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Puikkohitsauksen rooli hitsaavassa teollisuudessa on viime vuosikymmenind pienentynyt tuottavampien
prosessien, kuten MIG/MAG-hitsauksen vallatessa alaa. Osittain pienestd roolista ja prosessin
yksinkertaisuudesta johtuen, puikkohitsauksen optimointiin ei kovinkaan usein kiinnitetd suurta huomiota.
Nykyaikaisista puikkohitsauslaitteista 6ytyy kuitenkin useita eri asetuksia, joilla voidaan vaikuttaa valokaaren
kayttdytymiseen. Puikkotyyppi, eli erityisesti puikon pddllyste vaikuttaa merkittdvésti muun muassa
syttymisominaisuuksiin ja aineensiirtymiseen. Kun hitsauslaitteen asetukset on optimoitu ndiden asioiden
suhteen, on mahdollista, ettd hitsauksen laatu paranee, tai vihintddn haluttu lopputulos on helpommin
saavutettavissa.

Tarkeimmat saadettavat parametrit

Hitsausvirta on luonnollisesti térkein puikkohitsauksessa saddettdva parametri. Lahes kaikissa
nykyaikaisissa puikkohitsauslaitteissa on lisdksi mahdollista saataa erikseen sytytyksen yhteydessa
annettavan virran suuruutta. T8std ominaisuudesta kdytetdan esimerkiksi Kempin hitsauslaitteissa
nimea kuuma-aloitus. Kuuma-aloituksen sdataminen on tehty kayttajalle helpoksi, sillé vain yhdella
saadolla vaikutetaan kyseisen jakson aikaan sekd suuruuteen. Kuuma-aloituksen kasvattaminen
parantaa syttyvyyttd, mutta toisaalta liian suuri kuuma-aloitus voi aiheuttaa pahimmillaan jopa
hitsausvirheitd, kuten lapipalamista tai reunahaavaa.

Toinen yleinen s&atd puikkohitsauksessa on valokaaren dynamiikan sdato. Tamé tarkoittaa
oikosulkutilanteissa annettavan virran kayttdytymisen sadtod. Kaytdnndssa tdma saatd nakyy ja
tuntuu hitsaajalle kaaren voimakkuuden muuttumisena, joten esimerkiksi Kempin hitsauslaitteissa
kyseistd saatda kutsutaan kaarivoimaksi. Kaarivoimaa kasvattamalla voidaan esimerkiksi vahentaa
kiinnitarttumisen riskid. Toisaalta ylisuuri kaarivoima voi kasvattaa roiskeiden maaraa.

Naiden kahden yleisen sdadon lisdksi kehittyneimmissd puikkohitsauslaitteissa voi olla sdato
valokaaren mitan, eli jannitteen tasolle, jolla valokaari katkaistaan hitsauksen lopettamiseksi.
Saatamalla valokaaren katkaisu mahdollisimman alas, voidaan minimoida lopetuksen yhteydessa
aiheutuvat palamisjdljet. Tietyt puikkotyypit ja suoritustekniikat kuitenkin vaativat korkeaa
katkaisutasoa, jottei hitsaus keskeydy tahattomasti. Katkaisutason maksimiarvolla hitsauslaite antaa
venyttad kaaren niin pitkaksi kuin sen jannitevara antaa mydden. Kyseistd arvoa pienentdamalla
virtalahdeohjelma antaa kaskyn katkaista valokaari tietylla tasolla.

Puikkotyypit ja niiden erityispiirteet

Puikkotyypit luokitellaan tyypillisesti puikon pééllysteen ja ytimen kemiallisen koostumuksen
perusteella. Mikali ndiden lisdksi kiinnitetddn huomiota valokaaren kayttdytymiseen ja
hitsauslaitteen sdatotarpeisiin, on seuraava luokittelutapa todettu teorian lisdksi hitsauskokeiden
perusteella toimivaksi:

Eméspuikot
Rutiilipuikot
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*  Ruostumattomat puikot
 Suurriittoisuuspuikot
+  Selluloosapuikot

Emaspuikot ovat Pohjoismaissa kaytetyimpia hitsauspuikkoja. Niille tyypillistd on heikohko
syttyvyys, erityisesti ensimmaisen sytytyksen jalkeen, kun grafiittikérki on palanut pois. Syttyvyyden
parantamiseksi emaspuikoilla kannattaa kayttda selvasti hitsausvirtaa korkeampaa sytytysvirtaa
(kuuma-aloitus). Emaspuikkojen aineensiirtyminen on suuripisaraista ja tapahtuu voimakkaiden
oikosulkujen kautta. Tasta syystd emadspuikot vaativat suurehkon kaarivoiman, eli karhean
oikosulkudynamiikan toimiakseen optimaalisesti. Koska aineensiirtyminen on suuripisaraista ja
oikosulut voimakkaita, eméspuikkojen valokaari on luonteeltaan sellainen, ettei sen katkaisutasoa
kannata |dhtdkohtaisesti suuremmin rajoittaa.

Rutiilipuikot ovat melko yleisesti kaytettyja puikkoja kaikkialla maailmassa. Tyypillisesti niiden
syttyvyys on hyva. Tastd syysta rutiilipuikoilla ei tarvita niin voimakasta kuuma-aloitusta kuin
emaspuikoilla. Rutiilipuikkojen aineensiirtyminen on emaspuikkoja hienopisaraisempaa, joten niita
voidaan hitsata emaspuikkoja pienemmalld kaarivoimalla, eli pehmedmman tuntuisella
valokaarella. Palamisjalkien minimoimiseksi rutiilipuikoilla valokaaren katkaisutaso voi olla melko
matala. Ruostumattoman terdksen puikot ovat tyypillisesti myds rutiilipdallysteisid. Perusaineen
luonteen, kuten sédhkonjohtavuuden ja juoksevuuden vuoksi ruostumattomilla puikoilla parhaaseen
tulokseen paastaan kuitenkin useimmiten suuremmilla kuuma-aloituksen ja kaarivoiman arvoilla.
Naiden asetusten valintaa tukee my®s alivirralla hitsaaminen, joka ei ruostumattomilla terdksilld ole
kovinkaan harvinainen kayttdtapaus.

Suurriittoisuuspuikot ovat tyypillisesti  kayttaytymiseltddn  emaspuikkoihin  verrattuna
samansuuntaisia kuin rutiilipuikot. Niiden kaarijannite, eli valokaaren pituus on kuitenkin vield
suurempi, joten ne eivat tarvitse juurikaan kuuma-aloitusta valttyakseen kiinnitarttumiselta. Lisaksi
aineensiirtyminen on hienopisaraista, joten oikosulut ovat vahaisid ja kevyitd. Tastd syysta
suurriittoisuuspuikkoja voidaan hitsata vahaisella kaarivoimalla. Pitkahkon valokaaren vuoksi
kaaren katkaisutasoa kannattaa rajoittaa vain vahan.

Selluloosapuikkoja kdytetddn muun muassa putkilinjojen hitsauksessa tydmailla, seka jonkin
verran myos yleispuikkoina esimerkiksi Etela-Amerikassa. Niille tyypillistda on haastava
uudelleensytytys, koska puikon paallyste palaa usein reunoilta pois ydintd aiemmin. Tasta syysta
selluloosapuikot vaativat usein kohtalaisen voimakkaan kuuma-aloituksen. Selluloosapuikoilla
kaytetdan putkihitsauksen yhteydessa erityistd koukkivaa suoritustekniikkaa, jossa kaaren pituus
vaihtelee voimakkaasti. Lahelld perusainetta tarvitaan kiinnitarttumisen estdmiseksi erittdin suurta
kaarivoimaa ja toisaalta kaukana perusaineesta tarvitaan hitsauslaitteelta suurta jannitevaraa, jotta
valtytdan valokaaren katkeamiselta. Taman erityisen suoritustekniikan vuoksi selluloosapuikolla ei
kannata rajoittaa kaaren katkaisutasoa.
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Optimoidut asetukset kayttoon helposti ja nopeasti

Kemppi on tuonut askettdin markkinoille uuden sukupolven puikkohitsauslaitteen, Master 315:n

(kuva 1). Laitteessa on 300-ampeerinen virtalahde, joka vastaa vaativimpiinkin puikkohitsauksen

tarpeisiin, mukaan lukien selluloosapuikkojen hitsaus erikoistekniikoineen. Tdman mahdollistavat

poikkeuksellisen suuri jannitevara, helpoiksi toteutetut aiemmin mainitut saddtémahdollisuudet ja

lisaksi uudet innovatiiviset ominaisuudet.

Master 315 -puikkohitsauslaite.

Yksi uusista ominaisuuksista on MasterTig -tuoteperheestd tuttu Weld Assist — nyt myos
puikkohitsaukseen toteutettuna. Kayttdjan tarvitsee vastata vain kolmeen kysymykseen, jonka
jalkeen laite ehdottaa sopivia asetuksia aiemmin kuvattuihin parametreihin (kuva 2). Naiden lisaksi
opastetaan napaisuuden valinnassa (DC+/DC-). Ehdotetut asetukset saa kayttéon yhdelld napin
painalluksella. Weld Assistin puikkohitsausversio on saatavana Master 315:n lisdksi paivitysten
mydtd myos kaikkiin TFT-paneelilla varustettuihin MasterTig -laitteisiin. Ainoana erona on kaaren

katkaisun saadon ja selluloosapuikon valinnan puuttuminen.
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Ensimmaiseksi valitaan puikkotyyppi aiemmin kuvatun luokittelun mukaisista vaihtoehdoista.
Valinnan perusteella kayttolittyma ehdottaa lopulta sopivia asetuksia kuuma-aloitukseen,
kaarivoimaan ja valokaaren katkaisuun. Mikali kayttaja valitsee selluloosapuikon, laite ottaa
automaattisesti kayttddn erityisen hitsausohjelman, jonka oikosulkudynamiikka on optimoitu
selluloosapuikon ominaisuuksille ja sen vaatimille erityisille suoritustekniikoille. Puikkotyypin
jélkeen valittavana on enda puikon halkaisija ja liitostyyppi. Hitsausvirran suuruus valikoituu
puikkotyypin liséksi ndiden kahden valinnan perusteella.

Ehdotettujen asetusten hyvaksymisen jalkeen laite on valittdmasti hitsausvalmiina. Kaikkien
asetusten hienosaatdminen mieluisaksi on kuitenkin tdman jalkeen mahdollista.

Yhteenveto
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Puikkohitsaus on periaatteeltaan yksinkertainen prosessi, mutta siitd huolimatta siindkin on
olemassa tarkeitd valokaaren kayttdytymiseen vaikuttavia sdatdmahdollisuuksia. Naiden
mahdollisuuksien avulla voidaan parantaa hitsauksen laatua tai helpottaa vaadittuun laatuun
padsemista. Eri puikkotyypit toimivat optimaalisesti erilaisilla hitsauslaitteen asetuksilla. Tama
mahdollisuus j&& kuitenkin usein hyddyntamétta ja asian helpottamiseksi Kemppi on kehittédnyt
Weld Assist -toiminnon myds puikkohitsaukseen.

Master 315 on tyylikds ja kéytdnnéllinen puikkohitsauskone,
joka kestdd arkipdivén hitsaustydssd tulevat kolhut. Sen kevyt
Jja kompakti rakenne on tehty kestdvdstd ruiskupuristetusta
muovista, ja se sisdltdd erityisid iskunvaimennusrakenteita,
mikd tekee siitd luotettavan kumppanin konepgjoihin ja
tyémaille.

Innovatiivisen Weld Assist -toiminnon ansiosta Master 315
tarjoaa ihanteellisen hitsaussuorituskyvyn ja nopean hitsaus-
parametrien asettamisen, varmistaen oikeat hitsausparametrit
riippumatta hitsattavasta kohteesta tai hitsauskokemuksestasi.
Huippuluokan puikkohitsauslaitteen tunnistaa luotettavasta
hitsausvalokaaren sytytyksestd, kaaren vakaudesta sekd sopi-
vuudesta kaikille puikkotyypeille, mukaan lukien selluloosa-
hitsauspuikot.
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