanalysaattori on
erittdin tarkka hapen havaintolaite, joka havaitsee happipitoisuudet 10 ppm:&én
(0,001 %) asti. Laitteessa on ddnihdlytys kéyttdjan havahduttamiseksi hapen
lisddntyessd. Titaaninen suojakaasuanalysaattori voidaan myés liittdd PC-ti-
etokoneeseen tietojen kirjaamiseksi lokiin reaaliajassa.

Vesiliukoinen Argweld® -suojakaasukalvo

Toimitetaan sarjana, jossa on kalvoa, liukenevaa liimaa, leikkuuveitsi ja ohjeet.
Sopii putkistojen tukkimiseen suoritettaessa sulkuhitsausta.

Argweld® -paétysuojat
Antavat lisdd kaasusuojaa hitsattavalle pinnalle. Namé kéayténndlliset suojat
toimitetaan pyydetyin satein putkiston halkaisijan mukaan tai niitd voidaan kéayt-

taa levyn hitsauksessa.

Jos haluatte lisdé teknisté tai myyntitietoa, ottakaa meihin yhteytté tarpeen
mukaan.
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MUITA TUOTTEITA .
HUNTINGDON FUSION TECHNIQUES LIMITEDILTA

Huntingdon Fusion Techniques Limitedilld on my6s muita tuotteita hitsausalalle:

» Pitkékestoiset toriumittomat Multi-Strike™ -tungsten-elektrodit

Multi-StrikeTM -tungsten-elektrodit ovat _ _
- = | ainoat saatavilla olevat taysin jéljitettavat | Teeeasi

* Increases arc strikes
* Lowers the working temperature

# 4 g tungstenit. Monet asiakkaistamme
- L&/ kertovat, ettd ne toimivat paremmin kuin | Swironwenmaity FrienoLy
& muuntyyppiset elektrodituseimmissa TIG- ja g5

& plasmasovelluksissa. MULTI-STRIKE™
TUNGSTENS

o0

Multi-StriketTM ovat toriumittomia ja
ympdristoystévéllisid. Kun niitd kdytetddn automaattisissa
ja manuaalisissa hitsausprosesseissa, kayttdjilla
on vdhemmadan katkoksia ja he saavuttavat tdyden
hitsaustuloksen vdhemmalla kuumuuden kéaytélla ja jopa
kymmenen kertaa suuremman méérén hitsauksia ennen
kuin tarvitaan hiontaa.

¢
Uudet Multi-Strike™ -tungstenit toimivat yhtd hyvin h
terdsten tasavirtahitsauksessa kuin alumiinin HTHGION LSO
vaihtovirtahitsauksessa. Ne toimivat paljon paremmin
kuin zirkonium-tungstenit ja kestavat pidempdaén. Yhdelld
Multi-Strike™ -tungstenilla voidaan suorittaa kaikki TIG- ja plasmahitsaukset.

* Tungsten-elektrodien hiomakoneet, joissa lisdvarusteena pdélynpoisto

TEG-3-hiomakoneella on lydméttémid ominaisuuksia:
- Sdanndlliset ja toistettavissa olevat pisteet joka kerralla.

+ Eliminoi kaaren vdrindn ja vaeltamisen hiomalla pisteet
pituussuuntaan.

*  Hyvéksyy koot 1,6-4 mm vakiona ja muita kokoja
pyydettédessa.

+ Jo pelkdstdan sdadstét pajan hiomalaikkojen vaihdon vélttdmisesta
tuovat hankintahinnan nopeasti takaisin.

+ Hiomalla tungstenit kunnolla ja lyhyiden tungstenien tankopihtilisdlaite lisda
tungstenin kaytt6ikdd merkittavasti.

+ Saatavilla hiomapélyn poistojérjestelma.
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TAKUU

Huntingdon Fusion Techniques Limited myéntdé takuun tdmén tuotteen valmistuksen ja
materiaalien virheettémyydelle normaalikdytéssé ja kdytettdessa sitd olosuhteissa, joihin
se on tarkoitettu 30 pdivaksi tehtaalta 1dhettdmisen

jélkeen.

Huntingdon Fusion Techniques Limitedin vastuu tdmén takuun soveltamisessa rajoittuu
nimenomaan ja pelkdstdan viallisen osan vaihtamiseen tai korjaamiseen. Missdén
tapauksessa Huntingdon Fusion Techniques Limited ei ole velvoitettu

korjaamaan tai vaihtamaan tuotetta, jos:

. tuotetta ei palauteta Huntingdonin tehtaallemme takuuajan kuluessa
kuljetuskustannukset etukdteen maksettuna
. tuotteen ongelmaa ei havaita, kun Huntingdon Fusion Techniques

Limited tutkii tuotteen.

Téaméd takuu ei ole voimassa millekdén tuotteelle tai osalle, jota on korjannut tai
muuttanut joku muu kuin Huntingdon Fusion Techniques Limitedin tyéntekija.

Jos kaasun ylipaineventtiilid ei aseteta oikein tai tuotetta kdytetdan kaasun eri
virtausnopeudella kuin se, jolle venttiili oli sdddetty, lakkaa takuu olemasta
voimassa.

Huntingdon Fusion Techniques Limited ei vastaa epdsuorista, vélillisistd, erikois-,
satunnais- tai tuottamuksellisista vahingoista tai rangaistuksista eiké ota mitdén vastuuta
ostajan korvausvelvollisuudesta muille, tai muiden, henkil6- tai omaisuusvahingoista.

Tama takuu on voimassa kaikkien muiden suoraan tai vélillisesti ilmaistujen takuiden
sijasta.

HUNTINGDON FUSION

TECHNIQUES LIMITED

Stukeley Meadow
Burry Port
Carmarthenshire
SA16 0BU

United Kingdom

Telephone: +44 (0) 1554 836 836
Facsimile: +44 (0) 1554 836 837
Email: hft@huntingdonfusion.com
http://www.huntingdonfusion.com

Copyright © 2001-2009. All rights reserved. This publication may not be reproduced by
any means without the written permission from Huntingdon Fusion Techniques Limited.




