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ADVERTENCIAS - NORMAS DE SEGURIDAD

CONSIGNA GENERAL

ﬁ [[I:Dﬂ Estas instrucciones se deben leer y comprender antes de toda operacion.
Toda modificacion o mantenimiento no indicado en el manual no se debe llevar a cabo.

Todo dafio fisico o material debido a un uso no conforme con las instrucciones de este manual no podra atribuirsele al fabricante.
En caso de problema o de incertidumbre, consulte con una persona cualificada para manejar correctamente el aparato.

ENTORNO

Este material se debe utilizar solamente para realizar operaciones de soldadura dentro de los limites indicados en el aparato y el manual. Se deben
respetar las instrucciones relativas a la seguridad. En caso de uso inadecuado o peligroso, el fabricante no podra considerarse responsable.

La instalacion se debe hacer en un local sin polvo, ni acido, ni gas inflamable u otras sustancias corrosivas. Igualmente para su almacenado. Hay
que asegurarse de que haya una buena circulacién de aire cuando se esté utilizando.

Zona de temperatura:

Uso entre -10 et +40°C (+14 et +104°F).

Almacenado entre -20 y +55°C (-4 y 131°F).

Humedad del aire :

Inferior o igual a 50% a 40°C (104°F).

Inferior o igual a 90% a 20°C (68°F).

Altitud:

Hasta 1000 m por encima del nivel del mar (3280 pies).

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS OTROS

La soldadura al arco puede ser peligrosa y causar lesiones graves e incluso mortales.

La soldadura expone a los individuos a una fuente peligrosa de calor, de radiacion luminica del arco, de campos electromagnéticos (atencion a los
que lleven marcapasos), de riesgo de electrocucion, de ruido y de emisiones gaseosas.

Para protegerse correctamente y proteger a los demas, siga las instrucciones de seguridad siguientes:

Para protegerse de quemaduras y de radiaciones, lleve ropas sin solapas, aislantes, secos, ignifugos y en buen estado que cubran
todo el cuerpo.

Utilice guantes que aseguren el aislamiento eléctrico y térmico.

Utilice una proteccion de soldadura y/o una capucha de soldadura de un nivel de proteccion suficiente (variable segun aplicaciones).
Protéjase los ojos durante operaciones de limpieza. Las lentillas de contacto estan particularmente prohibidas.

A veces es necesario delimitar las zonas mediante cortinas ignifugas para proteger la zona de soldadura de los rayos del arco,
proyecciones y de residuos incandescentes.

Informe a las personas en la zona de soldadura de que no miren los rayos del arco ni las piezas en fusién y que lleven ropas
adecuadas para protegerse.

Utilice un casco contra el ruido si el proceso de soldadura alcanza un nivel de ruido superior al limite autorizado (asi como cualquier
otra persona que estuviera en la zona de soldadura).

© @ 68

Las manos, el cabello y la ropa deben estar a distancia de las partes moéviles (ventilador).
No quite nunca el carter del grupo de refrigeracion del aparato estando bajo tensién, el fabricante no podra ser considerado
responsable en caso de accidente.

Las piezas soldadas estan caliente y pueden provocar quemaduras durante su manipulacion. Cuando se hace un mantenimiento
de la antorcha o portaelectrodos, se debe asegurar que esta esté lo suficientemente fria y espere al menos 10 minutos antes de
toda intervencion. El grupo de refrigeracion se debe encender cuando se utilice una antorcha refrigerada por liquido para que el
liquido no pueda causar quemaduras.

Es importante asegurar la zona de trabajo antes de dejarla para proteger las personas y los bienes materiales.

>

HUMOS DE SOLDADURAY GAS

3 El humo, el gas y el polvo que se emite durante la soldadura son peligrosos para la salud. Hay que prever una ventilacion
suficiente y en ocasiones puede ser necesario un aporte de aire. Una mascara de aire puede ser una soluciéon en caso de

aireacion insuficiente.
- Compruebe que la aspiracion es eficaz controlandola conforme a las normas de seguridad.

Atencion, la soldadura en los lugares de pequefias dimensiones requiere una vigilancia a distancia de seguridad. La soldadura de algunos materiales
que contengan plomo, cadmio, zinc, mercurio o berilio pueden ser particularmente nocivos. Desengrase las piezas antes de soldarlas.

Las botellas se deben colocar en locales abiertos o bien aireados. Se deben colocar en posicién vertical y sujetadas con un soporte o sobre un carro.
La soldadura no se debe efectuar cerca de grasa o de pintura.
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RIESGO DE FUEGO Y DE EXPLOSION

V Proteja completamente la zona de soldadura, los materiales inflamables deben alejarse al menos 11 metros.
Cerca de la zona de operaciones de soldadura debe haber un anti-incendios.

Attention aux projections de matiéres chaudes ou d’étincelles car méme a travers des fissures, elles peuvent étre source d’incendie ou d’explosion.
Aleje las personas, objetos inflamables y contenedores a presion a una distancia de seguridad suficiente.

La soldadura en contenedores o tubos cerrados esta prohibida y en caso de que estén abiertos se les debe vaciar de cualquier material inflamable o
explosivo (aceite, carburante, residuos de gas...).

Las operaciones de pulido no se deben dirigir hacia la fuente de energia de soldadura o hacia materiales inflamables.

BOTELLAS DE GAS

El gas que sale de las botella puede ser una fuente de sofocamiento en caso de concentracion en el espacio de soldadura
(comprobar bien).

El transporte debe realizarse de forma segura: cilindros cerrados y la fuente de energia de soldadura apagada. Se deben colocar
verticalmente y sujetadas con un soporte para limitar el riesgo de caida.

Cierre la botella entre dos usos. Atencion a las variaciones de temperatura y a las exposiciones al sol.

La botella no debe entrar en contacto con una llama, un arco eléctrico, una antorcha, una pinza de masa o cualquier otra fuente de calor o de
incandescencia.

Manténgalas alejadas de los circuitos eléctricos y del circuito de soldadura y no efectie nunca una soldadura sobre una botella a presion.

Cuidado al abrir la valvula de una botella, hay que alejar la cabeza de la valvula y asegurarse de que el gas utilizado es el apropiado para el proceso
de soldadura.

SEGURIDAD ELECTRICA
- e

La red eléctrica utilizada debe tener imperativamente una conexion a tierra. Utilice el tamafio de fusible recomendado sobre la
tabla de indicaciones.
Una descarga eléctrica puede ser una fuente de accidente grave directo o indirecto, incluso mortal.

No toque nunca las partes bajo tensién tanto en el interior como en el exterior del generador de corriente cuando este esta encendido (antorchas,
pinzas, cables, electrodos) ya que estan conectadas al circuito de soldadura.

Antes de abrir el aparato, es necesario desconectarlo de la red eléctrica y esperar dos minutos, para que el conjunto de los condensadores se
descarguen.

No toque al mismo tiempo la antorcha o el portaelectrodos y la pinza de masa.

Cambie los cables y antorcha si estos estan dafiados, acudiendo a una persona cualificada. Dimensione la seccién de los cables de forma adecuada
a la aplicacion. Utilizar siempre ropas secas y en buen estado para aislarse del circuito de soldadura. Lleve zapatos aislantes, sin importar el lugar
donde trabaje.

CLASIFICACION CEM DEL MATERIAL

Este aparato de Clase Ano esta previstos para ser utilizado en un lugar residencial donde la corriente eléctrica esta suministrada
por la red eléctrica publica de baja tensién. En estos lugares puede encontrar dificultades a nivel de potencia para asegurar
una compatibilidad electromagnética, debido a las interferencias propagadas por conduccién y por radiacion con frecuencia
radioeléctrica.

TITANIUM 230 AC/DC FV :

Siempre que la impedancia de la red publica de baja tensién en el punto de acoplamiento comun sea inferior a Zmax =
D: 0,173 ohmios, este equipo cumple la norma IEC 61000-3-11 y puede conectarse a las redes publicas de baja tension. Es

responsabilidad del instalador o del usuario del equipo asegurarse, consultando al operador de la red de distribucion si es

necesario, de que la impedancia de la red cumple con las restricciones de impedancia.

TITANIUM 321AC/DC - 400 AC/DC :
Este material es conforme a la norma CEI 61000-3-11.

TITANIUM 230 AC/DC FV :
Este material es conforme a la norma CEI 61000-3-12.

TITANIUM 321AC/DC - 400 AC/DC :

Este material no se ajusta a la norma CEI 61000-3-12 y esta destinado a ser usado en redes de baja tensién privadas conectadas
a la red publica de alimentacion de media y alta tensién. En una red eléctrica publica de baja tension, es responsabilidad del
instalador o del usuario del material asegurarse, si fuera necesario consultando al distribuidor, de que el aparato se puede
conectar.

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

Q'
\ La corriente eléctrica causa campos electromagnéticos (EMF) localizados al pasar por cualquier conductor. La corriente de
:?W soldadura produce un campo electromagnético alrededor del circuito de soldadura y del material de soldadura.
FRAR

ES
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Los campos electromagnéticos EMF pueden alterar algunos implantes médicos, como los estimuladores cardiacos. Se deben tomar medidas de
proteccion para personas con implantes médicos. Por ejemplo, restricciones de acceso para las visitas o una evaluacion de riesgo individual para
los soldadores.

Todos los soldadores deben utilizar los siguientes procedimientos para minimizar la exposicién a los campos electromagnéticos del circuito de
soldadura:

« colocar los cables de soldadura juntos - asegurarlos con un grapo, si es posible;

+» Coloque su cabeza y torso lo mas lejos posible del circuito de soldadura.

No enrolle cables de soldadura alrededor de su cuerpo.

* no coloque su cuerpo entre los cables de soldadura. Sujete los dos cables de soldadura en el mismo lado del cuerpo;

» Conecte el cable de retorno a la pieza lo mas cerca posible de la zona a soldar;

* no trabaje junto a la fuente, no se siente o se apoye en la fuente de corriente de soldadura.

* No suelde mientras transporta la fuente de energia de soldadura o el cable de soldadura.

/\ Las personas con marcapasos deben consultar un médico antes de utilizar este aparato.
d.. La exposicion a los campos electromagnéticos durante la soldadura puede tener otros efectos sobre la salud que se desconocen
5 hasta ahora.

RECOMENDACIONES PARA EVALUAR LA ZONA Y LA INSTALACION DE SOLDADURA

Generalidades

El usuario se responsabiliza de instalar y usar el aparato siguiendo las instrucciones del fabricante. Si se detectan alteraciones electromagnéticas,
el usuario debe resolver la situacién siguiendo las recomendaciones del manual de usuario o consultando el servicio técnico del fabricante. En
algunos casos, esta accion correctiva puede ser tan simple como una conexion a tierra del circuito de soldadura. En otros casos, puede ser necesario
construir una pantalla electromagnética alrededor de la fuente de corriente de soldadura y de la pieza entera con filtros de entrada. En cualquier caso,
las perturbaciones electromagnéticas deben reducirse hasta que no sean nocivas.

Evaluacion de la zona de soldadura

Antes de instalar el aparato de soldadura al arco, el usuario debera evaluar los problemas electromagnéticos potenciales que podria haber en la zona
donde se va a instalar. Se debe considerar lo siguiente:

a) la presencia por encima, por debajo y junto al equipo de soldadura por arco de otros cables de alimentacion, control, sefial y teléfono;

b) receptores y transmisores de radio y television;

c) ordenadores y otros equipos de control;

d) equipos criticos para la seguridad, por ejemplo, la proteccién de equipos industriales;

e) la salud de los vecinos, por ejemplo, el uso de marcapasos o audifonos;

f) el equipo utilizado para la calibracién o la medicion;

g) la inmunidad de otros equipos en el entorno.

El usuario debera asegurarse de que los aparatos del local sean compatibles entre ellos. Esto puede requerir medidas de proteccion adicionales;
h) la hora del dia en que se van a realizar las soldaduras u otras actividades.

La dimensién de la zona conjunta a tomar en cuenta depende de la estructura del edificio y de las otras actividades que se lleven a cabo en el lugar.
La zona se puede extender mas alla de los limites de las instalaciones.

Evaluacion de las instalaciones de soldadura

Ademas de la evaluacioén de la zona, la evaluacion de las instalaciones de soldadura al arco puede servir para determinar y resolver los problemas de
alteraciones. Conviene que la evaluacion de las emisiones incluya las medidas hechas en el lugar como especificado en el Articulo 10 de la CISPR
11. Las medidas hechas en el lugar pueden permitir al mismo tiempo confirmar la eficacia de las medidas de mitigacion.

RECOMENDACIONES SOBRE LOS METODOS DE REDUCCION DE EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

a. Alimentacion publica: El equipo de soldadura por arco debe conectarse a la red eléctrica publica de acuerdo con las recomendaciones del
fabricante. Si se produjeran interferencias, podria ser necesario tomar medidas de prevencién suplementarias como el filtrado de la red publica de
alimentacion eléctrica. Se recomienda apantallar el cable de red eléctrica en un conducto metalico o equivalente para material de soldadura instalado
de forma fija. Conviene asegurar la continuidad eléctrica del apantallado sobre toda la longitud. Se recomienda conectar el cable apantallado al
generador de soldadura para asegurar un buen contacto eléctrico entre el conducto y la fuente de soldadura.

b. Mantenimiento de equipos de soldadura por arco: El equipo de soldadura por arco debe someterse a un mantenimiento rutinario segin
las recomendaciones del fabricante. Los accesos, aperturas y carcasas metalicas estén correctamente cerradas cuando se utilice el material de
soldadura al arco. El material de soldadura al arco no se debe modificar de ninglin modo, salvo modificaciones y ajustes mencionados en el manual
de instrucciones del fabricante. Se recomienda, en particular, que los dispositivos de cebado y de estabilizacién de arco se ajusten y se les haga un
mantenimiento siguiendo las recomendaciones del fabricante.

c. Cables de soldadura: Conviene que los cables sean lo mas cortos posible, colocados cerca y a proximidad del suelo sobre este.

d. Conexidén equipotencial: Hay que tener en cuenta la unién de todos los objetos metalicos de los alrededores. En cualquier caso, los objetos
metalicos junto a la pieza que se va a soldar incrementan el riesgo del operador a sufrir descargas eléctricas si toca estos elementos metalicos y el
hilo a la vez. Conviene aislar al operador de esta clase de objetos metalicos.

e. Puesta a tierra de la pieza: Cuando la pieza no esta conectada a tierra por seguridad eléctrica o por su tamafio y ubicacion, como en el casco de
un barco o el acero estructural de un edificio, una conexién que conecte a tierra la pieza puede, en algunos casos y no siempre, reducir las emisiones.
Conviene evitar la conexion a tierra de piezas que podrian incrementar el riesgo de heridas para los usuarios o dafiar otros materiales eléctricos. Si
fuese necesario, conviene que la conexion a tierra de la pieza a soldar se haga directamente, pero en algunos paises no se autoriza este conexién
directa, por lo que conviene que la conexion se haga con un condensador apropiado seleccionado en funcion de la normativa nacional.

f. Proteccién y blindaje: La proteccion selectiva y el apantallamiento de otros cables y equipos en el area circundante pueden limitar los problemas
de interferencia. La proteccion de toda la zona de soldadura puedes ser necesaria para aplicaciones especiales.
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TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA FUENTE DE CORRIENTE DE SOLDADURA

El aparato esta equipado de un mango en la parte superior que permite transportarlo con la mano. No se debe subestimar su
peso. El mango no se debe considerar un modo para realizar la suspensién del producto.

No utilice los cables o la antorcha para desplazar el aparato. Se debe desplazar en posicion vertical.
No transporte el generador de corriente por encima de otras personas u objetos.
No eleve una botella de gas y el generador al mismo tiempo. Sus normas de transporte son distintas.

INSTALACION DEL MATERIAL

« La fuente de corriente de soldadura se debe colocar sobre una superficie cuya inclinacion maxima sea 10°.
* Coloque la maquina en una zona lo suficientemente amplia para airearla y acceder a los comandos.

* No utilice en un entorno con polvos metalicos conductores.

» La maquina debe ser protegida de la lluvia y no se debe exponer a los rayos del sol.

« El aparato tiene un grado de proteccion IP23, lo cual significa:

- proteccion contra el acceso a partes peligrosas de cuerpos solidos de diametro >12,5 mm y,

- proteccion contra la lluvia dirigida a 60° de la vertical

El material se puede utilizar en el exterior segun el indice de proteccion 1P23.

Los cables de alimentacién, de prolongacion y de soldadura deben estar completamente desenrollados para evitar cualquier sobrecalentamiento.

El fabricante no asume ninguna responsabilidad respecto a dafios provocados a personas y objetos debido a un uso incorrecto
y peligroso de este aparato.

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

> * El mantenimiento sélo debe realizarse por personal cualificado. Se aconseja efectuar un mantenimiento anual.
+ Corte el suministro eléctrico, luego desconecte el enchufe y espere 2 minutos antes de trabajar sobre el aparato. En su interior,
-:t)' la tension y la intensidad son elevadas y peligrosas.

+ De forma regular, quite el capé y desempolve con un soplador de aire. Aproveche la ocasion para pedir a un personal cualificado que compruebe
que las conexiones eléctricas estén bien en sitio con una herramienta aislada.

» Compruebe regularmente el estado del cable de alimentacion. Si el cable de alimentacién esta dafado, debe ser sustituido por el fabricante, su
servicio post-venta o una persona con cualificacién similar, para evitar cualquier peligro.

* Deje los orificios del equipo libres para la entrada y la salida de aire.

* No utilice este generador de corriente para deshelar cafierias, recargar baterias/acumuladores o arrancar motores.

INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO

Solo el personal experimentado y habilitado por el fabricante puede efectuar la instalacién. Durante la instalacion, asegurese que el generador
esta desconectado de la red eléctrica. Las conexiones en serie o en paralelo del generador estan prohibidas. Se recomienda utilizar los cables de
soldadura suministrados con el aparato para obtener los ajustes 6ptimos del producto.

DESCRIPCION

Este equipo es una fuente de energia para la soldadura con electrodos refractarios en corriente continua (TIG DC) o en corriente alterna (TIG AC) y
para la soldadura por arco metalico protegido (MMA).

DESCRIPCION DEL MATERIAL (1)

TITANIUM 230/400
Trampilla para el conector del kit NUM TIG-1 (opcion ref. 037960)

1- Interfaz hombre-maquina (IHM) & Trampilla para el conector del kit NUM-1 (opcién ref. 063938) = sélo 230 AC/DC
2- Conector de polaridad positiva 8- Conmutador ON / OFF

3- Conector gas de la antorcha 9- Cable de alimentacion eléctrica

4-  Conector botén de la antorcha 10- Conector USB

5- Conector de polaridad negativa 11-  Conector analdgico.

6- Conexion de botella de gas 12-  Conector de devanadera o HMI remoto = 400 AC/DC solamente

13-  Conector de alimentacion y control de la unidad de refrigeracion

TITANIUM 321

1-  Interfaz hombre-maquina (IHM) 7- Conector de polaridad positiva

2- Conector USB 8- Conexion de botella de gas

3- Conector gas de la antorcha 9- Kit caudalimetro opcional (073395)

4- Interruptor START / STOP 10-  Conector opcional NUM TIG-1 kit (037960) = automatizacion SAM
5. Conector de polaridad negativa - Conector del gatillo de la antorcha

Conector de control a distancia (pedal)
6- Conector de control a distancia digital 12- Cable de alimentacion (5 m)
13-  Conector grupo de refrigeracion (Koolweld 3)

ES
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INTERFAZ HOMBRE-MAQUINA (IHM)

EE Lea las instrucciones de uso de la interfaz (IHM) que forman parte de la documentacién completa del equipo.
IHM

RED ELECTRICA - PUESTA EN MARCHA

TITANIUM 230 AC/DC FV :
Este equipo se entrega con una toma de corriente monofésica de 3 polos (P+N+PE) de 230V 16A CEE17. Esta equipado con un sistema de «Flexible
Voltage» y se alimenta de una instalacién eléctrica con tierra entre 110 V' y 240 V (50 - 60 Hz).

TITANIUM 321 - 400 AC/DC :
Este equipo se suministra con una toma de corriente de 32A EN 60309-1 y solo debe utilizarse en una instalacién eléctrica trifasica de 400V (50-60
Hz) con cuatro hilos conectados a tierra.

La corriente efectiva absorbida (l1eff) esta sefalada sobre el equipo para condiciones de uso maximas. Compruebe que la alimentaciéon y sus pro-
tecciones (fusible y/o disyuntor) sean compatibles con la corriente necesaria durante su uso. En ciertos paises puede ser necesario cambiar la toma
de corriente para condiciones de uso maximas.

+ La fuente de corriente de soldadura entra en proteccion si la tension de alimentacion es inferior o superior al 15% de la(s) tension(es) especificada(s)
(aparecera un caodigo de fallo en la pantalla).

» El encendido se realiza girando el interruptor de encendido/apagado (I-8) a la posicién |, a la inversa, el apagado se realiza girando a la posicién 0.
jAtencion! No interrumpa nunca la alimentacién eléctrica cuando esté en uso.

» Comportamiento del ventilador Este equipo esta equipado con un sistema inteligente de gestion de la ventilacién para minimizar el ruido del puesto
de trabajo. Los ventiladores adaptan su velocidad al uso y a la temperatura ambiente. En modo MMA, el ventilador funciona continuamente. En modo
TIG, el ventilador funciona solo en fase de soldadura y se detiene tras su enfriamiento.

+ Advertencia : Un aumento de la longitud de la antorcha o de los cables de retorno mas alla de la longitud maxima especificada por el fabricante
augmentera el riesgo de descarga eléctrica.

« El dispositivo de cebado y de estabilizacién del arco esta concebido para un funcionamiento manual con guia mecanica.

CONEXION SOBRE GRUPO ELECTROGENO

Este equipo puede funcionar con generadores siempre que la energia auxiliar cumpla los siguientes requisitos:

- La tension debe ser alterna, ajustada segun las especificaciones y con una tension de pico inferior a 700 V para TITANIUM 321/400 AC/DC y 400
V para TITANIUM 230 AC/DC FV,

- La frecuencia debe estar entre 50 y 60 Hz.

Es imperativo comprobar estas condiciones, ya que muchos grupos electrégenos producen picos de alta tension que pueden dafiar los aparatos.

USO DE PROLONGADOR ELECTRICO

Todos los prolongadores deben tener un tamafio de seccién apropiados a la tensién del aparato. Utilice un prolongador que se ajuste a las normativas
nacionales.

Longitud - Seccion de la prolongacion
Tension de entrada
<45m ‘ > 45m
TITANIUM 400 AC/DC 400 V 6 mm?
TITANIUM 321 AC/DC 400 V 6 mm?
10V 2.5 mm? | 4 mm?
TITANIUM 230 AC/DV FV
230V 2.5 mm?

CONEXION GAS

Este equipo esta equipado con dos racores. Un conector de botella para la entrada de gas a la estacion, y un conector de gas de antorcha para la
salida de gas al final de la antorcha. Le recomendamos que utilice los adaptadores suministrados con su equipo para obtener una conexién éptima.

ACTIVACION DE LA FUNCION VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

El dispositivo de reduccion de tension (o VRD) sdlo estéa disponible en el Titanium 230 AC/DC y 321 AC/DC.
Este dispositivo permite proteger el soldador. La corriente de soldadura esta entregada exclusivamente cuando el electrodo esta contacto con la pieza
(resistencia débil). Cuando se retira el electrodo, la funciéon VRD baja la tensién a un valor extremadamente bajo.

Por defecto, el dispositivo reductor de tension esta desactivado. Para activarlo, el usuario debe abrir el producto y seguir el siguiente procedimiento :

. DESCONECTE EL PRODUCTO DE LA RED ELECTRICA Y ESPERE 5 MINUTOS POR SEGURIDAD.
. Retire el lateral del generador (consulte la pagina al final del manual).

. Localice la placa de control y el interruptor VRD (consulte la pagina al final del manual).

. Ponga el interruptor en la posicién ON.

. La funcién VRD esta activada.

. Re atornillar la pared lateral del generador

. En la interfaz (HMI), el icono de VRD se enciende.

NOoO O~ WN -

Para desactivar la funcién VRD, basta con volver a colocar el interruptor en la posicion opuesta.
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COMBINACIONES ACONSEJADAS

G Corriente (A) @ Electrodo (mm) @ Boquilla (mm) Caudal Argén (L/min)

t (mm)
03-3 10-80 1 6.5/8 5-6
24-6 15-100 1.6 6.5/8/9.5 6-7
8 4-8 20-120 2 8/9.5 6-7
g 6.8-10 30 - 200 24 9.5/11 6-7
9-12 50 - 300 3.2 11/125/16 7-8
- 60 - 400 4 11/125/16 + 8-10
05-3 15-90 1.6 6.5/8/9.5 6-7
o 0.8-5 20-150 24 9.5/ 11 7-8
g 15-6 40-200 3.2 11/12.5/16 8-10
= 1.6-11 50 - 350 4 16/17.5 10-12
2-15 80 - 450 4.8 16/19 12-18

MODO DE SOLDADURA TIG (GTAW)

Conexiones y consejos
* La soldadura TIG requiere una proteccioén gaseosa (Argon).
» Conecte la pinza de masa en el conector de conexién positivo (+). Enchufe el cable de alimentacion de la linterna en el conector del conexiéon ne-
gativa (-), asi como los conectores de la antorcha y del (de los) boton(es) de gas.
» Asegurese de que la antorcha esta bien equipada y de que los consumibles (mordazas, soporte, difusor, boquilla) no estén desgastados.
* La eleccion del electrodo depende de la corriente del proceso TIG.

AFILADO DEL ELECTRODO

Para un funcionamiento 6ptimo, debe utilizar un electrodo afilado de la siguiente manera:

PARAMETROS DEL PROCESOQ

Parametros

Tipos de materiales

Diametro del elec-
trodo de tungsteno

Tipo de cebado
Modo de gatillo

E-TIG

Energia

Parametros
Avanzado

Ajustes
Estandar
Pulsado
FastPulse
Spot
Tack
Multi-Spot
Multi-Tack
AC Mix

Fe, Al, etc.

1-4mm

Lift, HF, Touch. HF
2T, 4T, 4T LOG
OFF - ON

Hold
Coef. Térmico

NSANANE NI

\

L = 3 x d para una corriente débil.

Procesos de soldadura
Sinérgico DC AC

v v
v v
v ;
v v
v ;
v v
v ;
- v
v Y
v v
v v
v v
v v
v v

Wizard

<S

2T, 4T

L = d para una corriente fuerte.

Corriente homogénea
Corriente pulsada

Corriente pulsada inaudible
Punteado homogéneo
Punteado pulsado

Punteado homogéneo repetido
Punteado pulsado repetido

Corriente mezclando AC y DC
Seleccién del material a soldar

Eleccién del diametro del electrodo Permite refinar las
corrientes de cebado HF y las sinergias.

Eleccion del tipo de cebado.
Eleccion del modo de gestidn de la soldadura de gatillo

Modo de soldadura de energia constante con correccion
de las variaciones de longitud del arco

Ver el capitulo «energia» en las siguientes paginas.

Ajuste del cebado HF.

ES
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El acceso a algunos parametros de soldadura depende del modo de visualizacién seleccionado: Parametros/Modo de visualizacion: Easy, Experto,
Avanzado. Consulte el manual de la IHM

PROCESOS DE SOLDADURA

* TIG sinérgico

ya no funciona con la eleccién de un tipo de corriente DC y con la configuracion de los parametros del ciclo de soldadura, sino que integra reglas/
sinergias de soldadura basadas en la experiencia. Por lo tanto, este modo restringe el nimero de ajustes a tres ajustes basicos : Tipo de material,
espesor a soldar y posicion de soldadura.

*TIGDC
Dedicado a la soldadura de metales ferrosos como el acero, el acero inoxidable, pero también el cobre y sus aleaciones, asi como el titanio.

*TIGAC
Dedicado a la soldadura del aluminio y sus aleaciones, pero también del cobreizado.

¢ TIG Wizard

Wizard Lab :
Véase el capitulo «Wizard Lab» en las paginas siguientes.

Wizard Aluminio, acero inoxidable, acero, cobre :

En este modo, se pueden preensamblar m/: o soldar £ piezas de aleaciones ligeras (AISi/AIMg/Al99), acero inoxidable (CrNi), acero (Fe) y
cobre (CuZn/Cu). En forma de sinergias, los ajustes son el grosor de las piezas a soldar y el tipo de unién (a tope (BW), clinch (FW), esquina
interior (BP), esquina exterior o hilo a hilo para la unién a tope). Para pasar de un modo a otro, pulse el botén n°4 del teclado (véase el manual
de la IHM).

AJUSTES -TIG DC

» Estandar

Este método de soldadura permite realizar soldaduras de alta calidad en la mayoria de los materiales ferrosos como el acero, el acero inoxidable,
pero también el cobre y sus aleaciones, el titanio... Las numerosas posibilidades de gestion de la corriente y del gas le permiten controlar perfecta-
mente su operacion de soldadura, desde el inicio hasta el enfriamiento final de su cordén de soldadura.

* Pulsado

Este modo de soldadura por corriente pulsada es una combinacion de pulsos de alta corriente (I, pulso de soldadura) y pulsos de baja corriente
(I_Frio, pulso de enfriamiento de la pieza). EI modo pulsado permite ensamblar las piezas limitando el aumento de la temperatura y las deforma-
ciones. Ideal también en posicion.

Ejemplo:
La corriente de soldadura | esta configurada a 100A y %(l_Froid) = 50%, es decir corriente fria = 50% x 100A = 50A.
F(Hz) esta configurado a 10Hz, el periodo de la sefial serd 1/10Hz = 100ms -> cada 100ms, un impulso a 100A y luego otro a 50A.

* FastPulse

Este modo de soldadura de corriente pulsada de muy alta frecuencia combina pulsos de alta corriente (I, pulso de soldadura) con pulsos de baja
corriente (I_Cold, pulso de enfriamiento de la pieza). El modo FastPulse conserva las propiedades de constriccion del arco del modo pulsado de
alta frecuencia, pero a frecuencias menos desagradables o incluso inaudibles para el soldador.

* Spot
Este modo de virado permite el premontaje de las piezas antes de la soldadura. El punteado puede ser manual por el gatillo o temporizada con un
retardo de punteado predefinido. El ajuste del tiempo de punteado permite una mejor reproducibilidad y la realizaciéon de puntos sin oxidacion.

* Multi-Spot
Se trata de un modo de apunte similar al TIG Spot, pero con tiempos de apunte y parada definidos mientras se mantenga el gatillo presionado.

* TACK

Este modo de virado también permite el premontaje de las piezas antes de la soldadura, pero esta vez en dos fases: una primera fase de DC pulsada
que concentra el arco para una mejor penetracion, seguida de una segunda fase en DC estandar que ensancha el arco y, por tanto, el bafio para
asegurar el spot.

Los tiempo de ajustes de las dos fases de punteado permiten una mejor reproductibilidad y la realizaciéon de puntos no oxidados.

¢ Multi-Tack
Se trata de un modo de virado similar a TIG Tack, pero con tiempos de virado definidos y tiempos de permanencia mientras se mantenga pulsado
el gatillo.

Ajustes avanzados, sélo en el modo de visualizacion «Avanzado» :

Parametros avanzados Ajuste Descripcion
Duracién de HF 0.01-3s Tiempo de HF antes su parada
Nivel de HF 1-10 indice que ajusta el voltaje de 5 kV a 14 kV
Ajuste de corriente - Porcentaje / Absoluto
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AJUSTES -TIGAC

* Estandar
Este modo de soldadura esta dedicado a la soldadura del aluminio y sus aleaciones (Al, AlSi, AIMg, AIMn...). La corriente alternativa permite el de-
capado del aluminio esencial para la soldadura.

El Equilibrio (%T_AC) :
Durante la onda positiva, la oxidacion se rompe. Durante la onda negativa el electrodo se enfria y las piezas se sueldan, hay penetracion.
Modificando estas dos alternancias mediante el ajuste de la balanza, se favorece el decapado o la penetracion (ajuste por defecto de 30%).

+ + +

20 % : Penetracién max. 50% 60% : Decapado max.

* Pulsado

Este modo de soldadura por corriente pulsada es una combinacién de pulsos de alta corriente (I, pulso de soldadura) y pulsos de baja corriente
(I_Frio, pulso de enfriamiento de la pieza). EI modo pulsado permite ensamblar las piezas limitando el aumento de la temperatura y las deforma-
ciones. Ideal también en posicion.

Ejemplo:
La corriente de soldadura | esta configurada a 100A y %(l_Froid) = 50%, es decir corriente fria = 50% x 100A = 50A.
F(Hz) esta configurado a 10Hz, el periodo de la sefial sera 1/10Hz = 100ms -> cada 100ms, un impulso a 100A y luego otro a 50A.

* SPOT
Este modo de virado permite el premontaje de las piezas antes de la soldadura. El punteado puede ser manual por el gatillo o temporizada con un
retardo de punteado predefinido. El ajuste del tiempo de punteado permite una mejor reproducibilidad y la realizaciéon de puntos sin oxidacion.

¢ Multi-Spot
Se trata de un modo de apunte similar al TIG Spot, pero con tiempos de apunte y parada definidos mientras se mantenga el gatillo presionado.

« AC Mix

Este método de soldadura AC se utiliza para soldar aluminio grueso y aleaciones de aluminio. Mezcla secuencias de DC durante la soldadura AC que
aumentan la energia aportada a la pieza. El objetivo es acelerar el avance de trabajo y por lo tanto la productividad sobre ensambles de aluminio.
Este modo produce menos decapado, por lo que es necesario trabajar con chapas limpias.

Ajustes avanzados, sélo en el modo de visualizacion «Avanzado» :

Parametros avanzados Ajuste Descripcion
Duracién de HF 0.01-3s Tiempo de HF antes su parada
Nivel de HF 1-10 indice que ajusta el voltaje de 5 kV a 14 kV
Ajuste de corriente - Porcentaje / Absoluto

Modo de soldadura sincrona sin interferencias cuando se utilizan simultaneamente
2 fuentes de corriente alterna en la misma pieza. La soldadura con esta funcién se

OFF - ON sincronizara automaticamente con la frecuencia de la red. Las frecuencias de CA se
Sync AC reduciran al rango de 50 Hz, 100 Hz y 150 Hz.
Dephasing 0° - 300% Ajuste de la fase de red en Ppasos de 60°. Este ajuste evita tener que cambiar los
enchufes de la fuente de alimentacion.
Fine dephasing 0° - 59° | Ajuste fino de la fase de red en pasos de 1°.

E-TIG

Este modo permite una soldadura con potencia constante midiendo en tiempo real las variaciones de longitud de arco para asegurar una anchura
de corddn y una penetracion constantes. En el caso en el que el ensamble requiera el control de la energia de soldadura, el modo E.TIG asegura al
soldador que se respete la potencia de soldadura en cualquier posicion de antorcha respecto a la pieza.

Estandar (Corriente constante) E-TIG (energia constante)

ES
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Wizard Lab

Este modo de soldadura permite realizar ciclos de soldadura complejos (no estandar) mediante una sucesion de Steps. Cada STEP esta determinado
por una rampa y una secuencia de corriente y un tipo de corriente (DC/AC/Pulso) durante el mismo.

La configuraciéon de Wizard Lab se realiza en tres pasos:

- definicion del ciclo de soldadura (niumero de STEPS, bucles de repeticion, etc.)

- ajuste de cada STEP (rampa, tipo de corriente...)

- ajustes de parametros avanzados especificos.

\7‘3’:

2T-@2.0mm

3 STEPS ——— B1 oAl 6 Admin

p ) F-— - - - -=—a y - STEP__1/3 I

| JF\ﬂV ' [ ./';—}» i B2 MODE AC _ﬁ_

o2s | 0 bl Tgps (7 ]step PULS ON - 1/3
i 2], | dHL i
:- OFF 1 oDs 100H: Step
—-=F=-- : 6014z 35% > i
OFF J H: %t e, 1
[ 4_j Wizard Lab-HF 5 al 2 -
0404

STEP : Se puede personalizar un Paso (véase el apartado «Ajustar un PASO») con el tipo de corriente (CC o CA), la forma de la corriente (Estan-
dar o Pulsada), una rampa hasta la corriente de soldadura ajustada. Cada STEP es personalizable.

Ciclo de soldadura : un ciclo de soldadura consiste en un gas previo, uno o mas Steps (ver « Definicién del ciclo de soldadura ») y de un Postgaz.

Bucles : hay dos bucles diferentes (véase «Definicién del ciclo de soldadura») :

* El bucle interno del ciclo (B1): Dentro del ciclo, el usuario puede elegir hacer uno o varios bucles o incluso infinitos (repeticiéon de dos o mas pa-
sos) en funcién de la aplicacion (por ejemplo, la soldadura en AC MIX, que repite dos pasos de CC y CA).

« El bucle del ciclo (B2) : el usuario puede elegir repetir el ciclo (excluyendo el pregas y el postgas) una o varias veces o incluso de forma infinita

y ajustar un retardo entre dos repeticiones si es necesario (por ejemplo, la soldadura MULTITACK, que repite el ciclo de soldadura TACK con un

retardo entre dos puntos mientras se mantenga pulsado el gatillo).

Definicién del ciclo de soldadura :

444, Unidad
Numero de STEPS - El nimero de STEPS define el ciclo de soldadura.
Pre-gas s Tiempo para purgar la antorcha y crear una proteccion de gas antes del arranque
Numero de loop de los - Definicion de un bucle de repeticion en el ciclo de soldadura (B1)
STEPS
STEP DE ENTRADA - Step inicial del bucle de repeticion (B1) en el ciclo
STEP de salida - Step fin del bucle (B1) de repeticién en el ciclo
gca;lr;tldad de loop del - Definicién de un bucle de repeticion para todo el ciclo de soldadura (B2)
Tiempo inter loop s Definicién del tiempo entre dos repeticiones del ciclo completo de soldadura (B2)
Duracioén del mantenimiento de la proteccién gaseosa tras el desvanecimiento del arco. Protege la pieza y el
Post-gas S s
electrodo contra la oxidaciéon
Ajustes de un STEP :

( | Unidad
STEP 1/ Seleccién del STEP a configurar.

DC-
MODO DC+ Seleccion del tipo de corriente de soldadura del Step

AC

OFF . ) .
PULS ON Impulsa el tipo de corriente establecido
Forma de onda AC - Forma de onda en AC
ZLer;:uenC|a de solda- Hz Frecuencia de las inversiones de polaridad soldadura - decapado
E:(rjcc:)entaje de deca- % Porcentaje del tiempo de soldadura dedicado al decapado
Subida de corriente S Rampa de transicion entre el valor de la secuencia de corriente del STEP anterior y el valor del STEP actual
Corriente de soldadura A Corriente de soldadura
Forma de onda - Forma de onda de la parte pulsada
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Corriente fria % Segunda corriente de soldadura «fria»
Iilg:]npo de refrigera- % Equilibrio de tiempo de la corriente caliente (I) de la pulsacion
F_r'ecuenaa de pulsa- Hz Frecuencia de pulsacién
cién
Duracion del STEP min. Duracion de la corriente de soldadura del STEP o del modo gatillo*
- *El ajuste de la duracién del Step permite en el modo 2T gestionar la duracion del Step configurado al soltar el gatillo, el ciclo terminara

>

desde el Step de salida hasta el ultimo paso

% *El ajuste del tiempo de Step permite en el modo 4T y con una linterna de doble botdn sélo cambiar de Step a pulsar y soltar el boton 2.

Ajustes avanzados, s6lo en el modo de visualizacion «Avanzado» :

Parametros avanzados Ajuste Descripcion
Nivel de HF 1-10 indice que ajusta el voltaje de 5 kV a 14 kV
Duracion de HF 0.01-3s Tiempo de HF antes su parada
Tension de ruptura OFF, 0-50V | Tension de arco superior antes de detener el generador de soldadura
Plazo antes ruptura 0-10s Duracién de la integracién de la tensién de ruptura
Tensién de pegadura OFF, 0-50V | Tension de arco inferior antes de detener el generador de soldadura (anti-sticking)
Plazo antes de pegadura 0-10s Duracién de la integracion de la tension de pegadura

ELECCION DEL DIAMETRO DEL ELECTRODO

@ Electrodo (mm) TIeDe TIGAC
Tungsteno puro Tungsteno con 6xidos Tungsteno puro Tungsteno con oxidos
1 10>75A 10>75A 15>55A 10>70A
1.6 60> 150 A 60 > 150 A 45>90A 60 >125A
2 75> 180 A 100 > 200 A 65> 125A 85> 160 A
25 130> 230A 170> 250 A 80> 140A 120> 210A
3.2 160 > 310A 225>330A 150 > 190 A 150 > 250 A
4 275> 450 A 350 >480A 180 > 260 A 240> 350 A
Aproximadamente = 80 A por mm de & Aproximadamente = 60 A por mm de &

SELECCION DEL TIPO DE CEBADO

Lift : Cebado por contacto (para entornos sensibles a las perturbaciones de alta frecuencia).
HF : Cebado de alta frecuencia sin contacto del electrodo de tungsteno en la pieza de trabajo.
Touch.HF : Cebado de alta frecuencia tras el contacto del electrodo de wolframio con la pieza

Lift

»#

(7

1- Coloque la boquilla de la antorcha en la punta del electrodo sobre la pieza

y accione el botén de la antorcha.

2- Incline la antorcha hasta que haya una separacion de 2-3 mm entre la punta del
electrodo y la pieza. El arco se ceba.

3- Vuelva a colocar la antorcha en posicién normal para iniciar el ciclo de soldadura.

HF

bt

1- Coloque la antorcha en posicion de soldadura por encima de la pieza (distancia
de unos 2-3 mm entre la punta del electrodo y la pieza).

2- Presione sobre el botén de la antorcha (el arco se ceba sin contacto con la ayuda
de impulsos de cebado de alta tension HF).

3- La corriente inicial de soldadura circula, la soldadura continua segun el ciclo de
soldadura.

Touch.HF

L

1. Coloque la punta del electrodo en la pieza y accione el botdn de la antorcha.
2- Levante el electrodo de la pieza de trabajo.

3- Después de un plazo de 0,2s, el arco se inicia sin contacto utilizando pulsos de
cebado de alta tension HF, la corriente de soldadura inicial circula y la soldadura
contintia de acuerdo con el ciclo de soldadura..

11
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Parametros avanzados, solo en el modo de visualizacion «Avanzado»:

Parametros avanzados Ajuste Descripcion
Duracién de HF 0.01-3s Tiempo de HF antes su parada
Nivel de HF 0-+10 indice que ajusta el voltaje de 5 kV a 14 kV

ANTORCHAS COMPATIBLES Y COMPORTAMIENTOS GATILLOS

\ W \ \\ il
B) BE PO ARE
Lamina Un botén Doble Botén Botdn + Potencidmetro Up & Down

v v v v v

En el caso de la linterna de 1 botén, el botén se llama «boton principal».
En el caso de la linterna de 2 botones, el primer botén se denomina «botdn principal» y el segundo «botén secundario»..

2T
. T1 - Al presionar el botén principal, el ciclo de soldadura inicia (Pre-
: Gas, |_Start, UpSlope y soldadura).
T2 - Al soltar el botén principal, el ciclo de soldadura se detiene
(DownSlope, |_Stop, PostGas).
Para la antorcha de dos botones y solo en modo 2T, el boton se-
cundario funciona como botén principal.

E ]
v
Boton principal @

. 4T

T1 - Se pulsa el botén principal, el ciclo comienza desde PreGas y
se detiene en |_Start.

T2 - Se suelta el boton principal, el ciclo contintia en pendiente
ascendente y soldadura.

T3 - Al presionar el botén principal, el ciclo pasa a DownSlope y se
detiene en la fase de I_Stop.

T4 - Al soltar el botdn principal, el ciclo se acaba mediante el Post-
gas.

NB: para antorchas, botones dobles y botdn doble + potencidometro
=> Botdn de «corriente ascendente/soldadura» y potenciometro
activos, botén «descendente» inactivo.

Boton principal l@' @

*4TLOG

T1 - Se pulsa el botén principal, el ciclo comienza desde PreGas y
<055 <055 2055 se detiene en |_Start.
LE L < f\/é' "</ "\/('f\/f ,< T2 - Se suelta el boton principal, el ciclo continda en pendiente
. . ascendente y soldadura.
; : LOG este modo de funcionamiento se utiliza en la fase de soldadu-
ra:

N

va Mo - este modo de funcionamiento se utiliza en la fase de soldadura .
___,_:_ - El boton secundario se mantiene presionado, la corriente bascula
s en corriente de | soldadura a | fria.
" - El boton secundario se mantiene soltado, la corriente bascula de
Botdn principal @ @ corriente de | fria a | soldadura.
0 T3 : Una presion larga en el botén principal (>0,5 seg.), el ciclo
Botdn secundario pasa en DownSlope y se para en fase de |_Stop.
T4 - Al soltar el boton principal, el ciclo se acaba mediante el Post-
gas.

Para las antorchas de doble botén o doble gatillo + potenciémetro, el gatillo superior tiene la misma funcionalidad que la antorcha de gatillo simple o
El gatillo «inferior» permite, cuando se mantiene presionado, cambiar a corriente fria. El potenciémetro de la antorcha, cuando esta presente, permite
ajustar la corriente de soldadura de 50 a 100% del valor indicado. Las funciones Up & Down permiten el ajuste de la corriente desde la antorcha.
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CONECTOR DE CONTROL POR GATILLO
DB
P 3 DB torch
i L
1 4 3 l_ 4
A~ ! js tph 00 L/Btorch
-GETZ @ s ()2 2
[
— X YILVB g 6 2 1
2 | torch orch 2
3 ® NC -« 5 DB +P
torch
1

Diagrama de cableado segun el tipo de antorcha.

Esquema eléctrico en funcion de los tipos de antorcha.

Tipos de antorcha

Designacion del cable

Pin del conector

Esquema de conexién de la antorchaUp & Down

asociado
‘ , ‘ Antorcha a lamina Comun/Masa 2
Antorchq Boton ‘ Antorcha Doble Boton ‘ Antorcha solo botén Boton 1 4
+ Potenciémetro
| Botén 2 3
Comun/ Masa de 2
potenciometro
10V 1
Cursor 5
4
|_ 3
1 4 3 Switch 1\ 2 Switch 2
5 | Up&Down 00 2
) 5(0 ¢ O)2
- 2
4 ® O ' I
B 6 Switch Down
2 5
3 ® NC Switch Up
L 1

Esquema eléctrico de la antorcha Up & Down

) Designacion del Pin del conector
Tipos de antorcha .
cable asociado

Comun 2

Switch 1 & 2

Interruptor 1
Interruptor 2 3

Antorcha Up & Down -
Comun 5
Switch Up & Down

Interruptor Up 1
Interruptor Down 2

PURGADO DE GAS MANUAL

La presencia de oxigeno en la antorcha puede conducir a una disminucién de las propiedades mecanicas y puede resultar en una disminucién de
la resistencia a la corrosion. Para purgar el gas de la antorcha, presione y mantenga presionado el botén n°1 (véase el manual de la HMI) y siga el

procedimiento que aparece en la pantalla.

ES
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DEFINICION DE LOS AJUSTES

Unidad

Pre-gas S
Corriente %A
de arranque
Tiempo

S
de arranque
Subida de corriente s
Corriente de soldadura A
Desvanecimiento s
C_qrrlente de interrup- %A
cion
Tiempo de interrupcion s
Grosor mm
Posicion -
Post-gas S
Forma de onda -
Forma de onda AC -
Corriente fria %/A
Tiempo de refrigera- o
cién 0
Frecuencia Hz
de pulsado
Spot s

) Manual

Tiempo de soldadura /s
Duracién de Pulsada s
Duracién de no pul-

s
sado
Frecuencia de solda- o

%
dura
Porcentaje de o
Decapado °
Tiempos AC S
Tiempos DC s
Duracién entre 2 s

puntos

Traduccion de las instrucciones
originales

TITANIUM

Tiempo para purgar la antorcha y crear una proteccion de gas antes del arranque

Esta corriente de arranque es una fase de calentamiento antes del aumento de la corriente

Tiempo de permanencia en el arranque antes de la rampa

Permite un aumento gradual de la corriente de soldadura

Corriente de soldadura

Evita la formacion de crateres al final de la soldadura y el riesgo de agrietamiento, especialmente en alea-
ciones ligeras

Esta corriente de parada es una fase posterior a la rampa de descenso de la corriente

El tiempo de permanencia en reposo es una fase posterior a la rampa de descenso de la corriente
Grosor de la pieza a soldar
posicion de soldadura

Duracion del mantenimiento de la proteccién gaseosa tras el desvanecimiento del arco. Permite proteger
tanto la pieza como el electrodo de la oxidacion durante el enfriamiento..

Forma de onda de la parte pulsada

Forma de onda de corriente alterna (AC)

Segunda corriente de soldadura «fria»

Balance temporal de la corriente de impulso en frio

Frecuencia de impulsos entre la corriente de soldadura y la corriente en frio :

CONSEJOS DE AJUSTE:

« Si se suelda con aportacién manual de metal, entonces F(Hz) se sincroniza con el gesto de aportacion,

« Si el espesor es pequefio y no se afiade metal (< 0,8 mm), F(Hz) >> 10Hz
« Soldadura en posicion, entonces F(Hz) < 100Hz

Manual o a una hora determinada
Tiempo de soldadura
Fase de pulsacion manual o de duracién definida

Fase de corriente lisa manual o fase de duracion definida

Frecuencia de las inversiones de polaridad soldadura - decapado

Frecuencia del tiempo de soldadura dedicado al decapado(por emisiéon 30-35%)

Tiempo de soldadura en TIG AC
Tiempo de soldadura en TIG DC

Duracién entre el final de un punto (excluyendo PostGaz) y el comienzo de un nuevo punto (PréGaz inclui-
do).

El acceso a algunos parametros de soldadura depende del proceso de soldadura (sinérgico, CA, CC, etc.) y del modo de visualizacién selecciona-
do (Easy, Experto o Avanzado). Consulte el manual de la IHM. Algunos ajustes en % o A dependen del modo de visualizacion seleccionado (Facil,

Experto o Avanzado).

MODO DE SOLDADURA MMA (SMAW)

Conexiones y consejos

+ Conecte los cables del portaelectrodos y de la pinza de masa en los conectores.

* Respete las polaridades e intensidades de soldadura indicadas sobre el embalaje de los electrodos.

* Quite el electrodo del portaelectrodos cuando no se esté usando el equipo.

* El equipo esta dotado de 3 caracteristicas especificas para los inversores:
- El Hot Start procura una sobreintensidad al inicio de la soldadura.
- El Arc Force libera una sobreintensidad que impide que el electrodo se pegue cuando entre en el bafio de fusién.
- El Anti-Sticking permite despegar facilmente su electrodo sin que tenga que calentarlo en caso de que se pegue.
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PARAMETROS DEL PROCESO
Procesos de soldadura

Parametros Ajustes Estandar Pulsado AC
Rutilo El tipo de electrodo determina los parametros especificos en
Tipo de electrodo = Basico v v v funcién del tipo de revestimiento utilizado para optimizar su
Celulésico soldabilidad.

Se recomienda el antiadherente para quitar con seguridad
Anti-sticking OFF - ON v v v el electrodo si esta pegado a la pieza que se va a soldar (se
corta automaticamente la corriente).

Polaridad Directo (+=+ et -=-) v v } La sustitucion de los accesorios en caso de polaridad directa
Inversa (+=- et -=+) o inversa se realiza a nivel de producto.
Energia Hold v v v Ver el capitulo «energia» en las siguientes paginas.

Coef. Térmico

El acceso a algunos parametros de soldadura depende del modo de visualizacién seleccionado: Parametros/Modo de visualizacion: Easy, Experto, Avan-
zado. Consulte el manual de la IHM

PROCESOS DE SOLDADURA

* Estandar
Este método de soldadura es adecuado para la mayoria de las aplicaciones. Permite soldar con todo tipo de electrodos revestidos, rutilos, basicos y
sobre todos los materiales:: acero, acero inoxidable y hierro fundido.

* Pulsado

Este modo de soldadura es adecuado para aplicaciones en posicion vertical (PF). El pulsado permite conservar un bafio frio favoreciendo la transfe-
rencia de materia. Sin pulsacion, la soldadura vertical ascendente requiere un movimiento «de abeto», es decir un desplazamiento triangular dificil.
Mediante el MMA Pulsado ya no es necesario realizar este movimiento, segun el grosor de su pieza un desplazamiento recto hacia arriba puede
bastar. Si aun asi desea ampliar su bafio de fusién, un simple movimiento lateral similar al de soldadura en llano es suficiente. En este caso, puede
ajustar sobre la pantalla la frecuencia de su corriente pulsada. Este proceso ofrece asi un mayor control de la operacion de soldadura vertical.

*AC

Este modo de soldadura se utiliza en casos muy especificos en los que el arco no es estable o recto, cuando esta sometido a un soplado magnético
(pieza magnetizada, campos magnéticos en las proximidades...). La corriente alterna hace que el arco de soldadura esté protegida del entorno elé-
ctrico. Es necesario comprobar que su electrodo revestido se pueda utilizar en corriente alterna.

ELECCION DE LOS ELECTRODOS REVESTIDOS
Electrodos rutilos Muy facil de usar en todas las posiciones.
Electrodos basicos Para su uso en todas las posiciones, es adecuado para trabajos de seguridad debido a sus mayores propiedades mecanicas.

* Electrodo celulésico : arco muy dinamico con una alta tasa de fusion, su uso en todas las posiciones lo dedica especialmente para trabajos en
tuberias.

DEFINICION DE LOS AJUSTES

Unidad
Porcentage o . . .
Hot Start % El Hot Start es una sobrecorriente durante el cebado para evitar que el electrodo se pegue a la pieza a
» soldar. Es ajustable en intensidad (% de la corriente de soldadura) y en tiempo (segundos).

Duracion del Hot Start s
Corriente de soldadura A La corrl_ente de soldadura se ajusta segun el diametro y el tipo de electrodo seleccionado (consulte el

embalaje del electrodo).
Corriente fria % Segunda corriente de soldadura conocida como corriente de soldadura «en frio.

o El Arc Force es una sobrecorriente suministrada para evitar que se peguen el electrodo o la gota al tocar el

Arc Force %o ~

bafio de soldadura..
Forma de onda AC % Forma de onda en AC Se prefiere la forma trapezoidal.
ZLer;:uenma de solda- Hz Frecuencia de soldadura de polaridad inversa + o -
Frecuencia Hz Frecuencia del modo de pulso.
de pulsado

El acceso a algunos parametros de soldadura depende del modo de visualizacion seleccionado: Parametros/Modo de visualizacién: Easy, Experto,
Avanzado. Consulte el manual de la IHM
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AJUSTE DE LA INTENSIDAD DE SOLDADURA

Los ajustes siguientes corresponden a la zona de intensidad utilizable en funcién del tipo y del diametro del electrodo. Estas zonas son bastante
amplias ya que dependen de la aplicacién y de la posicién de soldadura.

@ de electrodo (mm) Rutilo E6013 (A) Basico E7018 (A) Celulésico E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
25 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170
6.3 200-385 220-340 -

AJUSTE DEL ARC FORCE

Se aconseja posicionar el Arc Force en posicién media para iniciar la soldadura y ajustarla en funcién de los resultados y de las preferencias de
soldadura. NOTA : el rango de ajuste de la fuerza de arco es especifico para el tipo de electrodo elegido.

FIJACION DE LA HOT START

Es aconsejable ajustar un Hot Start bajo para chapas finas y un arranque en caliente alto para chapas mas gruesas y metales dificiles (piezas sucias
u oxidadas).

ENERGIA

Este modo se ha desarrollado para la soldadura con control de energia apoyado por DMOS y, ademas de la visualizacion de la energia del cordén
de soldadura después de soldar, también permite establecer :

- El coeficiente térmico segun la norma utilizada: 1 para las normas ASME y 0,6 (TIG) o 0,8 (MMA) para las normas europeas. La energia indicada
se calcula teniendo en cuenta este coeficiente.

-La longitud del cordén de soldadura (OFF - mm) : Si se registra una longitud, la visualizacién de la energia ya no es en julios, sino en julios/mm (la
unidad en la pantalla «J» parpadea).

MEMORIAY RECUERDO DE JOBS

Accesible a través del icono «JOB» de la pantalla principal.
Los parametros en uso se registran automaticamente y siguen memorizados la proxima vez que se encienda el generador.

Ademas de los parametros actuales, es posible guardar y recuperar las configuraciones llamadas «JOB».
Hay 500 JOBS para el proceso TIG, 200 para el proceso MMA. El almacenamiento se basa en los parametros actuales del proceso, los ajustes
actuales y el perfil del usuario.

Job

Este modo JOB permite crear, guardar, recuperar y borrar los JOB.

QUICK LOAD — Recordatorio de los Jobs desde el gatillo, sin soldar.
El Quick Load es un modo de recuperacion de JOB (20 maximo) excluyendo la soldadura y sélo es posible en el proceso TIG.
A partir de una lista de JOB creada previamente, los recordatorios de JOBs se realizan por medio de una pulsacion corta del gatillo. Todos los
modos de gatillo y modos de soldadura estan soportados.

MultiJob — Recuerdo de JOBs en el disparador en la soldadura.
A partir de una lista MultiJOB creada previamente, este modo de encadenamiento le permite soldar encadenando hasta 20 JOBs sin interrup-
cion.
Cuando se activa el modo, se carga y se muestra el JOB n° 1 de la lista. El modo de disparo es forzado en 4T.
Durant le soudage, ce mode permet d’enchainer les JOB de la liste chargée par des appuis brefs sur les boutons de la torche.
La soldadura se detiene pulsando los botones de la antorcha durante mucho tiempo y, una vez finalizado el ciclo de soldadura, se recarga el

JOB N°1 para una futura secuencia de soldadura.

Aumento de corriente del JOB 3 -

Aumento de corriente del JOB 2 ~a

Cuando se activa el modo, se carga y se muestra el JOB n° 1 de
la lista.

La recuperacién de los JOBs de la secuencia esta en un bucle :
cuando se alcanza el ultimo JOB de la lista, el siguiente sera el

} JOB N°1.
3 JOB 1 JOB2 JOB3 La soldadura se activa pulsando y manteniendo pulsados los bo-
i tones de la antorcha.
! I 1 [
g s o o
< <& < <

>0.55 <0.5s <0.55 >0.55
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C5
A partir de una lista C5 de 5 JOBs previamente creada, este sencillo modo de automatizacién desde el conector de Control Re-
moto permite recuperar JOBs a través de un PLC (ver nota en la péagina web - https://planet.gys.fr/pdf/spdoc/frfCONNECT_5.pdf).

No disponible para 321 AC/DC.

MANDOS A DISTANCIA (OPCIONALES).

» Mando a distancia analégico RC-HA1 (ref. RC-HA1) para TITANIUM 230/400 :

Se puede conectar un mando a distancia analdgico al generador a través del conector (I-11).

Este mando a distancia permite variar la corriente entre el 50% y el 100% de la corriente ajustada. En esta configuracion, todos los modos y funcio-
nalidades del generador son accesibles y configurables.

» Mando a distancia analégico RC-MMA/DEGAUSS (ref. 066496) :

Se puede conectar un mando a distancia analégico a la fuente de corriente a través del conector (I-4).

Solo en MMA, el mando permite variar la corriente del 50% al 100% de la corriente fijada mediante un potenciémetro, invertir la polaridad de solda-
dura mediante el conmutador de polaridad y activar o desactivar la fuente de corriente de soldadura para proteger el soldador durante la manipula-
cion.

* Pedal de control remoto RC-MMA/TIG-FA1 (ref. 045682) para TITANIUM 230/400 o RC-FA2 (ref. 083356) para TITANIUM 321 :

Se puede conectar un pedal de control remoto al generador a través del conector (1-11).

El pedal permite variar la corriente desde el minimo hasta el 100% de la intensidad fijada. En TIG, el generador sélo funciona en modo 2T. Ademas,
la subida y bajada de la corriente ya no es gestionada por el generador (funciones inactivas) sino por el usuario a través del interruptor de pie.

+ Control remoto HMI - Control remoto digital RC-HD2 (ref. 062122) para TITANIUM 230/400 o RC-HD3 (ref. 079700) para TITANIUM 321 :
TITANIUM 400 : Se puede conectar un control remoto digital al generador a través del conector (1-12).

TITANIUM 321 : Se puede conectar un control remoto digital al generador a través del conector (I-6).

TITANIUM 230 : Se puede conectar un mando a distancia digital a la centralita mediante el kit opcional NUM-1 (I-7).

Este mando a distancia esta destinado a los procesos de soldadura MMA y TIG. El mando a distancia permite controlar a distancia la unidad de
soldadura. Un botén ON/OFF sirve para encender y apagar el mando a distancia digital. Cuando el control remoto digital se enciende, la HMI del
generador muestra los valores de corriente y tensién. En cuanto se apaga o se desconecta la IHM, se reactiva la IHM del generador.

Conectividad para TITANIUM 230/400 :

El producto esté equipado con un conector hembra para el control remoto.

El conector macho especifico de 7 puntos (opcion ref. 045699) permite la conexion de diferentes tipos de mando a distancia. Para el cableado, siga
el siguiente diagrama.

Designacion de los
cables

10V

Pedal Mando a distancia manual Cursor

TIPO DE CONTROL REMOTO Pin del conector asociado

Comun/Masa
C5 Switch
AUTO-DETECT
ARC ON
REGI

D C

Vista exterior

QMmO |w

Conectores para TITANIUM 321 :
El conector I-11 puede utilizarse para conectar cualquier mando a distancia de tipo pedal.

Para los usuarios que dispongan de un pedal distinto de la referencia 083356, utilice el conector especifico de 7 pines (opcion ref. 046238) y siga el
esquema de cableado que se muestra a continuacién, afiadiendo una resistencia de 3,3 kQ entre los pines 1y 2.

Tipo de mando a distancia Designacion del cable Pin del conector asociado
VCC 1 4 3
Comun/Masa 2
5 2
Interruptor 4
Pedal 6 1
7
Cursor 5 Vista exterior
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UNIDAD DE REFRIGERACION OPCIONAL

Compatibilidad Referencia Designacion Potencia de refrigeracion Capacidad Tension de red eléctrica
TITANIUM 230 AC/DC FV 070820 KOOLWELD 1 3L 24V
TITANIUM 321 AC/DC 083363 KOOLWELD 3 1000 W 55L 400 V +/-15%
TITANIUM 400 AC/DC 013537 WCU 1KW C 55L 400 V +/-15%

El producto detecta automaticamente la unidad de refrigeracion. Para desactivar la unidad de refrigeracion (OFF), consulte el manual de la interfaz.
Las protecciones que soporta la unidad de refrigeracion para garantizar la proteccion de la antorcha y del usuario son :

- Nivel minimo de refrigerante.

- Flujo minimo de refrigerante a través de la antorcha.

- Proteccién térmica del refrigerante.

Se debe asegurar que el equipo de refrigeracion esté apagado antes de la desconexion de los tubos de entrada y salida de liquido

de la antorcha.
El liquido de refrigeracion es nocivo e irrita los ojos, las membranas mucosas y la piel. Le liquide chaud peut provoquer des brQ-

lures.

KIT DE FILTRO OPCIONAL PARA TITANIUM 231 AC/DC Y 400 AC/DC

Filtro de polvo (ref. 046580) con la finura del filtro : 630 pm (0,63 mm).
Tenga en cuenta que el uso de este filtro reduce el ciclo de trabajo de su generador.

Para evitar el riesgo de sobrecalentamiento debido a la obstruccion de las rejillas de ventilacion, el
filtro de polvo debe limpiarse regularmente. Desenganchar y limpiar con aire comprimido.

1

El kit de caudalimetro (ref. 073395) permite regular y controlar con precision el caudal de gas a la salida
de la antorcha cuando ésta esta conectada a una red de gas. La presién del gas en la red debe ser
estable y situarse entre 2 y 7 bares. El caudal puede ajustarse entre 3 y 30 I/min.

CARACTERISTICAS ANADIDAS

El fabricante GYS ofrece una amplia gama de prestaciones compatibles con su producto.
Para descubrirlos, escanee el codigo QR.

GARANTIA

La garantia cubre todos los defectos o vicios de fabricaciéon durante 2 afios, a partir de la fecha de compra (piezas y mano de obra)
La garantia no cubre:

« Todas las otras averias resultando del transporte

« El desgaste normal de las piezas (cables, pinzas...)

* Los incidentes resultando de un mal uso (error de alimentacion, caida, desmontaje)

* Los fallos relacionados con el entorno (polucién, oxidacion, polvo...)

En caso de fallo, regresen la maquina a su distribuidor, adjuntando:

+ Un justificativo de compra con fecha (recibo, factura...)

» Una nota explicativa del fallo


https://planet.gys.fr/pdf/automan/Brochure_Accessoires%20avances_automatisation_UK.pdf

WHCcTpyKuma no
I'IepeBo,q OopUrnHanbHbIX
NPUMEHEHNIO MHCTDYKLMiA TITANIUM

NMPEOOCTEPEXEHWA - MPABUJIA BE3OIMNACHOCTHU

OBLWWHME YKA3AHUA
ﬁ OTn yKasaHus OOIMKHbI ObITb MPOYNTaHbl U MOHATLI 40 Hadana nbbix paborT.
M3MeHEHMs 1 PEMOHT, He YKa3aHHbIE B 3TOW UHCTPYKLMW, HE AOSMKHbI ObITb OCYLLECTBIEHbI.

lMponssoauTene He HeceT OTBETCTBEHHOCTU 3a TpaBMbl U MaTepuarbHble NOBPEXOEHUS CBA3aHHble C HEeCOOTBETCTBYHOLLMM OaHHon WHCTPYKUUN
ncnonb3oBaHWeM annapara.
B cnyvae I'IpO6J'|eMbI NN COMHEHUN, 06paTVITer K KBaJ'IVIq)VILWIpOBaHHOMy I'IpOCbeCCIAOHaJ'Iy OnA NpaBUiTbHONO NOAKNKOYEHUA.

OKPYXAIOLLAA CPEOA

310 060pyD,OBaHI/Ie [OMKHO ObITb UCMONBb30BAHO UCKIIOYUTENBHO AN CBapPOYHbIX pa60T, orpaHn4ymBasdCb ykasaHnaMu 3aBoAckon Tabnuukn n/mnm
WHCTPYKUUN. Heobxogumo cobniogatb YKasaHusa no mepam 6esonacHocTu. B Cny4dae HeHaanexatwlero nny onacHoro ncnonb3oBaHnAa Nnpon3soanTenb
He HeCeT HMKAKOWN OTBETCTBEHHOCTH.

AnnapaT DOIMKEH ObITb YCTaHOBJI1E€H B NoMeLleHnmn ©e3 nbinu, KUCNOoTbI, BO3ropaembliX ra3oB, Unun Opyrux KOppOSVIIZHI:IX BellecTB. Takue xe ycnosua
DOMKHbI BbITb COBNOAEHbI ANst ero XpaHeHu4. Y6enutechb B NPUCYTCTBUU BEHTUNALUK NPpU NCNONb30BaHUU annapara.

TemnepatypHbIn AManasoH

Wcnonbayinte npu Temnepartype -10 n +40°L, (+14 n +104°®).
XpaHenue: ot -20 go +55°L (ot -4 po 131°D).

BnaxHocTb Bo3gyxa:

MeHbLwe nnm pasHo 50% npu 40°LL (104°9)..

90% wnwn Hwke npun 20°L, (68°®).

Beicota Hap ypoBHEM Mops

o 1000m BbICOTBI HaA ypoBHeM Mops (3280 dyToB).

WHOUWBUAOYATIbHAA SALLUTA U SALLUNTA OKPYXXAIOLLINX

,D,erBaﬂ CBapKa MOXeT ObITb ONACHOW 1 BbI3BATb TSHKENbIE U Aaxe cMmepTenbHble paHeHUs.

CBapowale paGOTbI nogsepraroT nonb3oBartens BO3,C|,el7ICTBVIIO OnacHOro NCToYHUKa Tensa, CBETOBOro Uany4veHusa Oyrn, anekTpoMarHUTHbIX nonewm
(ocoboe BHMMaHWe nuuam, MMELLIMM 3MEKTPOKapAMOCTUMYIIATOP), CUMbHOMY LUYMY, BbIAEMNEHNSAM rasa, a Takke MOryT cTaTb MPUYMHON NOPaXeHNs
SNEKTPNYECKNM TOKOM.

Yto Obl MpaBMnbHO 3alUMTUTL Cebst 1 OKpyXatLwumx, cobnogante cnedyolime npasuna 6e3onacHoOCTy:

YT06bI 3aWwmTUTL Cebs OT OXOroB M 0bny4eHusa npu paboTe ¢ annapaTtom, HageBanTe Cyxylo pabodyto 3awuTHyo ogexay (B
XOpPOLLEM COCTOSIHUM) U3 OTHEYMNOPHOM TkaHW, 6e3 OTBOPOTOB, KOTOPasi MOKPbIBAET MOMIHOCTLIO BCE TENO.

PaboTtainTe B 3aWnUTHBIX pyKaBuuax, obecneyunBatoLLme QIIEKTPO- N TEPMOUN30NALUIO.

MCI‘IOJ‘Ib3yI71Te cpencTBa 3alluTbl ONA CBapKu n/vnu wnem ans CBapKM COOTBETCTBYIOLLEro ypoBHA 3allUThbl (B 3aBUCUMOCTU OT
VICI'IOJ'Ib3OBaHI/1ﬂ). 3awumwanTe rmasa npu onepaumnsax O4MCTKM. HolleHne KOHTaKTHbIX fIMH3 BOCnpeLlaercs.

B HekoTOpbIX crny4vasax Heobxoaumo OKPY>XUTb 30HY OrHEeynopHbIMWX LUTOpaMu, 4yTOObI 3aWMUTUTD 30HY CBapKu OT nyqelh, 6pbl3|’ n
HakKaneHHoro wnaka.

I'Ipe,u,ynpe,qme OKpYy>XakLWwnx He CMOTpeTb Ha ayry n o6pa6aTb|BaeMb|e Aetanu v HageeaTtb 3alUUTHYHO pa60qyro oaexnay.

HocuTe HayLHWKM NPOTUB LWyMa, ECN CBAPOYHbINA MPOLECC AOCTUrAET 3BYKOBOTO YPOBHS! BbILLE JO3BOIEHHOIO (3TO € OTHOCUTCS
KO BCEM NWLLAM, HaXoAsILLMMCS B 30HE CBapKM).

© @ 68

Hepxute PYKK, BONOCHI, ogexay noaanblie OT NOABUXKHbIX yacren (,EI,BVII'aTeJ'Ib, BeHTVIJ'IﬂTOp...).
Hukorga He cHUMaviTe 3alUTHBIN KOpnyc C CUCTEMbI OXNnaXxaeHua, Korga UCTOYHUK Noa Hanps>XeHnem. MponssoguTens He HeceT
OTBETCTBEHHOCTU B Cly4ae HeCcHaCTHOro cny4as.

Tonbko 4TO CBapeHHble AeTanun ropavn 1 MoryT Bbl3BaTb OXOrM NMpu KOHTaKTe C HUMW. Bo Bpema TeXOﬁCJ‘Iy)KI/IBaHVIﬂ ropenku mnu
anekTpoaoaepxarena yGG,CMTer, YTO OHM OOCTATOYHO OXNaaununucb 1 NOAOCXKAUTE Kak MUHUMYM 10 MWHYT nepen Ha4vasnom pa60T.
I'Ipm MCNONb30BaHNN rOPENikN C XUOKOCTHbIM OXNaXKaeHNeM CUCTeMa oXnaXKaeHusa OOoSmKHa ObITb BKMHOYEHA, YTOOLI HE 0BXeYbcs
XMUOKOCTbIO.

OueHb BaxxHO obe3onacutb pa60t4yro 30HY nepen TeM, Kak ee NoKUHYTb, 4YTOObI 3aWUTUTL NtoAEN U NMyLLeCcTBO.

>

CBAPOYHbIE ObIM U TA3

3 Bbigensiemble npu cBapke AblM, ra3 W MNbiflb OMACHbl Afst 300poBbsA.  BeHTunsauusa gomkHa ObiTb JOCTATOYHOMW, U MOXET
notpeboBaTbCsl AOMNOMHUTENbHAs nogada Bo3gyxa. [lpy HegoCTaTOMHOW BEHTUNALMM MOXHO BOCMOMb30BaTbCA MAacKOMW
CBapLUMKa-pecnmpaTopom.

:‘?_ MpoBepkTe, YTOOLI BCacbiBaHME Bo3ayxa Obino adeKkTMBHLIM B COOTBETCTBUM C HOPpMaMy 6€30MacHOCTY.

ByasTe BHUMAaTenbHbI: CBapka B HeBOmMbLUMX MOMeLLeHUsiX TpebyeT HabriogeHus Ha GesonacHoM paccTosiHiW. Kpome Toro, cBapka HEKOTOpbIX
MeTansioB, CoAepXKalliMx CBMHEL, KagMui, UMHK, PTYTb MK Jaxe Gepunnuii, MoxeT 6biTb YpesBbiuaiHo BpedHoit. Crieqyer o4McTUTL OT XKupa
[eTtanu nepeq cBapkom.
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MHCcTpyKuma no
MepeBoa opurMHanbHbIX
anMeHeHV"O WNHCTPYKLMI T|TAN|UM

[a3oBble 6annoHbl JOMKHBLI XPAHUTBCS B OTKPbITbIX UM XOPOLLO NMPOBETPUBAEMbIX MOMeLLeHNAX. OHU JOMKHbI ObITb B BEPTUKANIbHOM MOMOXEHUMN 1
3aKpenmneHbl Ha CTONKE UM TEMeXKe.
Hwu B koem crnyyae He BapuTb BONM3W Xupa Unv Kpacku.

PUCK NMOXAPA U B3PbIBA

A

MonHocTbIO 3aWwMTUTE 30HY CBapku. Bosropaemble matepuarnbl OMMKHbI ObiTb yAaneHb! kak MUHUMYM Ha 11 MeTpoB.
MpoTuBonoxapHoe 06opyaoBaHMe AOIMKHO HAXoAUTLCSA BONu3m NnpoBeaeHUs CBapOYHbIX paboT.

OcTOpOXHO C Gpbl3ramu ropsiyero Matepuarna unm uckp. OHuM MOryT noBreyb 3a coOBoM Noxap U B3pbIB AaXKe Yepes LLErU.

Ynanute niogen, Bosropaemble NpeaMeThl M BCe EMKOCTY NMof AaBrieHUeM Ha 6e3onacHoe paccTosiHuE.

Huv B kOem criyyae He BapuTe B KOHTEHepax Unu 3akpbITbix TpyGax. B crnyyae, ecnm oHM OTKPbIThI, TO Nepes CBapKoii MX HYXXHO 0CBOGOAUTL OT BCEX
B3pbIBYaTbIX UMK BO3ropaemMbix BeLLEeCTB (Macno, TONMUBO, OCTATOYHbIE rasbl ...).

Bo Bpems onepaumum WnudoBaHWs He HaNPaBnsiiTe MHCTPYMEHT B CTOPOHY UCTOYHKMKA CBAPOYHOrO TOKa MM BO3rOpaeMbIX MaTepuarnos.

FA30BbIE BAIIIOHbI

a3, BbIXOAAWMA M3 GannoHOB, MOXET CTaTb MCTOMHWKOM YAylbs B CIly4ae ero KOHLUEHTpauuu B 30He CBapKM (XOPOLLO
npoBeTpuBaiiTe).

TpaHcnopTMpoBKa AomkHa ObiTb BbINONIHEHA 6GE30MaCHO: LMNMHAPLI 3aKPbITh, @ UCTOYHMK CBAPOYHOTO TOKa BbIKMHOYeH. BannoHbl
[OMKHbI ObITb B BEPTUKANBHOM NOSIOXEHUU 1 3aKpenseHbl Ha NoACTaBKe, YTOOb! OrpaHNYUTb PUCK NafgeHNs.

3aKprBaIZTe 6annoH B nepepbiBe Mexay OByMA UCMONb30BaHUAMN. Ey,r:u;Te BHUMaATENbHbI K UBMEHEHUIO TeMnepaTypbl 1 npe6b|Baano Ha COoJlHUe.
BannoH He pomkeH conpukacaTtbCa C niamMmeHem, SJ'leKTpl/I"IeCKOIZ ,D,yFOVI, ropenK0|7|, 3a)XMMOM Macchl Unu ¢ nobbiM Apyrmm NCTOYHUKOM Tenna nnu
CcBeYeHud.

,D,ep)KI/ITe €ero noganbLue OT ANEeKTPpU4eCKnxX U CBapoOYyHbIX uenew u, cnegoBaTenbHO, HUKOTAA He Bapute 6annoH nog AaBneHneM.

By/:u:‘re BHUMaATENbHbI. NPU OTKPbITUN BEHTUINA 6annoHa He I'IpI/IGJ'IVI)KaIZTe ronosy u y6e,qv|Ter, 4YTO I/ICI'IOJ'Ib3yeMbIl7I ra3 CooTBETCTBYET MEeToAy CBapKu.

ANEKTPNYECKAA BE3OMNACHOCTb

R e Wcnonb3yemas anekTpuyeckass ceTb [ormkHa obsi3aTenbHO ObiTb 3a3eMNeHHOW. Mcronb3yiTe pekoMeHAyembli pa3Mep
npefoXpaHUTensl, ykadaHHbIM Ha Tabnyke ¢ HOMUMHAMNBHBIMU XapaKTepUcTUKaMu.
MopaxeHne 3NEeKTPUYECKUM TOKOM MOXET CTaTb UCTOYHWKOM CEepPbe3HOTo MPSIMOro UMM KOCBEHHOTO HECYACTHOro cry4vasi unu
Jaxe CMepTu.

Hukorga He goTparmeanTech 40 YacTel Noa HanpsHKeHWEM Kak BHYTPY, Tak U CHapYXX1 UCTOYHUKA, KOraa OH MO HamnpsikeHWeM (ropenku, 3aXumbl,
kabenu, anekTpoabl), T.K. OHW MOAKMHOYEHbI K CBAPOYHON Lienu.

Mepen Tem, Kak OTKPbITb UCTOYHUK, €r0 HYXXHO OTKITHOUYUTL OT CETU M NoAoXkKaaTh 2 MUHYThI AN TOro, YTo6bl BCe KOHAEHCaToOPbl paspAannCh.
Hukorga He aoTparvBanTecb OAHOBPEMEHHO A0 FOPEnKX UMK anekTpoaoaepKartens v 4o 3axuMa Macchl.

Ecnu kabenu, ropenku noBpexaeHbl, Nonpocute KeanvUUMPOBaHHBLIX U YNOMHOMOYEHHbIX CMEeuuanicToB MX 3aMeHUTb. Pasmepbl ceyeHus
kabeneii JOMKHLI COOTBETCTBOBATL NPUMEHEHWI0. Bceraa HocuTe cyxyto ogexay B XopoLuem COCTOSAHUM AN U30MNsALMK OT CBapoYHoi Lenu. Hocute
n3onupytoLLyo oGyBb HE3aBMCMMO OT TOW cpefbl, rae Bbl paboTtaeTe.

KNACCUD®UKALUA SNEKTPOMATHUTHON COBMECTUMOCTH

aT10 oGopy,uoaaHMe knacca A He NoAxoauT ANS UCMONb30BaHUSA B XKUIMbIX KBapTanax, rge 3ﬂeKTpI/I'~IeCKI/II7I TOK nopaetca
06LLECTBEHHOW CMCTEMON MUTaAHWUSI HWU3KOTO Hanps>XeHu4d. MOFyT BO3HUKHYTb NOTEeHUWanbHble TPYOHOCTU C obecneyeHnem
3]'IeKTpOMaFHI/ITHOI7I COBMECTMMOCTM Ha 3TUX 0bbekTax n3-3a NPOBOAMMDIX, a TaKXe U3nydyaemMblX pagnov4acToTHbIX NOMeEX.

TITANIUM 230 AC/DC FV :

Mpu ycnoBuu, 4To MMNeaaHc obLLECTBEHHON HU3KOBOMLTHOM CETU B TOUKe 06Lero coeanHeHnss Mexbe Zmax = 0.173 Owm,
D: naHHoe obopynoaHue cootsetcTByeT |IEC 61000-3-11 1 MOXeT ObiTb MOAKIMIOYEHO K OBLLECTBEHHOW HU3KOBOMBLTHOW CETH.

OTBETCTBEHHOCTb 3a obecneyeHne COOTBETCTBUSI UMMNEAHCa CETU OrpaHUYeHUsIM UMNedaHca NEXUT Ha YCTaHOBLUUKE UMK

nonb3oBarene ob6opynoBaHusi, NpyM HE0BXOAUMOCTY NMPOKOHCYNETUPOBABLUMCH C ONEPATOPOM pacnpeaenTernbHON ceTu.

TITANIUM 321AC/DC - 400 AC/DC :
370t annapat cooTBeTcTBYeT Hopme CEI 61000-3-11.

TITANIUM 230 AC/DC FV :
370 06opynoBaHue cootBeTcTByeT Hopme CEIl 61000-3-12.

TITANIUM 321AC/DC - 400 AC/DC :

Otot annapat He coortBetcTByeT aupektnBe CEl 61000-3-12 n npegHasHaveH Ans paboTbl OT YaCTHbIX 3MEKTPOCETEN,
noABeAEeHHbIX K OBLLECTBEHHbIM 3MEKTPOCETSIM TONbKO CPeAHero M BbICOKOTro HampsbkeHusi. Cneumanwct, ycTaHOBUBLLWIA
annapat, wnu nonb3oBaTtenb, AOIMKHbl ybeauTbesi, obpaTuBlIMCL Npu HaAoOHOCTM K OpraHu3auuu, oTBevalowen 3a
3KCNIyaTaumio CUCTEMbI MUTaHUSA, B TOM, YTO OH MOXET K HEN MOAKIYUTBLCS.



WHCcTpyKuma no
I'IepeBo,q OopUrnHanbHbIX
NPUMEHEHNIO MHCTDYKLMiA TITANIUM

MATHUTHBIE NoJiA

OneKkTpuYeckuii ToK, MPOXOASALUMIA Yepe3 MoGOM NPOBOAHWK BbI3bIBAET JIOKANM30BaHHble 3nekTpoMarHutHble nons (EMF).

_w CBapOHHbIVI TOK BbI3bIBa€T 3JIEKTPOMarHUTHOE nosie BOKpyr CBapPOYHOM Lienun 1 cBapovHOro O60py,D,OBaHVIF|.

OnekTpomarHutHble nons EMF moryT cozaaTtb NoMexum Anst HEKOTOPbIX MEAULMHCKUX UMMIAHTaToOB, HanpuMep aN1eKTpokapaMocTUMynaTopos. Mepsl
6e30NacHOCTY AOSKHbI GblTb NPUHATHI ANS NoAen, HOCALMX MeauUMHCKUe MMMNaHTaTbl. Hanpumep: orpaHudeHve [ocTyna Ans NpoXoXux, Uiu
oLeHKa MHAMBUAYaNbLHOTo prucka Ans capLumka.

Bce cBapLumku [OMKHBI MCNONBb30BaTh CNeaytoLme npoueaypbl AN MUHUMWU3aLMn BO3AEWCTBUS SNeKTPOMarHUTHbIX Nonen:
* PacnonoXuTe cBapoYHble kabenu BMecTe - N0 BO3MOXHOCTM 3aKpenuTe X C MOMOLLbIO 3aXUMa;

* IEPXKUTECH KaK MOXHO Aanblue OT CBapO4HOM Lienu

* HU B KOEM cryydae He obopaumnBariTe BOKpyr cebsi CBapoyHble kabenu.

* He pa3meLLanTe Kopryc Mexay cBapodHbIMK kabensimu. [epxute oba cBapoyHbIx kabens Ha 0gHOM CTOpPOHE Kopnyca;

* NoacoeguHuTe 06paTHLI Kabenb K 3aroToBKE Kak MOXHO Grvbke K CBapuBaeMOoMy y4acTKy;

* He paboTtanTte psagoMm, He caguTecb U He MPUCIIOHAWTECH K UCTOYHUKY CBApOYHOIO TOKA;

* He cBapvBaTb NPU TPAHCMOPTMPOBKE NCTOYHMKA CBAPOYHOTO TOKa UMK YCTPOMCTBA NoAayM NpOBOMOKK.

A Inua, ncnonb3yowme 3NeKTpokapanoCTUMYNATOPDI, AOSMKHbI NPOKOHCYNbTUPOBATLCA Y Bpa4va nepen pa60T017| C AaHHbIM

obopynoBaHueM.
Bo3aaeincteume anekTpoMarHTHOO Nossi B NMPOLECCe CBapku MOXET UMETb U Apyrue, elle He N3BECTHble Hayke, NocneacTBus
‘4 0N 300PpOBbA.

PEKOMEHAALIMX AN OLUEHKW 30HbI CBAPKU U CBAPOYHOW YCTAHOBKU

O6wme cBeaeHnA

Monb3oBaTenb oTBEYaET 3a YCTAHOBKY M MCMONb30BaHNE YCTAHOBKM PYYHOW AYroBOW CBapku, criedys ykasaHusam npoussoauTens. [Npu obHapyxeHnm
3MEKTPOMArHUTHbIX U3MyYeHWIn Nofb30BaTeNb annapaTa Py4HOW AyroBon CBapKW AOMMKEH pa3peLlnTb Npobrnemy ¢ MOMOLLIbIO TEXHUYECKOWN NOAAEPXKKM
npoussoauTens. B HeKOToOpbIX Cnyyasix 3T0 KOppPEKTUpyoLLiee AeNCTBUE MOXET ObITb JOCTAaTOMHO NPOCTLIM, HANPUMEP 3a3eMITeHNE CBApPOYHOM LIeNW.
B apyrunx cnyyasx Bo3MOXHO noTpebyeTcs cosfaHne 3neKTpoMarHUTHOIO 3KpaHa BOKPYT MCTOYHMKA CBapO4HOro ToKa U BCel cBapuBaemon aetanmu
nyTeM MOHTUPOBAHWUS BXOAHbIX (hunbTpoB. B niobom cnyyae aneKTpoMarHUTHbIE U3NyYeHUst AOIMKHbI ObITb YMEHbLUEHbI Tak, YTOObl OHM Bonblue He
co3faBarnv nomex.

OueHKa CBapO4YHOWN 30HbI

Mepen ycrtaHoBkon obopyAoBaHWA AyroBOW CBapku MOMb3oBaTeNlb AOIMKEH OLEHWTb BO3MOXHbIE 3NIEKTPOMAarHUTHblE MPOGnembl, KOTopble MOryT
BO3HWUKHYTb B OKpYXatoLlen cpefe. YTo AOMmKHO BObIThb yYTEHO:

a) Hanuune Hag, noa v psagom ¢ obopyaoBaHMEM AN AYTOBOV CBApKu APYTMX CUIOBBIX, YNPaBALWMX, CUTHAMNbHBIX U TenedOoHHbIX kabenew;
6)lpneMHuKn 1 nepegaTymkn pagmo 1 TeneBnaeHns.

B) KOMMbIOTEPbI U APYroe KOHTPOnbHOe 060pyaoBaHue;

r) obopyaosaHue, uMmerolLiee peluatlliee 3HaveHne ans 6e30nacHoCcTy, HanpuMep 3allyTa NPOMbILLIEHHOrO 060pPyA0BaHMS;

A) 3A0poBbe Mtofdel, KOTopble HaxoaAaTCA NOBNM30CTN HanNpuMep, NP UCMob30BaHUM KapAMOCTUMYNATOPOB UMK CIYXOBbIX annapaTos;

e) obopyaoBaHue, ncnonb3dyemoe Ans KanvbpoBKu UM N3MepeHus;

) HEBOCNPUUMYMBOCTb APYroro 06opyaoBaHMS K OKpyXatoLen cpeae.

Monb3oBaTenb AomkeH ybeauTbes B TOM, YTO BCe annapartbl B MOMELLEHNN COBMECTUMbI APYT C APYroM. OTO MOXET NoTpeboBaTb AONOMHUTENBHbIX
3aWNTHBIX Mep;

1) BPEMS CYTOK, Koraa AOIKHbI MPOBOAUTLCS CBAapOYHbIE UNn Apyrue paboTol.

Pasmepbl paccmaTpyBaemon 30Hbl CBapku 3aBUCST OT CTPYKTYpbl 34aHus U apyrux pabort, koTopblie B HEM MnpoBoasATcs. PaccmaTtpuBaemMasi 30Ha
MOXET NMPOCTUPATLCS 3a Npeaerbl pa3MeLLEHNS YCTAHOBKM.

OueHKa CBapO4HOW YCTaHOBKMN

MomMMMO OLieHKM 30HbI, OLIEHKa annapaToB PyYHOM AYroBOWM CBApKM MOXET MOMOYb ONpeAenvTh U pelumTb Criydan aneKTpoMarHnTHbIX nomex. OueHka
M3MYyYEeHUIN OOIMKHA YYMTbIBaTb M3MEPEHNS B YCINOBMSAX 3KCMyatauuu, kak 3ato ykasaHo B Crtatee 10 CISPR 11:2009. MamepeHus B ycrnoBusix
3KCMyaTaumm MOryT Takke Nno3BonuTb NOATBEPANTb 3MEKTUBHOCTL MEP MO CMAMMEHUI0 BO3OENCTBUS.

PEKOMEHOALUU MO METOAUKE CHUXEHWA SJIEKTPOMAITHUTHOIO U3NYYEHUA

a. O6wecTBeHHas ceTb cHabxeHus: ObopyaoBaHWe Ans AYrOBON CBAPKM OOMKHO ObiTb MOOKMOYEHO K OOLECTBEHHOMY 3M1eKTPOCHabXeHuo B
COOTBETCTBMU C PEKOMEHAALMSIMU NpousBoauTens. B cnyyae BO3HWKHOBEHWSI MOMEX BO3MOXHO OyAeT HeobGXOAUMO MPUHSTH AONOMHUTENbHbIE
npepynpeauTenbHbie Mepbl, Takue Kak unsTpaums obLLecTBeHHON CMCTEMbI NUTaHUS. BO3MOXHO 3alUMTUTL LIHYP NUTaHWS annaparta C NOMOLLbIO
3KpaHu3upytoLlen onnétku, Nnbo noxoxum npucnocobrneHnem (B crnyyae ecnu annapaTr pyyHOW [yroBOW CBapKW MOCTOSHHO HaxXOAUTCA Ha
onpeaeneHHoM paboyem mecte). Heobxoammo ob6ecneunTb aMeKTPUYECKYHO HEMPEPLIBHOCTb SKpaHM3MPYHoLLIEV ONNETKM No Bcen AnuHe. Heobxoammo
NoACOeAVHNUTL 3KPaHU3MPYIOLLLYIO OMMETKY K MCTOMHMKY CBApOYHOrO Toka Ans obecrneyeHns XopoLlero aneKkTpUYeckoro KOHTakTa Mexay LLUHYpOM U
KOPMyCOM MCTOYHMKa CBapO4YHOIO TOKa.

6. TexHnyeckoe obcnyxuBaHue obopynoBaHusa AnAa ayroson csapku: O6opyaoBaHue Ans AyroBON CBapKW AOMKHO NPOXOAWUTL pPerynsipHoe
TexHu4Yeckoe obCnyxuBaHue B COOTBETCTBUM C pekoMeHaaumsamm npoussoguTens. Heobxoanmo, 4tobbl BCe AOCTYNbI, NIOKM M OTKUABIBAOLLMECS YacTy
Kopnyca 6bInn 3aKkpbIThbl U NPaBUMBHO 3aKpenneHbl, Koraa annapaT pyYyHoW AyroBon cBapku rotoB kK paboTte unm HaxogmTcs B paboyemM COCTOSIHUN.
Heobxoanmo, 4Tobbl annapaT py4yHON AyroBouw cBapku He Obin nepegenaH Kaknm 6bl TO HM BbiNno 06pa3oMm, 3a UCKIMOYEHNEM HACTPOEK, YKa3aHHbIX
B pyKkoBoAcCTBe nmpousBoauTens. B yacTHocTw, ycTponcTBO momkura u crabunuaatopa Ayrv AOMKHO BbiTb OTperynupoBaHo U obCnyxmBaTbCst B
COOTBETCTBUW C PEKOMEHAALMSMU NPOU3BOANTENSI.

B. CBapoyHble kabenu: Cunosbie kabenu : kabenu AomkHbl BbITb Kak MOXHO KOpOYe 1 NOMELLEHbI APYr PSAOM C APYrom BOMU3M OT nona unu Ha
nony.

r. DKBMNOTEHUManbHoe coefuHeHne: DKBUNOTEHLUManbHbIE COeAMHEHNSA: HeobxoaMmo obecneynTb CoeamMHEeHe BCeX MeTannyeckmx npeameTos
OKpyXxatoLLen 30Hbl. TeM He MeHee, MeTannMyeckve npegmeThbl, CoeMHEHHbIE CO CBapvBaeMoi AeTanblo, yBENMYMBaloT PUCK ANs Nonb3oBaTens

yAapa 3neKTPU4eCKM TOKOM, ECT OH OAHOBPEMEHHO KOCHETCS 3TUX METannUYecKx NpeaMeTos 1 anekTpoaa. Onepatop A0oMmKeH 6biTh M30NMpoBaH 21

OT TaKMX MeTannnyeckmx npegmeTos.
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MHCcTpyKuma no
MepeBoa opurMHanbHbIX
anMeHeHV"O WNHCTPYKLMI T|TAN|UM

O. 3asemnieHMe 3aroToBKU: 3asemnieHue cBapvBaeMon AeTanu: B cnyyae, ecnu cBapuBaemasi feTanb He 3a3eMrieHa Mo CcoobpaKeHusM
anekTpuyeckor 6e30nacHOCTV UNu B CUy CBOMX Pa3MepPOB 1 CBOETO PACMONOXEHNs, KaK, Hanpumep, B Criyyae Koprnyca CyaHa Ui MeTasnoKOHCTPYKLUUM
NPOMbILLNIEHHOrO OObeKkTa, TO COeAMHEeHVe OeTanu C 3eMnen, MOXET B HEKOTOPbIX CryyasiX, HO He CUCTeMaTU4ecKku, COKpaTWUTb BbiGPOCHI.
Heobxoanmo usberatb 3a3eMneHvne getanen, KOTopble MOrmnu Obl yBENUYUTL PUCK TPAaBMUPOBAHMWS MOMb30BaTeNen UNn xe NoBpeXAeHUs ApYrnx
3MNeKTPoyCTaHoBOK. [py HagobHOCTK, cneayeT HanpsIMyHo NOACOeANHUTL AeTalb K 3eMI1e, HO B HEKOTOPbIX CTPaHax, KOTOpble He paspeLuatoT npsimoe
NOACOeAMHEHME, Er0 HYXXHO CAenaThb C MOMOLLbI0 NOAXOAALLEro KOHAEeHCaTopa, BbIGpaHHOIO B 3aBMCUMOCTM OT HaLMOHAINbHOMO 3aKoHOAATeNbCTBA.
e. 3awmrTa M 3KpaHupoBaHue: 3awyTa M 3KpaHu3Mpylolas onnéTka: BbibopoyHas 3alMTa M 3KpaHu3upylowas onnétka Apyrvx kabenew u
obopynoBaHus, HaxodsawmMxcs B Onuanexailem paboyem yyacTke, MOMOXET OrpaHWyMTb Npobnembl, CBA3aHHble C nomexamu. 3awimTta Bceu
CBApPOYHOW 30HbI MOXET pacCMaTpmBaTbCS B HEKOTOPbIX OCOObIX CryYasX.

TPAHCNOPTUPOBKA U TPAH3UT NCTOYHUKA CBAPOYHOI'O TOKA

CBery WCTOYHMKa CBapO4HOro TOKa €CTb py4yka And TPaHCNOpPTUPOBKK, MNO3BONAKOWAA MNepeHoOCUTb annapar. By}:u:Te
BHMMaTerbHbI: He HeJooLeHBaNTe BeC annapara. PyKOﬂTKa He MOXeT ObITb MCMonb3oBaHa Ang CTPOMOBKM.

He I'IOJ'Ib3yl;1Ter kabensmu nnu ropenkow Ans nepeHoca MCTOYHMKA CBAapOYHOro Toka. Ero MOXXHO NepeHOCUTb TOMbKO B BEPTUKANbHOM MONOXEHWUN.
He nepeHOCUTb UCTOYHWK Hag NIOABMW UMW NpeaMeTamu.
Hukorga He nogHUManTe rasoBblil 6anmoH U UCTOYHMK CBapPOYHOro ToKa OAHOBPEMEHHO. VIX TpaHCMNOPTHbLIE HOPMbI Pa3NNYaloTCS.

YCTAHOBKA AIMAPATA

* [ocTaBbTe NCTOYHMK CBAPOYHOIO TOKa Ha MOJ, MakCMMaribHbIN HaKIoH koTtoporo 10°.

* [peaycmoTpuTe 4OCTATO4HO GOMbLLIOE NPOCTPAHCTBO AN XOPOLLEro NPOBETPUBAHNS NCTOYHMKA CBapOYHOro ToKa U A4OCTYyNa K ynpasreHuto.
* He ucnonb3oBaTthb B cpefe coaepallein METanIm4eckyto Nblib-NPOBOAHNK.

* /ICTOYHMK CBApOYHOTO TOKa AOSMKEH ObITb YKPbIT OT MPONMBHOIO AOXKAS U HE CTOATb Ha COMHLE.

» Annapart obrnagaet crteneHbto 3awmThbl IP23, yto 03HavaerT:

- 3aWmTy OT HebonbLUMX TBEPABLIX MHOPOAHBIX Ten AvameTpom 212.5mMm u,

- 3alMTy OT Kanenb BoAbl, MagarLmx nog yrnom ao 60°.

3710 060pyaoBaHuEe MOXET BbITb UCMONB30BAHO BHE NOMELLEHUS COOTBETCTBEHHO Knaccy 3awwmnThbl P23,

LLIHyp nuTaHus, yanuHuTenb 1 CBapOYHbIN Kabenb A0MKHbI MOMHOCTBLIO pa3MoTaHbl BO n3bexaHue neperpesa.

MponssoauTens He HeCeT OTBETCTBEHHOCTWN OTHOCUTENBHO yu.l,ep6a, HaHeCeHHOoro nuuam unun npeameTam, n3-3a HenpaBsuiibHOro
1 ONacHOro ncnonb3oBaHUA 3TOro 060py,D,OBaHVIF|.

OBCINYXXWBAHWE / PEKOMEHOALINA

* TexHu4yeckoe o6CnyxuBaHMe [OMHKHO NPOM3BOAUTLCS TOMBKO KBANMUAULUMPOBAHHbLIM crieuuanucTtom. CoBeTyeTcs NpoBOAUTL
-> eXerogHoe TexobcnyXuBaHue.
« OTKMoYNTE NUTaHWE, BbIAEPHYB BUMKY U3 PO3ETKM, U NOAOKAUTE 2 MUHYTHI NEpes TeM, Kak NPUCTYMUTL K TEXOBCYXMUBAHMIO.
BHyTpu annapara BbICOKWE U OMacHble HanpsikeHne 1 ToK.
* PerynsipHo oTkpbiBaiTe annapar v NpodyBanTe ero, YToObl O4UCTUTL OT Mbinu. HeobxoaMmo Takke NpoBepsATL BCE AMEKTPUYECKUE COEANHEHUS C
NMOMOLLIbHO U30STIMPOBAHHOIO MHCTPYMeHTa. MNpoBepka AOMKHA OCYLLECTBATLCS KBanMULMPOBaHHBIM CNELanuCTOM.
« PerynsipHo npoBepsiiTe COCTOsIHUE LUHYpa NUTaHUs. ECnu WHyp nUTaHus NOBPEXAEH, OH AOMMKeH BbiTb 3aMEHeH NPOM3BOANUTENEM, ET0 CEPBUCHOM
cnyx6oii Unu KBanMMUUMPOBaHHbLIM CNELUANCTOM BO U3GeKaHNe onacHOCTU.
« OcTaBnsiNTe OTBEPCTUA UCTOYHKKA CBAPOYHOIO TOKa CBOGOAHLIMU ANs MPOXOXAEHUS BO3AyXa.
* He ucnonb3oBath AaHHbIN annapar Ans pasMopo3ku Tpy6, 3apaaku Gatapeii/akkyMynsTOpoB Unv 3anycka Asuratenei.

YCTAHOBKA U NMPUHLMWMN OEACTBUA

TonbKo ONbITHLIV U yl'lOJ'IHOMOHeHHbIVI npounssogutenem cneumannct MOXeT OCYLLEeCTBIIATL YCTaHOBKY. Bo Bpems ycTaHOBKM y6e,cu4Ter, YTO UCTOYHUK
OTKMoYeH oT ceTu. lNMocnegosaTenbHbIe UNK NapannenbHble CoeANHEeHU UCTOYHMKA 3anpeLueHbl. [Ons nony4vyeHna onTuManbHbIX HACTPOEK usaenuna
pekoMeHayeTca NCnonb3oBaTb CBAPO4HbIE kabenu, noctaBnsiemMble BMeCTe C yCTpOVICTBOM.

ONMUCAHMUE

3710 obopyaoBaHme npeacTaBnseT cobon MCTOYHMK MUTaHWA AN cBapku Tyronnaskum anektpofom (TIG) Ha noctosiHHoM (TIG DC) nnu nepemeHHOM
Toke (TIG AC) 1 cBapku NoKpbITeiM anektpogom (MMA).

ONMUNCAHUE OBOPYLOOBAHMA (1)

TITANIUM 230/400
JTiok ans koHHekTopa komnnekta NUM TIG-1 (onums, apt. 037960)

1= VinTepdpeiic venosew/malunka (IHM) " Tiok ans koHHekTopa komnnekta NUM-1 (onuus, apt. 063938) = Tonbko 230 AC/DC FV
2-  [He3[0 NOMOXUTENbLHOW NOMSPHOCTY 8- Mepekntoyatens ON / OFF

3- Pasbem ans rasa Ha ropenke 9- LHyp nuTaHus

4- Pa3beM KHOMKN ropenku 10- KoHHekTOp USB

5-  THe3no oTpuuaTenbHON NONAPHOCTU 11-  AHanoroBbI KOHHEKTOP

6- Pasbem ans raszosoro 6annoHa 12- Pasbem nogaroLLero ycTponcTea Unm BelHeCEHHOro uHTepderica = Toneko 400 AC/DC

13- Pasbem nutaHusi n ynpaeneHune 6rokom oxnaxaeHus



WHCcTpyKuma no
I'IepeBo,q OopUrnHanbHbIX

NPUMEHEHNIO MHCTDYKLMiA TITANIUM
TITANIUM 321

1-  WHTepdpeiic yenosek/mawmna (IHM) 7- He300 NoNOXUTENBHOWM NONAPHOCTM

2-  KoHHekTOp USB 8- Pasbem ans rasosoro 6annoxa

3- Pasbem ans rasa Ha ropenke 9- HononHuTenbHbIM KOMMNekT pacxogomepa (073395)

4- Tepekntoyatenb ON / OFF 10- ok anst koHHekTopa komnnekta NUM TIG-1 = ABTomaTtusauust SAM

Pasbem KHOMKu ropenku
Pasbem AMcTaHUMOHHOrO ynpaeneHus (HoxXHas negarnb)
6- Lundposon pasbeM AMCTAHLMOHHOIO yrpaBneHus 12-  WHyp nuTaHus (5m)

13- Pa3bem bnoka oxnaxageHuns (KOOLWELD 3)

5- [He3no oTpuuaTenbHOM MONSPHOCTH 11-

WHTEP®EWUC YENOBEK-MALLUHA (IHM)

D:i] lMoxanyicTa, O3HAaKOMLTECH C WMHCTpYKUMe#h no akcnnyatauum uHtepdpeinca (IHM), KoTopas ABnseTca 4acTbio MOMHOM
MHTepcpenc AOKymeHTaLMM Ha obopyaoBsaHue.

NMUTAHUE - BKITKOYEHUE

TITANIUM 230 AC/DC FV :

[aHHoe obopyaoBaHue nocTaenseTcs ¢ ogHodasHol 3-nontocHon (P+N+PE) posetkoit 230B 16A CEE17. OH ocHaleH cuctemon «Flexible Voltage»
(MMbkoe HanpsxeHMe) U MOXET NUTaTbCS OT 3a3eMIIEHHOW AnNekTponpoBoakn B Anana3oHe ot 110 B go 240 B (50-60 y).

TITANIUM 321 - 400 AC/DC :

[aHHoe obopynoBaHue noctasnsieTcsi ¢ posetkon 32A EN 60309-1 1 gomkHO MCcnonb3oBaThCs ToNMbKo B TpexdasHon 400B (50-60 IMu)
YeTbIPEXNPOBOAHOW 3a3eMIIEHHON 3MEKTPOYCTaHOBKE.

OddekTnBHOE 3HayeHne noTpebnsemoro Toka (l1eff) Ans Mcnonb3oBaHWs B MakcUMarbHbIX YCMOBUSIX ykadaHo Ha annapate. NpoBepbTe YTOGbI
nuTaHve U 3awmTa (NNaBkui NpegoxXpaHUTeNb MUK BbiKMoYaTenb) COBMECTUMbI C TOKOM, HEOGXoAUMbIM Ans paboTel annapata. B HekoTopbIx
CTpaHax BO3MOXHO MOHaZ06MTCA NOMEHSITb BUMKY AMS UCMOSb30BaHWS B MakCMMarbHbIX YCIIOBUSIX.

* VICTOYHMK CBapOYHOro TOKa NepexoanT B PEXUM 3aLLMTbI, Crv HanpshKeHne NUTaHns CoCTaBnseT MeHee Unu 6onee 15% oT 3agaHHoro Hanps>XeHuns
(Ha aucnnee nNoAaBUTCA Kof HeVICI'IpaBHOCTVI).

* BknoveHne OCyLLeCTBNAETCA NOBOPOTOM nepeKknvarena BKITHO4EHWS/BIKIHOYEHNSA (|-8) B nonoxexwe |, n HaO60pOT, BbIKNKO4eHne - N0OBOPOTOM B
nonoxexue 0. BHumaHmne! Hukoraa He oTkniovyanTe NUTaHue, Koraa annapart nop HarpysKoﬁ.

» [lencTBus BeHTMNATOpA: 3TO o6opy,u,oaaHme OCHalleHo VIHTeJ'IJ'IeKTyaHbHOVI cuctemom ynpasneHua BEHTUNAUMEN ANS MUHUMU3aLUN wyma Ha
pa6oqu MecTe. BeHTUnSATOpHI perynmpyroT CBOK CKOPOCTb B 3aBMCUMOCTW OT UCMONb30BaHNA U OT TeMnepaTypbl Opr)Ka}OLLl,eVI cpedbl. B pexume

MMA, BeHTURsTOp paboTaeT HenpepbiBHO. B pexume TIG BeHTUnsTOp pabGoTaeT TONMbKO BO Bpemsi CBapku, 3aTeM OCTaHaBnuBaeTcs nocre
OXMNaXaeHus.

* BHumaHue! YBenuueHve anunHel pesaka unu Bo3BpaTHbIX kabenen CBepX MakCMMarnbHOW AfNHbI, yKa3aHHOl7I npounssoauTenem
YBENMUYUT PUCK NOPAXKEHUA NTEKTPUHECKNM TOKOM.

* YCTPOWCTBO 3aXuraHus u crabunusauum ayry npeaHasHavYeHo ana py4yHoro n MexaHm4eCcKkoro ynpasneHua.

NOAKNIOYEHUE K QNEKTPOrEHEPATOPY

[aHHoe obopynoBaHME MOXET 3KCNyaTUpOBaTLCS C AMEKTPOreHepaTtopamu npy ycrnoBuUM, YTO BCMOMOraTtesibHas 3HEprusi OTBeYaeT CneayoLmnm
TpeboBaHuaAM:

- HanpsikeHve fomkHO GblTb NEpeMeHHbIM, YCTaHOBIEHHBIM COMMacHo crneumdukaumm 1 ¢ NMKoBbIM HanpshxkeHneMm meHee 700 B ans TITANIUM
321/400 AC/DC n 400 B ans TITANIUM 230 AC/DC FV,
- Yactota gomxHa 6biTb Mmexay 50 n 60 Iu.

OueHb BaxHO cobntogatb aTn yCnoBwu4, T.K MHOTME 3MeKTporeHepaTopbl BblAAKT MUKU HanpsAXXeHUA, KOTopble MOryT NoBpeanTb oGopy,qosaHVle.

MCIMOJIb3OBAHUE YONUHUTENA

YANvHUTENN [OMKHBI UMETb ANMUHY U CeYeHWe B COOTBETCTBUM C HanpskeHnem obopynosaHus. Vicnonb3ynte yanvHWTENb, OTBEYalOLWMA HOpMaMm
BalLie CTpaHbl.

[OnvHa - CeyeHve yanuHuTens
Hanpﬂ)KeHVle Ha BxXoae
<45m ‘ > 45m
TITANIUM 400 AC/DC 400 B 6 v
TITANIUM 321 AC/DC 400 B 6 M
110 B 2.5Mm? | 4mm2
TITANIUM 230 AC/DV FV
230 B 2. 5mm?

NOAKINIOYEHUE FA3A

3710 06OpyaOBaHME OCHALLEHO ABYMS coeamHeHuamu. CoeanHmTens 6annoHa Ansa Bxoda rasa B CTaHUMIO Y COeAMHUTENb rasa pesaka Ans Bbixoda
rasa Ha KoHLe pesaka. HacTosiTenbHO pekoMeHayem MCMonb30oBaTh BXOASLUME B KOMMNIIEKT NEPEeXoAHMKM AN ONTUMAsIbHOMO COeAUHEHNS.
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MHCcTpyKuma no

I'IepeBo;:l opuUrnHanbHbIX
NPUMEHEHUIO

WNHCTPYKLMI

TITANIUM

AKTUBALUA ®YHKLIUU VRD (YCTPOUCTBO CHUXEHUA HANPSXXEHUSA)

YCTponcTBO CHMKeHns HanpsxkeHns (umm VRD) nmeetcsa tonbko Ha Titanium 230 AC/DC n 321 AC/DC.
OTO yCTPOMCTBO MO3BOMSET 3aMUTUTL cBapLumka. CBapOYHbI TOK NMOAAETCA TOMbKO TOrAa, KOrAa 3MeKTPoA KOHTaKTUPYeT C 3aroTOBKOW (HW3KOe
conpotuneHue). Kak Tonbko anektpoa yaaneH, dyHkuus VRD noHwxkaeT HanpskeHne 40 O4eHb HU3KOro 3HaYeHus.

Mo ymonyaHuio YyCTPOMCTBO CHWKEHWSI HANPsXKeHUst eakTBMPOBaHO. YTobbl akTMBUPOBAaTL €ro, Nonb3oBaTenb AOMKEH OTKPbITb annapart 1
BbINOSHUTL CNEAYOLLYI0 NpoLEeaypy:

. OTKNMKOYUTE NPUNBOP OT ANEKTPOCETW N NOAOXANTE 5 MUHYT ONTA BESOMACHOCTW.
. CHUMMTE BOKOBMHY MCTOYHMKA (CM. CTpaHULLy B KOHLIe GpoLutopbl)).

Havgute nnaty ynpaeneHusi n nepekntodatens VRD (CM. cTpanuuy B KOHLe 6poLutopbl)).

MoBepHuTe BbikNoYaTens B nonoxexHme ON.

. ®yHkuma VRD aktusmnpoBaHa.

. MpukpyTuTe BOKOBUHY reHepaTopa.

. Ha nntepdeiice (HMI) roput 3Haqok VRD.

NoOOAWN

Yrtobbl oTknoumnTh hyHKumio VRD, npocTo nepeBeanTe nepeknioyaTernb B MPOTUBOMOIOXKHOE NOMOXEHME.

PEKOMEHOYEMbIE KOMBUHALINA

G Tok (A) @ Onektpoa (Mm) @ Conno (Mm) RG] EER AT

t (Mm) (n/muH)

03-3 10-80 1 6.5/8 5-6

24-6 15-100 1.6 6.5/8/9.5 6-7

8 4-8 20-120 2 8/9.5 6-7
g 6.8-10 30 - 200 24 9.5/11 6-7
9-12 50 - 300 3.2 11/125/16 7-8

- 60 - 400 4 11/125/16 + 8-10

05-3 15-90 1.6 6.5/8/9.5 6-7

o 0.8-5 20-150 24 9.5/ 11 7-8
g 15-6 40 -200 3.2 11/12.5/16 8-10
= 1.6-11 50 - 350 4 16/17.5 10-12
2-15 80 - 450 4.8 16/19 12-18

PEXWNM CBAPKW TIG (GTAW)
NOAKNIOYEHWE U COBETbI

» CBapka TIG pgomkHa oCcyLLeCcTBNATLCA B Cpefe 3aluMTHOro rasa (AproHa).

* MNoaknounTe 3aXMM Macchbl K NONMOXUTENBHOMY KOHHEKTOPY noacoeanHeHus (+). MogcoenmHnTe kabenb NUTaHWs pesaka K

oTpuyLaTenbHOMY (—) COeQUHUTENBHOMY pasbemy, a Takke K pasbemMam pesaka 1 KHOMKM Nofgayu rasa.

* Y6eamTecb B TOM, YTO roperika npaBuUSIbHO OCHALLEHa M YTO pacxodHble KOMMIEKTYIOLWME (PyYHbIe TUCKM, AepxaTenb LaHru, anddysop 1 cono)
HE V3HOLLIEHBI.

* Bbibop anekTpoaa 3aBucKT OT Toka npouecca TIG.

3ATAYUBAHUE SNEKTPOOA

[na onTumanbHoro yHKUMOHMPOBaHMS PEKOMEHAYETCS UCMONb30BaHNEe 3MEeKTPoAa, 3aTOYEHHOTO CrieyoLLMM 06pa3om :

L = 3 x d ans cnaboro Toka.
L = d Ans BbICOKOro ToKa.




WHCcTpyKuma no
I'IepeBo,q OopUrnHanbHbIX
NPUMEHEHNIO MHCTDYKLMiA TITANIUM

TEXHOJNOIMMYECKNE XAPAKTEPUCTUKK

MeToabl cBapku

PacwupeHHble HacTponku Sl B DC AC Wizard
pexum
CTraHaapTHbI .
pexM v v CrnaxeHHblit ToK
MmMnynbCcHbIn .
pexXM - v v - MMNynbCHbIA TOK
FastPulse v - - HecnbIWHBIA MMNYNbCHBIN TOK
- Pexum Spot - v v - MpuxBaTka CrnaXeHHbIM TOKOM
Pexxum Tack - v - - MpuxBaTka MMMYNbCHBLIM TOKOM
Multi-Spot v v - MoBTopsitoLLaAca npyxBaTka CriaXKeHHbIM TOKOM
Multi-Tack v - - MoBTOpsiOLasca npuxeaTka MMNYbCHbIM TOKOM
AC MIX - v Tok, cmelumBarowmin AC n DC
Tunel matepuana Fe, Alu . v - - - Bbibop cBapvBaemoro matepvana
ggﬁychZMosoro 1 -4 mm v v v v Bbibop anametpa anektpoaa Mo3sonsier
P onTMMM3npoBaTb TokM nomkura HF n cuneprmm.
anekTpoaa
Moavem, BY,
Bua nogxura cacatme. BY v v v v BbI6Op TMNA rPYHTOBKY.
Pexum Tpurrepa 2T 4T, 4T LOG v v v oT 4T EHI:(I)GH?(E pexvma ynpasrieHusi CBapkow C NOMOLLbIO
OFF - ON CBapka npu NOCTOSIHHOWM 3HEPrMn C KOPPEKTUPOBKOM
E-TIG (BbIKIT - BKIT) v v v KoneGaHui ANviHbl ayru.
MuTanve ,_I?grpl);(:;gﬁ(HOLD) ) v v v Cwmotpute masy «PEXXUM QHEPTNN» Ha
KOBBULMEHT crneayoLmx CTpaHnLax.
PacwupeHHble -
napamepTbi 4 v v v HacTpolika BY 3axuranms

[locTyn K HeKOTOpbIM MapamMeTpam CBapku 3aBVUCUT OT BbibpaHHOro pexunma oTobpaxkeHus: Hactpoiikvu/pexum otobpaxenus : Easy (MpocTon), Ex-
pert (Qkcnept), Advanced (MpoasuHyThIN). OBpaTuTech K pyKOBOACTBY MO 3KCMyaTauumn nporpamMmmmpyemoro tepmuHana (HMI).

METObl CBAPKUN

* TIG CuHeprus

Bonblue He paboTaeT Hag BbIGOPOM TrNa NOCTOAHHOIO TOKa M HACTPOWKOW NapamMeTpOB CBApOYHOTO LIMKMA, a BKMoYaeT B cebsa npaBuna/cuHeprum
CBapKu1, OCHOBaHHbIE Ha oMbiTe. TakvuM 06pa3oM, 3TOT PEXUM OrpaHUYMBaET KONMYECTBO NapaMeTpUpOBaHNin TPEMS OCHOBHBIMU HacTponkamu: Tvn
maTepuana, ceapmBaemas TOMLLMHA 1 NOSNIOKEHNE CBaPKU.

*TIGDC
I'Ipe,QHaaHaqu ANA CBapKu YepHbIX MeTanoB, TakKUX KaK cTtalb, HepXXaBetllasa ctalnb, a Takke Megu n ee CniaBoB, a TakkKe TUTaHa.

*TIGAC
I'Ipe,ElHaaHaqu ANA CBapku antoMUHUA U ero CniaBoB, a Takke Meagun.

¢ TIG Wizard

Wizard Lab (JllabopaTopusi Bonwe6HuKa) :
Cwm. maBy «Wizard Lab» Ha cnepytoLimx cTpaHuuax.

Wizard Alu, HepxaBetowas ctanb, Ctanb, Meab :
B atom pexvume petanm u3 nerkmux crnasoB (AISi/AIMg/AI99), Hepxasetowen ctanm (CrNi), ctanm (Fe) n megmn (CuZn/Cu) moryT ObITb

npeaBapuTenbHO CObpaHbl aaa UMW CBapeHbl —=. B dopme cuHepruy HacTponkamu SBRSIOTCA TOMLWMHA CBapvBaeMblx AeTanen v tvn
coeamnHeHus (cTbikoBoe (BW), knuny (FW), BHyTpeHHuid yron (BP), BHeLWHWIA yron unv npoBosioka K NpoBOSoKe Ans CTbIKOBOrO COEAUHEHUS).
YTto6bl NepenTn N3 OQHOMO peXnma B APYrou, HaXMUTe KHOMKY N°4 Ha knasuaTtype (cM. pykoBogcTso no HMI).

HACTPOWKM - TIG DC

e CTaHAApTHbIN

OTOT MeTof, CBapky NO3BOSSIET BbINOMHATL BbICOKOKAYECTBEHHYIO CBapKy GOMbLUMHCTBA YEPHBLIX MaTepuarnoB, Takux Kak cTamnb, HepxaBetoLlas
cTanb, a Takke Meau U ee CNaBoB, TUTaHa... MHOrouYMcneHHbIe BO3MOXHOCTM YNpaBneHWs TOKOM U ra3oM MO3BOMSIOT naeanbHO KOHTPONMpoBaTh
CBapOYHYt0 OMnepaLmio, 0T Hayana [0 OKOHYaTENbHOrO OXMaXAeHNsl CBApHOrO LUBA.

* IMNynbCHbIA pexum

[aHHbIN pexvM MMNynbCHO-QYroBOW CBapKu YepedyeT MMMYMbChbl CUIBbHOMO Toka (I, cBapoyHbIM MMMYNbC) U uUMnynbebl cnaboro Toka (I_Cold,
MMMyYNbC OXNaxaeHus aetanu). OTOT UMNYIbCHBIA PEXUM NO3BOMSAET COeAMHATb AeTanu, orpaHuynBas Temnepartypy. VleganbHo NOAXOAMT pasHbIX
MONOXEHUSIX CBaPKW (HaKIOH)
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MHCcTpyKuma no
MepeBoa opurMHanbHbIX
anMeHeHV"O WNHCTPYKLMI T|TAN|UM

Hanpumep:

CeapoyHbiti mok | HacmpoeH Ha 100A u %(l_Cold) = 50%, mo ecmb x0mo0HbIl mok = 50% x 100A = 50A.

F(l'y) HacmpoeH Ha 10 'y, nepuod cueHana 6ydem paseH 1/10Hz = 100 mcek -> kaxdbie 100 mcek yepedytomesi umnyrsckl 100A ¢ umnynscamu
50A.

* FastPulse (BbICTpbIN MMNYINbCHBLIW PEXUM)

[aHHbIN peXxum NMMNYbCHO-AYrOBOW CBAPKM YepeayeT MMMNYMbCbl CUITbHOTO ToKa (I, CBapoYHbIN MMMYNBLC) M MMAYbCbl crnaboro Toka (1_Froid,
nMnynbc oxnaxaeHus getanmn). Pexxnm FastPulse coxpaHseT cBoncTBa CyxeHnus Ayru, npucyLmne BbICOKOYaCTOTHOMY MMMYNbCHOMY PEXUMY, HO Ha
YacToTax, MeHee HEMPUATHBIX N AaXe HEeCNbILLUMbIX AN CBapLyuka.

* SPOT-cBapka

OTOT pexvM NpuxeBaTKu NO3BONSET BbINOMHATL NpeaABapuTenbHY0 cOopKy AeTanen nepen ceapkoi. [NpuxsaTka MOXeT ObITb COBEPLLEHA BPYYHYIO C
MOMOLLbIO TPUITEPa UMM C BPEMEHHOI 3a4ePXKKOV C 3apaHee onpeaernieHHoV NPpoAoHKMTENbLHOCTBLIO NPUXBATKU. Perynmposka BpemMeHu npuuenveanms
obecneynBaeT nyu4LLy0 BOCNPOU3BOAMMOCTb U NOMyYeHUE HE OKUCMEHHbIX TOYEK.

* Multi-Spot cBapka
OTO pexuM MpuxBaTku, aHanornyHbli pexumy TIG Spot, HO ¢ onpedeneHHbIM BPeMEHEM MPUXBATKU U OCTAHOBKM, MOKa KHOMKa yAepXuBaeTcs
HaXxaTomn.

* Pexxkum Tack

OTOT METOA NPUXBATKM Takke NO3BONSET OCYLLECTBNATL NpeABapuTenbHy0 COOpKy AeTanel nepeq CBapkou, HO Ha 3TOT pa3 B [iBa 3Tana: nepsbii
3Tan UMMyNbCHOTO MOCTOSIHHOTO TOKa, KOHLUEHTpUpYloWas Ayry AN Nyywero NPOHWKHOBEHUS, 3a KOTOPbIM criedyeT BTOPOW 3dTan CTaHAapTHOro
NMOCTOSIHHOTO TOKa, paclumnpsiowas ayry u, Takum obpasom BaHHyY, AN obecrneyeHns CBapKu TOYKH.

Bpems cBapku AByX 3TanoB NpUXBaTKN perynupyercsa Ans fy4liei BOCPOU3BOAUMOCTY U CBapKN HEOKUCTIEHHbIX TOYEK.

* Multi-Tack
31O pexum NpuxeaTku, aHanorm4Heln pexxumy TIG Tack, HO ¢ onpeaeneHHbIM BpeMEeHeM NMpUXBaTKM 1 BPEMEHEM BbIAEPXKW, NOKa yAepXmBaeTcs
HaXXaToN KHOMKa BKITHOYEHUS.

[lononHuTenbHbIe HAaCTPONKM, TOMNLKO B PEXNME NPOCMOTpa «PacLUMpeHHbINy :

PacmmpeuHHue Hactporika Onucaxune
HacTponku
OnutenbHocTe HF 0.01-3¢c Bpemsa HF go ero octaHoBku
YpoBeHb HF 1-10 WHpekc perynupytolero HanpspkeHuns ot 5 kB go 14 kB
TekyLLas HacTponka - B npoueHTtax / AbconioT

HACTPOWKM - TIG AC

e CTaHAApPTHbIN
OTOT pexum cBapku NpeaHasHaveH Ans cBapku anommnHus u ero crnnasos (Al, AISi, AIMg, AIMn...). NlepeMeHHbI TOK N03BONSIET OYUCTKY NOBEPXHOCTU
antoMUHUS, HeobXoaNMYHO ANs ero CBapKy.

BanaHc (%T_AC):

Bo Bpems NONOXMUTENBHOM BOJHBbI, oKucneHve HapyLiaeTcsi. Bo Bpems oTpuLaTensHon
BOJHbI anekTpos oxnaxpaetcs, coBepLuaeTcst nposap " fetanu cBapvBaoTCS.
MN3MeHsIsi COOTHOLLIEHVE MeXay YepenoBaHUsiMU C MOMOLLbI0 HACTPOWKM COOTHOLLEHUS!, OTAAETCsl NPeAnoYTeHne Nbo OYNCTKE NOBEPXHOCTY
nmbo nposapy (HacTporka no ymonyanunio 30%).

+ + +

20 % : Makc. npoHuKatoLwas cnocobHoCTb 50% 60% : Makc. 3aunctka

* AMNynbCHBIN pexum

[aHHbIA pexvM MMNynbCHO-QYrOBOW CBapKuM YepedyeT UMMyMbCbl CUMbHOrO Toka (I, CcBapouHbI MMMynbc) U uMnynbebl cnaboro Toka (I_Cold,
MUMNYNbC OXNaXAeHUs AeTanu). STOT UMMYSbCHbIV PEXMM MO3BONSIET COEANHATL AeTanu, orpaHnyMBas Temnepartypy. leaanbHo nogxoauT pasHbIX
MONOXEHUSIX CBAPKM (HAKIOH)

Hanpumep:

CeapoyHbiti mok | HacmpoeH Ha 100A u %(l_Cold) = 50%, mo ecmb x0100HbIG mok = 50% x 100A = 50A.

F(l'y) HacmpoeH Ha 10 'y, nepuod cueHana 6ydem paseH 1/10Hz = 100 mcek -> kaxdbie 100 Mcek Yepedyromcesi umryrnbcbl 100A ¢ umnynscamu
50A.

* Pexxkum SPOT

3TOT pexxMm NpUXBaTKy NO3BOMSAET BLINOMHATL NpeaBapuTenbHyto c6opKy AeTanei nepes ceapkol. Mpuxeatka MOXET OblTb COBEPLUEHA BPYUYHYHO C
MOMOLLbIO TPUITepa UM ¢ BPEMEHHOM 3a[epXKOW C 3apaHee onpeaeneHHo NpoaoIHKUTENBHOCTLI0 NPUXBATKU. PerynnpoBska BpeMeHV npuuenmBaHus
obecnevnBaeT nyuLlyto BOCNPOM3BOAUMOCTb U NOMyYEeHNE HE OKUCNEHHbIX TOYEK.



MHCcTpyKuma no
NPUMEHEHNIO

* Multi-Spot cBapka

[MepeBog opurMHanbHbIX

VMHCTPYKUUIN

TITANIUM

OTO pexuM nMpuxBaTku, aHanormyHbln pexumy TIG Spot, HO ¢ onpegeneHHbIM BpeMEHeM MPUXBATKM M OCTAHOBKW, NMOKa KHOMKa yaepXXuBaeTcs

Ha)xaTon.

* AC Mix

OTOT MeTof CBapKM MEPEMEHHbLIM TOKOM UCMONb3YEeTCs AN CBapKM antoMUHKA 1 €ro cnnasoB 60nbLuol ToNwmMHbl. OH cMeLumBaeT NnocneaoBaTenlbHOCTH
DC Bo Bpems cBapku AC, 4TO yBenuuvBaeT nepefaHHylo aetanu sHepruto. Llenbio saeBnseTcs yckopeHue paboTbl U, crieqoBaTenbHO, YBenmyeHme
NPOV3BOANTENBLHOCTM MO paboTe ¢ anioMUHMEBBIMKU CniaBamn. JTO PEXMM HEe TaK XOPOLLO OYULLAeT NMOBEPXHOCTb U Mo3ToMy TpebyeTt paboTel C

YUCTbIMWU NUCTAMWU.

[lononHuTenbHbIe HAaCTPONKKM, TOMLKO B PEXNME NPOCMOTpa «PacLUMpeHHbINY :

PacluvpeHHbie o
. Hactporika OnucaHune
HaCTPOWNKM
OnutenbHocTb HF 0.01-3c Bpems HF go ero octaHoBku
YposeHb HF 1-10 MHpekc perynupytollero HanpsbkeHus ot 5 kB go 14 kB
TekyLas HacTpovika - B npoueHTax / Abcontot
Pexuvm crHXpoHHoW cBapku 6e3 noMex npu ogHOBPEMEHHOM UCMONb30BaHUM 2
OFF - ON WCTOYHUKOB NEepeMEHHOro Toka Ha ogHoM mu3genuu. [Mpu ncnonb3oBaHUK 3TOM
yHKLMM cBapka OyaeT aBTOMaTU4eCKN CUHXPOHU3MPOBATLCS C YaCTOTON CETU.
Sync AC YactoTa nepemMeHHOro Toka cHuxaeTca go agnanasoxa 50 My, 100 My mn 150 Iu.
Dephasin 0° - 300% Perynupogka ¢a3sbl cetu ¢ warom 60°. 3Ta HacTpowika No3BonseT nsdexarb
P 9 ° | HeOBXOAMMOCTM 3aMeHbI BUMOK UCTOYHMKA MUTAHMSI.
Fine dephasing 0° - 59° | TouHas perynupoBka ¢asbl ceTu ¢ warom 1°.

E-TIG

OTOT peXxnum No3BOMSAET BapUTb C MOCTOAHHOW MOLLIHOCTbLIO, M3MEPSIA B PEXMME pearibHoro Bpems KonebaHus AnvHbl ayru, ¢ Tem, Ytobbl obecnedmnts
OJMHAKOBYIO LUMPUHY M MpoBap lWwBa. B cnyyae, korga coeguHeHne TpebyeT KOHTPONsA cBapo4HOW aHepruun, Gnarogaps pexumy E.TIG ceapLumk
yBEpEH B COBIOAEHUN CBapOYHON MOLLHOCTU, HE3aBMUCKMMO OT HaKMOHa ropenku K AeTanu.

Standard (nmocTosiHHbIN TOK)

Wizard Lab

E-TIG (nocTtosiHHas aHeprusl)

OTOT pexxvMm CBapku NO3BOMSAET BbIMOMHATL CIOXHbIE (HECTaHAAPTHbIE) CBAPOYHbIE LIMKIbl B MOCNEA0BaTENbHOCTY LWaroB. Kaxabli war onpegensiercs
NNHEeNHbIM HapacTaHWeM 1 YPOBHEM TOKa (MOCTOSIHHbLIN/ NepeMEHHbIN / UMMNYNbCHBIN) BO BPEMSI HErO.

KoHdurypaumsa Wizard Lab BbinonHsietcs B Tpy a1ana:
- onpegeneHune Lukna ceapku (KonNM4ecTBo LUAros, LIMKNOB NOBTOPEHUS U T.4.)
- HacTpouika kaxgoro wara/STEP (Temn, Tvn Toka...)

- cneumanbHble pacluMpeHHbIe HaCTPOMKM NapameTpoB.
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STEP/WAT: war (STEP) moxeT 6bITb HacTpoeH (cM. pasfen «HacTtponka wara/STEP») ¢ Tunom Toka (MOCTOSIHHBIN MU NepeMeHHbIN), dopMon
TOKa (CTaHAapTHBINA UM UMMYMbCHBIN), TEMMNOM HapacTaHWs A0 YCTaHOBIIEHHOTO CBApOYHOro Toka. Kaxapin Step MOXHO HacTpouTb.

CBapouyHbIi umkn: CBapoyHbIV LMKN COCTOUT U3 Prégaz (npoadyBka rasa nepeg Hadanom paboTtbl) 04HOIO UM HeCcKonbknx Steps (cm.
«Onpegenexne cBapo4HOro umkna») n u3 MNocrtrasa.
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MHCcTpyKuma no
MepeBoa opurMHanbHbIX
anMeHeHV"O WNHCTPYKLMI T|TAN|UM

Limknbl: cywectsytoT 2 uukna (cMm. «OnpegeneHne cBapoyHOro LKna):

* BHyTpeHHun uukn (B1): B pamkax Lukna nonb3oBaTtenb MOXET BbIOpaTh OAWNH UMM HECKOMNBbKO Unu Aaxe 6eCkoHe4YHOe KONMYECTBO LIMKIIOB
(nosTopeHune aByx nnm 6onee waros) B 3aBUCUMOCTM OT NpUMeHeHns (Hanpumep, ceapka B AC MIX, B KOTOpOM MOBTOPSAOTCS ABa Luara
NMOCTOSIHHOIO U NEPEMEHHOr0 ToKa).

* Linknnyeckas netns (B2): nonb3osartens MOXeT BbibpaTb NOBTOPEHNE LMKNa (UCKMoYas npeaBapuTenbHbli U NOCNeayoLWNiA ra3) OauH 1im
HeCKonbKo pa3 unu gaxe 6€CKOHEeYHO 1 Npu HeOOXOAMMOCTU HACTPOUTL 3aePXKy MexXay ABYMS NOBTOpeHusMu (Hanpumep, ceapka MULTITACK,
KoTopas nosTopseT umkn ceapku TACK c 3agepxkor mexay ABYMS To4KaMu [0 TeX Mop, MoKa yAEePXMBAETCH HAKaTON KHOMKA BKITHOYEHWS).

OnpeneneHve CBapoOYHOrO UMKMA:

444, SMePEHn
N3MEPEHWA
KonunyectBo Steps - KonwnyecTtso waros (STEPS) onpeagensietT uukn ceapku
Mpearas c Bpewms ana npogysku hakena n cosaaHvs ra3oBo 3alumThl nepes pPo3XUrom

Konunyectso netens B
- OnpepgeneHve NOBTOPHOTO LMKa B CBAapOYHOM umkne (B1)

Steps
LLar Bxoga - HavanbHbin war (STEP) nosTopHoro umkna (B1) B uukne
BbixogHown Step - KoHeynbin war (STEP) nosTopHoro uvkna (B1) B uukne
Konunyectso uuknos - OnpepgeneHne NOBTOPHOrO LMKNa Ans BCero uukna ceapku (B2)
Empfxaﬂmﬁemy c OnpepeneHne BpemMeHn Mexay ABYMS NOBTOPEHUAMM BCEro Liukna ceapku (B2)
Mocr-ras c MoppepxaHne ra3oBoi 3aLMTbl MOCMe 3aTyxaHusa Ayrv. 3awyaeT getanb U 3NekTpog, ot
OKMCNeHns
Hactporikn STEP :
(—l EOVHULIA
M3MEPEHWA
STEP 1/ Bei6op STEP ans HacTponku.
DC-
MODE (PEXXV1M) DC+ BbiGop TMna ceapoyHoro Toka STEP
AC
BbIKI1
PULS BKI [Mo3BonseT MMMynbCHO YCTaHOBUTL TUM TOKa
dopma BonHbl AC - dopma BonHbl AC.
YacToTa cBapkm My YacToTa MHBEpCUIA MONSIPHOCTY CBAPKW - OYNCTKM MOBEPXHOCTU
MpoueHT 3a4ncTkn % MpoueHT nepunoaa cBapku, MOCBALLEHHOIO 3a4MCTKe
HapawwuBaHus Toka c Temn nepexoda mexay TEKyLMM 3HadeHneM npegbiayiero STEP u tekywmm 3HaveHnem STEP
CBapo4HbI TOK A CBapo4HbIli TOK
dopma BOSHbI - dopma BOMHbI UMMYNBCHON YacTu
XonogHbI TOK % BTOpo Tak Ha3blBaEMbIN «XONOAHbINY CBAPOYHbIV TOK.
Bpewmsi XonogHoro o .
Toka %o BanaHc npopomkuTensHOCTH ropsivei ceapku (1) umnyneca.
YacTtoTa umnynbLcoB My YacToTta MMnynbcos
MpogomKUTensLHOCTb . _ N
wara MWH LLlaroBbin nnu TpurrepHbIn pexxum MNpoaomKMTenNbHOCTL CBAPOYHOTO ToKa

@ *HacTpoWka gnutensHocTn STEP nossonseT B pexxvme 2T ynpaBnsTe NpogomkuTensHocTbio STEP, HacTpoeHHOM Npu oTnyckaHUm KHOMKK,
2 umkn 6yaet 3akaHumBaTbes oT STEP Bbixoga Ao nocnegHero

% *HacTponka pnutenbHocTn STEP nossonsieT B pexvmMe 4T 1 TONbKO C ABYXKHOMOYHBbIM (hoHapeM nepekmounTteca ¢ STEP Ha HaxaTve n
OTMyCKaHWe KHOMKK 2.

[lononHuTenbHbIE HACTPOWKM, TOSNBKO B PEXUME NPOCMOTPa «PacLUMpeHHbIi» :

PaclumpeHHble o
. Hactpoika Onucaxune
HaCTPOMKN
YpoBeHb HF 1-10 MHpekc perynupytowiero HanpsbkeHusi ot 5 kB go 14 kB
OnutenbHocTb HF 0.01-3c Bpemsa HF go ero octaHoBku
HanpsixeHue paspbiBa OFF,0-50B Bonee BbiCcOKOe HanpspkeHve Ayry nepes OCTaHOBKOW CBAPOYHOro reHeparopa
Bpems oo paspbiBa 0-10c [MpogomknTenbHOCTL YYeTa HaMNpsXXeHUs pa3pbiBa
H .
c:pngnﬂ::::: OFF,0-50B CHM3bTe HanpshkeHne oyru nepen oOCTaHOBKOW CBApOYHOrO reHepatopa (3awimTa oT NpunmnaHus)
Bpemsi go npununaxus 0-10c [MpogomKnTEeNnbHOCTL YYeTa HaMpPsSXXeHNs pa3pbiBa




MHCTpyKums no

[MepeBog opurMHanbHbIX

anMeHeHV"O VMHCTPYKUUIN T|TAN|UM
BblEOP NUAMETPA 3NEKTPOLOA
@ AnekTpoaa (Mm) TIeDe TIGAC
YucTbi BoNbdpam Bonbdpam ¢ okucbkio YmncTbin Bonbpam Bonbdpam ¢ okuceto
1 10>75A 10>75A 15-55A 10-70A
1.6 60 > 150 A 60 > 150 A 45-90 A 60-125A
2 75>180A 100 > 200 A 65-125A 85-160 A
25 130>230A 170> 250 A 80-140 A 120-210 A
3.2 160> 310 A 225> 330A 150 - 190 A 150 - 250 A
4 275> 450 A 350 > 480 A 180 - 260 A 240-350 A
MpubnuantensHo = 80 A Ha mm & MpunbnuantensHo = 60 A Ha Mm &

BblEOP BULA MOMXUIA

Mogbem/Lift koHTaKTHOE 3aXuraHue (AN YCroBWiA YyBCTBUTENbHBIX K BbICOKOYACTOTHBIM MOMEXaM).
HF : BbIcOKOYacTOTHOE 3aMraHue 6e3 KOHTakTa BOSbpPaMOBOro 3MeKTPoAa C 3aroToBKO.
Touch.HF : oTcpoyeHHOEe BbICOKOYACTOTHOE 3aXXMraHue nocre KOHTakTa BoribppaMoBOro aMeKTpoaa C 3aroToBKow

»
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1- NomecTnTe COoNso ropenkn 1 KOHYMK 3NeKTpoaa Ha AeTanu y HAXXMUTE Ha KHOMKY
ropernku.

2- HaknoHwuTe ropenky Tak, YTobbl KOHYMK anekTpoaa 6bin Ha paccTosHUM 2-3 MM OT
cBapuBaemon getanu. MNpoucxoauT Bo3byxaeHue ayru.

3- MNepeBeaunTe ropenky B HOpManbHOe COCTOSIHWE Afsi Ha4arna CBapOYHOro Lukna.

1- MNepen Ha4Yanom cBapku NOMECTUTE ropernky Hag AeTanbto (Ha paccTosHUM
NPYMEPHO 2-3 MM MeXay KOHYMKOM 3MeKTpoaa U AeTanbio).

2- HaxkmnTe Ha KHOMKY ropenku (Moaxur Ayrm npoucxoamT 6eCKOHTaKTHO C
NOMOLLIbIO BbICOKOYACTOTHbIX MMNynbcoB BY).

3- VlgeT HavanbHbIN CBApO4HbINA TOK, CBAPO4HbIN MPOLIECC creayeT CBapO4YHOMY
LMKny.
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1- PacnonoxuTte KOHYMK 3NeKTPOAA Ha 3aroTOBKE U HaXXMUTE KHOMKY pe3aka.

2- MNogHuMKTE 3NeKTpog C 3aroTOBKM.

3- Mocne 3agepxku B 0,2cek gyra 3axuraetcst 6ECKOHTAKTHO C MOMOLLbIO
BbICOKOBOJILTHbIX BbICOKOYACTOTHbIX UMMYIIbCOB 3a)KUraHusl, NpoTekaeT HavyarnbHbI
CBapOYHbI TOK, U CBapKa NPOAOMKaeTCs B COOTBETCTBUM CO CBAPOUYHbIM LIMKIOM.

[lononHuTenbHbIe HAaCTPOWKKM, TOMBKO B PEXMME NPpOCMOTpa « PaclunMpeHHbIn» :

PacmeeHHble Hactporika Onucaxue

HaCTPOWKK

OnutenbHocTb HF 0.01-3¢c Bpemsa HF go ero octaHoBku

YpoBeHb HF 0-+10 WHaekc perynupytoLlero HanpsikeHns ot 5 kB go 14 kB

COBMECTUMbIE FrOPENIKM N NOBEOEHUE NX KHOMOK

\\

\\

\\

DB

\\ < ) UP
»
Down
PO L

o C aByms
C nnactuHkomn OpuHapHas kHornka KHOMKAMM C kHonkamu + NOTEHLMOMETPOM BBepx v BHU3

[ns ropenku ¢ 1 KHOMKOW, KHOMKAa Ha3blBaeTcs «[MaBHas KHOMKay.
[ns ropenku ¢ 2 KHOMKamu, nepBas KHomnka Ha3biBaeTcs «[naBHas KHomkay, a BTopasi - «BropuyHas kHomnkay.
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MHCcTpyKuma no

I'IepeBo;:l opuUrnHanbHbIX
NMPUMEHEHMNIO

WNHCTPYKLMI

TITANIUM
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Bouton secondaire

T1 - TNaBHasi KHOMKa HaxaTa, Ha4YMHAETCS CBAPOYHbIN LMK
(Mpealas, I_Start, UpSlope u cBapka).

T2 - MNaBHas KHOMNKa OTNyLLeHa, CBapOYHbIN LMK NpekpaLlaeTcs
(DownSilope, |_Stop, PostGaz).

B cnyyae ropenku ¢ 2 KHonkamu 1 TonbKo B pexume 2T
BTOPOCTENEHHAs KHOMKA YNpaBIsieTCsl, Kak rmaBHasi.

T1 - HaxaTta rmaBHas KHonka, uukn HauymHaetcs ¢ PreGas
(NpoayBka rasa nepeg Ha4anom CBapku) U OCTaHaBMNMBaeTCs B
daze |_Start.

T2 - MNaBHas kHoNKa oTnyLueHa, uukn npogomkaetcs B UpSlope n
cBapke.

T3 - MMaBHas kHonka HaxaTta, unkn nepexogunt B DownSlope n
npekpawuaetcsa Ha atane |_Stop.

T4 - MNaBHas KHOMKa oTnyLueHa, Uukn 3akaHunBaeTcd [Noctlaszom.
lMomeTkn: ons ropenok, ABOWHbIX KHOMOK U ABOWHOW KHOMKW +
noTeHUMomeTp

=> KHOMKa «BBEPX/TOK CBAPKM» U MOTEHLMOMETP aKTMBHbI, KHOTMKa
«BHU3» HEaKTMBHA.

T1 - Haxarta rnaBHas KHomnka, Umkn HaynHaetcs ¢ PreGas
(npoayBka rasa nepen Ha4anoM CBapKu) N OCTaHaBMNMBAETCS B
daze |_Start.

T2 - MnaBHas KHonka oTnyLueHa, uukn npopomkaercsa B UpSlope n
cBapke.

LOG atoT pexxum paboTbl NCNonb3yeTcs Ha aTane CBapKu:

- KOPOTKOE HaxXaTue Ha rmaBHYyH KHomky (<0,5 ¢) nepeknioyaer Tok
ot | cBapku K | xonogHom 1 HaobopoT.

- BTOPUYHAs KHOMKa yAepXMBaeTCs HaXaTon,TOK nepeknovaeTcs oT
| cBpaku Ha xonog |.

- BTOPMYHAs KHOMKa OCTaeTCs OTMYLLEHHON, TOK MEePEKITIoYaeT C
xonopa | Ha ceapky |.

T3: AnuTenbHoe HaxaTne Ha OCHOBHYIO KHOMKY (> 0,5 cek.), umkn
nepexogut B pexxunm DownSlope n octaHaBnunsaetcs B dase
|_Stop.

T4 - MNaBHas KHOMKa oTnyLleHa, Lukn 3akaH4nBaetcs [Noctlaszom.

[ns ropenok ¢ AByMs KHOMKaMu UMK ¢ ABYMsl TpUITEpaMun + MOTEHLUMOMETP, « BEPXHWIA » TPUITEP COXPaHSIET Te e PYHKLMU, YTO U Ha Troperke

C O4HUM TpuUrrepom uUnun c NIAacTUHKON. «HWXHSIS» KHOMKa, ecnu

ero fepxatb HaxaTbiM, NO3BOMSIET NEPeTh K XONOAHOMY TOKy. MoTeHumnomeTp

roperku, eCrn OH NMEeeTCs, MO3BOMSET perynmpoBaTtb CBapoYHbI Tok oT 50% Ao 100% oT adummpoBaHHON Ha aucnnee BenuunHbl. PyHkumsa Up &

Down no3sonsieT perynnpoBaTh CUny Toka Ha roperike.

KOHHEKTOP YIMNPABJIEHUA KOHIMKWU
n 1
——
s B
1

3

P
torch

L/B
torch

Cxema nogknoyeHns B 3aBUCUMOCTM OT TUna pesaka.

3 DB torch
4 3 r——4
00 L/Btorch
5(0 ¢ 0)2 ,
® O
DB 6 1 >
torch
® NC - 5 DB+P
torch
1

SHeKTpVNeCKaﬂ CcXemMa B 3aBUCMMOCTU OT BUAA rOpPEsiKn.



WHCcTpyKuma no
I'IepeBo,q OopUrnHanbHbIX

anMeHeHV"O VMHCTPYKUUIN T|TAN|UM
HavmeHoBaHune TUETD
Tunbl ropernku COOTBETCTBYHOLLETO
npoEoAA KOHHeKTopa
lopenka ¢ NnacTUHKOM O6wwmin/Macca 2
lopenka ¢ ofiHoii kHonkoii + | TOPenka ¢ AByMs KHomkamm loperka ¢ oaMHapHas KHomka Kronka 1 4
NOTEHLMOMETPOM
KHonka 2 3
O6wumi/ Macca 2
noTeHumomMeTpa
10B 1
Kypcop 5
4
Up
Down B | 3
v _/_ 1 4 3 Switch 1\ 2 Switch 2
T e O 2
- ﬁ 2 | 5(0 ¢ 0)2
] 4] ® O —— 2
6 1 Switch Down
2|8 5
3 ® NC Switch Up
D

Cxema nogkrtodenust ropenkm Up & Down OnekTpuyeckasn cxema pesaka Up & Down

WTbipb
Tun pesaka HavnmeHoBaHue npoBoaa COOTBETCTBYHLLETO
KOHHEKTOpa
O6Lwmn
2
Mepekntovatens 1 1 2
Mepekniovatens 1
MepekntovaTens 2
lopenka BBEpX 1 BHU3 -
O6wmn 5
MepekntoyaTtens BBEPX U BHU3
MepekntoyaTens Beepx 1
Mepekntovatens BHu3 2

PYYAHAA NPONYBKA FA3A

MpucyTcTBYE KMCropoaa B roperike MOXeT NMPUBECTU K CHDKEHWNIO MEXaHNYECKMX CBOMCTB U MOXET MPUBECTU K CHUXKEHWIO KOPPO3VOHHOM CTOMKOCTY.
YTo6bI BEINYCTUTL ra3 U3 pe3aka, HaxkMuTe 1 yaepxusanTe kKHonky n°1 (cm. pykosoacTteo no HMI) n cnepyvite npoueaype, otobpaxaemMoi Ha aKpaHe.

ONPEAENEHWE HACTPOEK

RU

EOVNHULIA
M3MEPEHUA

Mpearas [ Bpemsa ans npogyskun dhakena u co3gaHusl ra3oBo 3alLnTbl Nepes POBKUTOM
Tok %/A 3TOT TOK MNaTo Npu 3anycke sBNseTca dhason NpeaBapuTeNsLHOro Harpeea nepes pamnomn
3anycka ° HapacTaHus Toka.
Bpems

c Bpewmsi BbiAepKn Npy 3anycke 4o HapacTaHus Temna
3anycka
HapalumBaHusa Toka c Mo3BonsieT NocTeneHHo yBenuyMBaTh CBapOYHbIA TOK
CBapoyHbIf TOK A CBapoyHbIf TOK
3aTVXGHME c [Mo3BonseT nsbexarb 0b6pazoBaHNs KpaTepa B KOHLE CBApKu 1 prcka obpa3oBaHusi TPELLUMH,

Y 0COBEHHO NpK CBapKe Nerkmx CniaBoB

Tok ocTaHOBKM %lA OTOT CTyneH4aTbln TOK B OCTAHOBIIEHHOM pexumMe ABnsaetcst pas3oi nocne TeMna CHDKeHWs Toka
MpopomknTensHOCTb

c Bpemsi npebbiBaHMA B COCTOAHUM MOKOSA - 3TO hasa nocne Temmna CHUXEHUS Toka
OCTaHOBKM
TonwmHa MM TonwuHa cBapusaemon getanu
MonoxeHue - MonoxeHune npu cBapke
Hocr-ras c MopaepxaHve ra3oBon 3alumMThbl Nocne 3aTyxaHus ayrv. OH 3almiiaeT aeTanb 1 anekTpos oT

OKUCIIeHMA Npu oxnaxageHuu.
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MHCcTpyKuma no
NPUMEHEHNIO

®dopma BOrHbI

®dopma BonHbl AC

MepeBoa opurMHanbHbIX

WNHCTPYKLMI

dopma BOMHbLI UMMYNbCHOWM YacTn

dopma BonHbI nepemeHHoro Toka (AC)

XonogHbIn TOK %/A BTopon Tak HasblBaeMbI «XONOAHbIN» CBAPOYHbIN TOK.
TBOP;MH Xonoporo % BpemeHHoW GanaHc Toka XOnogHoro uMnysbca
YacTtoTa “MnyrnbCoB MeXAy CBApOUHBIM TOKOM W XOMOAHbLIM TOKOM !
COBETbI MO HACTPOUKE
YactoTta
AVALCALIAM My * [Mpu cBapke py4HbIM NprcagoYHbiM MeTaniioM F(I') CMHXPOHU3MPYETCS C KECTOM.
Y " * ToHkun 6e3 HanonHuTens (< 0,8 mm), F(I"'y) >> 10 Ny,
» Capka B noauuum, torga ® (My) < 100Ny
Pexum Spot c Bpy4Hyto unv no 3agaHHOMy BpeMeHU

Bpems cBapku

PykoBoacTteo / ¢

Bpewms cBapku

TITANIUM

MpogomKkUTensLHOCTb -
c ®aza py4HOro UMNynbca U MMNynbC onpeaeneHHoNn NPOACIKNTENBHOCTU.
Mmnyneca
MpopomkuTensHOCTbL .
c ®asa py4HOro CrraxeHHOro Toka unv Toka onpeaeneHHon NPoAOIHKUTENBLHOCTU.
BHe Mmnynbca
YacToTa cBapkm % YacToTa uHBEpCHIn NONSIPHOCTM CBapPKW - O4MCTKN NOBEPXHOCTU
MpoueHT o MpoueHTHOe OTHOLLIEHME Neproada CBApOYHOIo NpoLecca Ans O4YUCTKM NMOBEPXHOCTY (Mo
3a4MCTKM ° ymonuaHuio 30-35%)
Bpemsa AC c MpogomkutensHOCTL cBapku B pexume TIG AC
Bpemsa DC [ MpogomkutensHocTb cBapku B pexume TIG DC
MpopomkuTensHOCTbL
MeXy nByMS c MpopomknTENBHOCTL MEXAY OKOHYaHnem npoeapa To4kmn (6e3 BpemeHnn PostGaz) n Havyanom

CBapviBaHVA criegytoLen Toukm (Bknovas PréGaz).
CBapHbIMW TOYKaMu

[ocTyn K HEKOTOPbIM NapamMeTpamM CBapku 3aBUCUT OT npolecca ceapku (Synergic, AC, DC v T.4.) 1 BbiGpaHHOro pexuma otobpaxeHus (Easy,
Expert unu Advanced). O6patutech k pykoBoACTBY N0 3KcnnyaTauum nporpammmnpyemoro tepmuHana (HMI). HekoTopble HacTpoiiku B % unm A
3aBUCAT OT BblIOpaHHOro pexuvma otobpaxeHusi (Easy, Expert unu Advanced).

PE>XUM CBPKW MMA (SMAW)

NOOKNKOYEHUE U COBETbI
» MogkntounTte kabenu anekTpogoAepKaTens v 3axuma Macchl K KOHHEKTOPaM NOACOEANHEHNS.
- CoGniogariTe NOMSPHOCTL U CBaPOYHbIA TOK, YKasaHHble Ha KopobKe aneKTPoLoB.
» CHMMaITe 3NeKTPog, C NMOKPLITUEM C 3NeKTpoaoLAepKaTensl, Koraa UCTOYHMK CBApOYHOrO TOKa He UCMosb3yeTcs.
» O6opynoBaH1e ocHaLLEHO 3 PYHKLMSAMU, XapaKTepHbIMM 41S1 UHBEPTOPOB:
- Hot Start (Topsuwnit CTapT) - aBTOMaTM4YecKoe yBernmyeHne CBapoYHOro Toka B Hadase CBapKu.
- Arc Force (Popcax [lyrn) - dpyHKUMS, NpenaTcTByloLlas 3anunaHunio anekTpoda nyTemM yBenuyeHUsi CBapoYHOro Toka B MOMEHT KacaHusi
3MeKTPOAOM CBapOYHOM BaHHbI.
- Anti-Sticking cnyxuT ana npegynpexaeHus NnpokanumesaHusa anekTpogda npy ero 3anunaHuy 1 Nerkoro oTpbiBa 3anunLlero anekTpoaa.

TEXHONOIMMYECKUE XAPAKTEPUCTUKU
MeToabl cBapku

CtangapTHbii | MnynbCHbIN

PaclumpeHHbie Hactpoikun AC
peXuM peXum
PyTtunosbie
Tun anekTpoaa onpegensieT cneunduyeckme
C OCHOBHbIM
Tun anekTpoaa OKDLITYEM v v v napameTpbl B 3aBUCUMOCTN OT 06Masku Ans
P . onTUMU3aLUK Er0 CBapUBaAEMOCTMU.
LlennionosHabin
DyHKUMA npoTMBo3anunanus (anti-stiking)
OFF - ON eKoMeHOyeTCs ANs NEerkoro oTCoeAMHEeHNs anekTpoaa
AHTUNPUNMNAHNE v v v P Ay A A . PoA
(BbIKIT - BKIT) B Crly4ae ero npununaHus K ceapMBaemMoi aetanu (Tok
OTKIO4aeTCsl aBTOMaTUYECKN).
Mpsamas (+=+ n -=- CmMeHa akceccyapoB B criydae rnepexoga ot npsimow
MonsipHOCTb P ( _ _) v v - yap cny pexon P
Ob6patHas (+=- n -=+) NoNspHOCTM K 06paTHOW NPOM3BOAMTCSA Ha annapare.
epxwute (HOLD
Hep ,( ) Cwmotpute masy «PEXKUM SQHEPTUWN» Ha cnegyrowmnx
MuTaHve TennosoM v v v

cTpaHuuax.
KoahpmumeHT paHuu

[locTyn K HEKOTOpbIM MapamMeTpam CBapKy 3aBUCUT OT BbIOpaHHOTO pexuma otobpaxenns: Hactponku/pexum otobpaxeHus : Easy (Mpocton), Expert
(3kcnept), Advanced (MpoasuHyThIn). O6paTuTech K pyKOBOACTBY MO 3KCMyaTauuy nporpaMmMmmpyemoro Tepmunana (HMI).
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METObl CBAPKUN

* CTaHpapTHbIN
OTOT MeToA CBapKM noaxoauT Ans GonbluMHCTBa NpuMeHeHnin. OH NO3BOMSET BbIMOMHATL CBApKy BCEMW TWMAMW  3MeKTPOAOB C MOKPbITUEM,
PYTUMOBBIX, OCHOBHbIX W LIENIONO3HbIX 31IEKTPOLOB M HA BCEX MaTepuanax: cTanb, HepxaBetoLasi ctanb U YyryH.

* IMNynbCHbIN pexum

OTOT pexum cBapku NOAXOAUT AN NMPUMEHEHVS B BEPTUKArNIbHOM BepxHeM nonoxernun (PF). ViMnynbcHasi cBapka no3BonseT COXpaHsaTb CBapHYHO
BaHHY XONOAHOW, CrocobCTBYS Npu 3TOM MepeHocy Martepuana. [ina peanusauvm BepTVKanbHOW BOCXOASALLEN cBapku 6e3 umnynbca Tpebyetcs
npoaenbiBaTh LWOB TNa « énoyka ». [ipyrMmu crioBamm, O4eHb CIIOXKHOE NepeaBukeHne TpeyronbHUKoM. bnarogaps nmnynscHoMy pexvmy 6onblue
HeT HeobXxoAMMOCTH NPoAEnbIBaTL 3TO ABMXKEHME. B 3aBMCMMOCTM OT TONWWHLI AeTany NpsMoe nepeMeLLeHne aneKkTpoaa CHU3y BBEPX MOXET ObiTb
[OCTaToOuYHbIM. TeM He MeHee, eCrnu Bbl XOTUTE PacLUMPUTb CBAapPOYHYIO BaHHY, TO JOCTATOMHO ByAeT npocToro 60KOBOro ABMXEHUS, TOAOBHOro Tomy,
KOTOpOe MpoAenbiBaeTcs Mpy ropuM3oHTanbHOW CBapke. B aTom criyyae Bbl MOXeTe OTperynnpoBaTh Ha 3KpaHe 4acToTy UMMYMbCHOrO Toka. JToT
MeTopA cBapku obecneymBaeT 6oMbLUMI KOHTPOMb NPU BEPTUKANbHOWM CBapKe.

*AC

OTOT pexum cBapKu MUCMONb3yeTCA B O4eHb crneumduyecknx crnyyasx, Koraa gyra He SBnseTca ctabunbHOM unm NpsiMon, Korga oHa noABepraeTcs
MarHUTHOMY AYHOBEHMWIO (HaMarHn4eHHas Aetanb, MarHUTHbIE NOMS B HEMOCPeACTBEHHOW 6nmM30cTw...). lNepemeHHbI ToK AenaeT CBapoyHyto Ayry
HEeYyBCTBUTENbHOW K 3MEKTPOMarHUTHoM cpege. Heobxoanmmo npoBepuTb, YTO BaLLW AMEKTPOAbI C MOKPLITUEM MOTYT UCMOMNb30BaTLCS C MEPEMEHHbIM
TOKOM.

BbIEOP INEKTPOOB C MNOKPbLITUEM

*PyTrnoBble anekTpoabl: nerkve B UCNonb30BaHuMmM B Niobor no3unumu.

» BasoBble aneTpoabl: MOryT UCMONb30BaTbCA BO BCEX MONOXEHUsIX U Gnarogapsi CBOMM MOBbILLIEHHbIM MEXaHUYECKUM CBOMCTBAM MOAXOAAT Ansi
BbINOMHEHUs paboT Mo TexHWKe 6€30MacHOCTY..

» OneKTpoabl C LENMONO3HbIM MOKPLITUEM: O4YEHb XOpOoLlas AUHaMuKa AyrvM ¢ 6OMbLIOM CKOPOCTbIO NnaBneHus. X MOXHO Mcnonb3oBaTh B N1l0O0M
NOMOXEHUN CBapPKN M OHUM OCOBEHHO XOpOLLUM ANs CBapku TpybonpoBoaoB.

ONPEOENEHWE HACTPOEK

EOVNHULIA
M3MEPEHUA

[MpoueHTHasa gons o .
Hot Start % Hot Start - aTo cBepxTOK Npu Nomxure, Gnarogapsi KOTOPOMY 3MEKTPOA HE NPUNMMNAET Kk cBapuBaemon

aetanu. Ero MoxHo oTperynmpoBaTtb No MOLLHOCTM (% CBapOYHOro TOKa) U Mo NPOAOIMKUTENBHOCTH (B
MpopomkuTensHOCTb c cekyHaax).
Hot Start

o CBapOo4HbIf TOK yCTaHaBNMBAETCA B COOTBETCTBUM C BbIOpaHHbIM AnaMeTpoM 1 TUMOM 3nekTpoaa

CBapo4HbIi TOK A

(cM. ynakoBKy anekTpoaa).
XonogHbI TOK % BTopon Tak Ha3blBaeMbIN «XONOAHbINY CBAPOYHbIV TOK.
Arc Force Y Arc Force - 3T0 MakcumarnbHbI TOK, KOTOpbIV NpeaoTBpaLLaeT CMMNaHne Npu KOHTaKTe anekTpoaa

¢ WIN Kanmm cO CBapOYHOW BaHHOMN.
dopma BonHbl AC % dopma sonHbl AC. MpeagnovTuTensHa TpaneumesngHas opma.
YacTtoTta cBapku My YacToTa cBapku 06paTHON NONSIPHOCTM + UMK -
YactoTa
My YacTota MmMnynscoB MMMNYNbCHOMO Pexnma.

nynbcauum

[ocTyn K HeKOTOPLIM NapameTpamM CBapk1 3aBUCUT OT BbIGpaHHOro pexuma otobpakeHus: Hactpoiku/pexvm otobpaxeHus : Easy (MpocToii),
Expert (Okcnept), Advanced (MpoaBuHyTbI). OBpatutech k pyKoBOACTBY MO dKCNyaTaumm nporpammupyemoro tepmuHana (HMI).

HACTPOWKA CBAPOYHOIO TOKA

HwxeonncaHHble HacTponku COOTBETCTBYKOT AMana3oHy CBApPO4YHOro TOKa B 3aBMCMMOCTW OT TUNa W gunamMeTpa anekTpopa. OTn amanasoHbl
OO0CTaTOYHO LWMPOKK, TaK Kak OHU 3aBUCAT OT NPUMEHEHUA N NOJTOXXEHUA CBAPKU.

@ anektpoga (Mm) Pytunosein E6013 (A) C ocHoBHou obmaskoni E7018 (A) LienntonosHeii E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
25 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170
6.3 200-385 220-340 -

HACTPOWKA ARC FORCE

[lna Hayana cBapku pekoMeHayeTcs yCTaHoBUTL NnapameTp Arc Force B cpeaHee nonoxeruve (0) n perynuposaTh ero B 3aBMCMMOCTM OT pe3ynkTaToB
1 npegnoyTeHunin ceapwmka. MPUMEYAHUA : amanasoH perynupoBku Ayrv 3aBUCUT OT BbIBpaHHOro Tuna anekTpoaa.
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HACTPOWKA HOT START (TOPAYUINA CTAPT)

PekomeHayeTcsa ycTaHOBUTL HU3KUIA ypoBeHb ropsyero ctapta (HOT START) Ans TOHKUX MUCTOB U BbICOKUI YPOBEHb ropsyero crapra AN TONCTbIX
TINCTOB M CIIOXHbIX METAMOB (3arpsi3HEHHbIE UMW OKUCIIEHHbIE AETanu).

NMUTAHUE

3T10T pexum paspaboTtaH Ans cBapku C KOHTponem aHeprum B pamkax DMOS v no3sonset noMmMMo MHAMKALUM SHEPrMK LIBa NOCIe CBAaPKK eLle U
HacTpouTb:

- TennoBow KO3(PPULIMEHT B COOTBETCTBUM C UCMOMb3yeMbIM cTaHgapToMm: 1 ans ctangaptos ASME n 0,6 (TIG) unu 0,8 (MMA) ansa esponemnckmx
cTaHaapToB. AduLumpyemas 3Heprns paccunTbIBAaETCS C y4ETOM 3TOro koaddpuumeHTa.

- Anuxa ceapHoro wea (OFF - Mm) : ecnn pernctpupyeTtcs AnNnHa, TO SHEPrMs OTOBPaxaeTcs yxe He B [KOYMsX, a B [KOYNAX/MM (eanHuua
M3MepeHus Ha gucnnee «J» Muraer).

COXPAHEHMUE U BbI3OB U3 NAMATU KOH®UTYPALIMK JOBS

HocTtyneH yepes MKOHKY «JOB» Ha OCHOBHOM 3KpaHe.
Bo Bpems ncnonb3oBaHKUsa NapameTpbl aBTOMaTUYECKN COXPAHSAOTCSA U BOCCTAHABNMUBAIOTCS NPY Criedytowwem BKIYEHNU.

[MomMuMO TekyLMX NapaMeTpoB, MOXHO COXPaHsiTb U BbI3biBaTb KoHdUrypaummn «JOB» (3agaya).
Ons npouecca TIG cywectsyeT 500 «JOB» (3agaHue), ana npouecca MMA - 200. CoxpaHeHne OCyLLEeCTBASIETCA HA OCHOBE TEKYLUMX NapamMeTpoB

rpouecca, TEKYLUMX HAaCTPOEK U Npoduns nonb3oBaTensi.

JOB

Pexxum JOB nossonsieT cosgaBatb, COXpaHATb,HAaNOMUHaTh U yaansitb koHdurypauum JOB.

UICK LOAD - 3arpy3utb koHdurypaumm JOB ¢ nomMoLLb0 KHOMKU BHE CBapKW.
Quick Load - ato pexum 3arpy3ku (Bbi3oBa) koHdurypaumuin JOB (makc. 20) BHe cBapO4HOro npoLecca U KOTOpbI BO3MOXEH TOMbKO B pexume
TIG.
3arpyska koHurypauun JOB 13 npegsaputenbHO co3gaHHOro cnmcka koHdpurypauusmm JOB, Npon3BoAMTCS KOPOTKUM HaXaTueM Ha KHOMKY.
Bce pexvMbl KHOMKW 1 peXunMbl CBapKu NOAAEPKUBAIOTCS.

MultiJob - 3arpy3ka JOB HaxaTuem KHOMKU Npy CBapKW.
M3 cnucka MultiJOB, cocTtosiliero n3 paHee cosganHbix JOB, 3TOT pexum Lienodky no3BonsieT nocrnegosatensHo ceapusaTth Ao 20 JOB 6e3

nepepbiBa.

Korpa pexuvm akTvBupoBaH, 3arpyxaetcs u otobpaxaetcs JOB Ne 1 B cnvcke. Pexum kHOMKKM NpuUHyAUTENBHO ycTaHaBnuBaeTcst Ha 4T.

Bo Bpemsi cBapkM 3TOT pexumM No3eonsieT nepexoautb ot ogHoro JOB K crepytowemMy U3 3arpyeHHOro crnmcka nyTeM KOpOoTKOro HaxaTtus Ha
KHOMKWM ropernku.

CBapka ocTaHaBnMMBAaETCS Nocre NPoAOIKUTENBHOIO HaXaTusi Ha KHOMKWU ropenku. Kak Tonbko uukn ceapku okoHuveH, JOB N°1 3arpyxaetcs
3aHOBO A1 BBINOMHEHUS cneayioLLei NoCnefoBaTenbHOCTU CBapKM.

HapawwmsaHue Toka koHdurypauum JOB 3 -

Korga pexum akTMBMpOBaH, 3arpyxaertcsi u oTobpaxaeTcs
JOB Ne 1 B cncke.

OT3biB JOBs nocrnefoBaTenbHOCTM NPOUCXOAUT B LIMKNE:
npv gocTkeHun nocnegHero JOB B cnncke, cnegyoLwmm
6ynet JOB N°1.

JOB1 JoB3 CBapka aKTMBMpYeTCS MPOAOIKUTENBHLIM HaxaTheM Ha

KHOMKWU ropenku.

LN <G <G L

>0.55 <0.5s <0.55 >0.55

M3 paHee cospgaHHoro crnmcka C5 u3 5 JOB, 3T0T npocTon pexwuMm asToMatusaumMm C pasbema AWCTaHUMOHHOIO ynpasreHus
nossonsetr  3arpyxate JOB yepes T[JIK (cm. npumevanne Ha cante  -https://planet.gys.fr/pdf/spdoc/frfCONNECT_5.pdf).
He noctaensietcs gns 321 AC/DC.

AONCTAHUMWOHHOE YINPABJIEHUE (OMuus).

* AHanoroBsbIV NyNsT AncTaHuMoHHoro ynpaeneHns RC-HA1 (apt. 045675 / 066625) ana TITANIUM 230/400 :

Yepes pa3sbem (I-11) kK reHepaTopy MOXHO NOAKMOYUTHL aHANOroBbIA NYNbLT ANCTAHLUMOHHOMO YNpaBneHus.

OTOT NynbT NO3BOMAET M3MEHSATL TOK B AnanasoHe ot 50% Ao 100% oT ycTtaHoBneHHoro Toka. B 3Toin koHdurypaummn Bce pexumsl 1
(bYHKLMOHanNbHbIE BO3MOXHOCTU MCTOYHMKA AOCTYMHbBI M HAacTpanBaeMsl.

* AHanoroBbIV NyNbT AncTaHuMoHHoro ynpaeneHns RC-MMA/DEGAUSS (apt. 066496) :

K MCTOYHMKY NuTaHus Yyepes pasbeM (I-4) MOXXHO NOAKNIOYUTL aHaNoroBbI NyNbT AUCTAHLMOHHOIO yrpaBneHust.

Tonbko ans MMA, ynpaeneHve no3BonsieT u3aMeHsTb Tok oT 50% Ao 100% oT yCTaHOBNEHHOTO TOKa C NOMOLLbIO MOTEHUMOMETPA, MEHSITb
MONSIPHOCTb CBAPKW C MOMOLLbIO MepeKItoyaTens NoNspHOCTY U BKIOYATb UKW BbIKMOYaTh MCTOYHUK CBAPOYHOTO TOKa AN 3alUMThbl CBapLUyKa BO
BpemMsi paboTbl.


https://planet.gys.fr/pdf/spdoc/fr/CONNECT_5.pdf
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* MNepanb guctaHumnonHoro ynpasnexdus RC-MMA/TIG-FA1 (apt. 045682) gns TITANIUM 230/400 nnn RC-FA2 (apt. 083356) ana TITANIUM 321 :
Yepes pa3bem (I-11) k reHepaTopy MOXHO NOAKMIOYNTL Nefarnb AMCTaHLMOHHOTO YrpPaBneHus.

Mepnanb No3BonseT BapbupoBaTh TOK OT MUHUMarnbHoro Ao 100% oT 3agaHHon MHTeHCUBHOCTU. B TIG MCTOYHMK paboTaeTt ToNbKo B pexvme

2T. Kpome ToOro, HapactaHueM 1 cnagom Toka Tenepb ynpaBnseT He UCTOYHUK (HeaKTUBHbIE pyHKLMM), @ NONb30BaTeNb C MOMOLLbIO HOXHOIO
nepeknoyarens.

* AnctanumnoHHbii HMI - undposort nynst AuctaHumoHHoro ynpaenenns RC-HD2 (apt. 062122) ana TITANIUM 230/400 nnn RC-HD3 (apt. 079700)
ana TITANIUM 321 :

TITANIUM 400 : Yepes pasbem (I-12) K ICTOYHUKY MOXHO MOAKIOYUTL LMPOBOW NyMbT ANCTAHLIMOHHOIO YNpaBreHus.

TITANIUM 321 : Yepes pasbem (I-6) K ICTOUHMKY MOXHO NOAKHONUTL LIMdPOBON MyNbT ANCTAHLUMOHHOTO YNPaBneHus.

TITANIUM 230: K reHepatopy MOXHO MOAKMOYUTL LMEPOBOW NYyMbT ANCTAaHLMOHHOIO YrpaBieHns € NoMOLLbI0 AoMonHUTenbHoro komnnekta NUM-
1(1-7).

OTOT NynbT AMCTaHUMOHHOIO yNpaBneHns npeaHasHadveH ans npoueccos ceapkn MMA u TIG. Mynst no3BonseT AMCTaHLUMOHHO HacTpavBaTth
napameTpbl cBapoyHoro annapata. C nomoLlbto kHonku ON/OFF MOXHO BKMOYUTBL UK BBIKIOYUTL LMMPOBOE ANCTAHUMOHHOE ynpaenexue. Mpn
BKITIO4EHUN LMPPOBOTo MysbTa AUNCTaHUMOHHOrO ynpasneHnus, UYMW nctouHmka otobpakaeT 3HaYeHns Toka u HanpsbkeHns. Kak Tonbko nHrepdenc
BbIKITIOYEH MNW OTKIIOYEH, BKITIOYAETCA UHTepderic NnogaroLLero yCTpoicTaa.

Nonkntoyenue ansa TITANIUM 230/400 :

AnnapaTt uMeeT rHe3goBoV pa3beM ANs AVCTaHLMOHHOIO ynpaBneHus.

LLTencenb 7- ToveyHbIN pasbem (onums apt. 045699) no3sonseT NoAaknoYaTe pa3nuyHble TUMbl MyNLTOB AUCTAHLMOHHOIO ynpasnexus. [ns
MOHTaXa CrefynTe NpUBEeAEeHHOW HIDKE CXEME.

HaunmeHoBaHue LUTbLIpb COOTBETCTBYIOLLErO
nposoaa KOHHEKTOopa

10B
Kypcop
O6wwuii/Macca

BUA ANCTAHLUMOHHOIO ynpaBJieHus

PyuyHoe ancTaHUMoHHOe

Megpanb
yrnpaBneHune

C5 MepekntoyaTens
AUTO-DETECT
ARC ON
REG I

D C

BHewHun Bug,

QMmO |wm|>

Noakntovenue ana TITANIUM 321 :
Pasbem |-11 MoXHO ncnonb3oBaTh AN NOAKMOYEHUs Moboro nynsTa AUCTaHLUMOHHOIO YNpaBrieHns neganbHoro Tuna.

[ns nonb3oBaTenen ¢ neganblo, OTNNYHOW oT apTukyna 083356, ucnonb3ayinTe cneumanbHbIi 7-KOHTaKTHbIM pa3beM (apTukyn 046238) n cnegynte
NpUBEAEHHON HUXE cXeMe NoakntoyeHust, fobasms peavcTop 3,3 KOM mexay koHTakTamu 1 1 2.

. e LUTbIpb COOTBETCTBYIOLLEro
BUA ANCTAaHLIMOHHOIO yripaBJieHus Wire description
KOHHEeKTOopa
VCC 1 4 3
Common/Earth
5 2
Interrupteur 4
Mepanb 6 1
Switch 5 / .
BHewHun Bng

OXNAXOAIOLLMW BNOK (ONuus)

CoBMeCTMMOCTb ApTukyn HaumeHoBaHne MoLHOCTb oxnaxaeHusi EmkocTb HanpshxeHue nutaHus
TITANIUM 230 AC/DC FV 070820 KOOLWELD 1 3n 24B
TITANIUM 321 AC/DC 083363 KOOLWELD 3 1000 Bt 551 400 B +/-15%
TITANIUM 400 AC/DC 013537 WCU 1KW C 55N 400 B +/-15%

Bnok oxnaxageHus aBToMaTvyeckun onpeaensietTcs annapatom. Ytobbl oTkniounTb oxnaxpatowee ycrporicteo (OFF), obpatutech kK pyKOBOACTBY MO
NHTepdericy.

3awuThbl, NoaaepXMBaemMble OXNaxaaoLwmum YCTPONCTBOM AN obecrneyeHns 3almThbl pe3aka 1 nonb3oBaTens, ABNSTCs !

* MMHMManbHbIV YPOBEHb OXIaXAatoLLen XUaKOCTU.

* MMHVMManbHbIA NOTOK OXNaxaatoLen XnaKoCcTu, LUPKYNIMPYIOLLMIA B ropernke.

» TepmosaluTa oxnaxagaroLemn XmgKocTy.

Y6eamTech B TOM, YTO CUCTEMA OXIaXAEHUS BLIKMIOYEHA NEPEA TEM, Kak OTCOEAMHUTL pyKaBa Noaayuu 1 BbIBOAA XWUOKOCTU OT
roperku.
OxnaxpaaroLuas XuakocTb BpeaHa U pasgpaxkaer rrasa, CnuaucTyio 060MouKy 1 Koxy. Fopsivyast )KMAKOCTb MOXET Bbl3BaTb OXOTU.
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OONONMHUTENbHBLIN KOMMNJEKT ®UNLTPOB ANA TITANIUM 231 AC/DC U 400 AC/DC

MbineBont punbTp (apt. 046580) ¢ ToHKOCTLIO unbTpauun : 630 mkm (0,63 Mm).
Obpatute BHUMaHWe, YTO NCMONb30BaHUe 3Toro ounsTpa CHUXaeT paboumn LMK Ballero
reHeparopa.

YUTtobbl n3bexartb pucka neperpesa u3-3a 3acopeHnst BEHTUNSALMOHHbIX OTBEPCTUN, cnegyeT
perynsipHo o4mwwaThb NbinesBon unstp. OTCOeaANHUTE U OYUCTUTE CXKaTbIM BO3OYXOM.

KomnnekTt pacxogomepa (apt. 073395) no3BonseT TOYHO perynupoBaTh M KOHTPONMPOBATL NOTOK rasa
Ha BbIX0Ze ropernku Npy NoOAKMIYEHUN pe3aka K ra3oBon ceTu. [laBrneHve rasa B CETU LOIMKHO ObiTb
CcTabunbHbIM 1 HaxoauTbCS B Npeaenax ot 2 go 7 6ap. CKopocTb NOTOKa MOXET ObITb YCTAHOBMEHA B
avanasoHe ot 3 Ao 30 n/MuH.

OOBABNEHUE ®YHKLNIA

MpoussoguTtens GYS npeanaraeT WNPOKNIA CNEKTP PYHKLUIA, COBMECTUMbIX C BaLLMM MPOAYKTOM.
YTtobbl OTKPbLITbL KX, OTCKaHupyTe QR-koa.

ycnoBus rAPAHTUN

lapaHTMA pacnpocTpaHsaeTcst Ha nbol 3aBoackon AedbekT unm dpak B TedeHue 2 neT ¢ AaTbl NOKYMNKK n3genus (3anyactu u paboyasi cuna).
[apaHTWA He pacnpocTpaHsaeTcs Ha:

* Jltobble noBpexaeHNs Npy TPaHCNOPTUPOBKE.

* HopmanbHbI n3Hoc fetanen (Hanpumep : kabenu, 3axumbl 1 T.4.).

» Cniyyam HenpaBWIbHOIO UCMONb30BaHNs (OWwMbKa NuTaHus, nageHne, pasbopka).

» Cnyyam BbIXo[a 13 CTPOS 13-3a OKpYXXaloLLen cpeapl (3arpsisHeHne Bo3ayxa, Kopposus, Mbinb).

B cnyyae nonomku, BepHUTE YCTPONCTBO CBOEMY AUCTPUOBIOTOPY, NPeAoCTaBuB:

- AOKa3aTenbCTBO MOKYMKU C YKa3aHHOWM AaTou (KBUTaHUMs, cyeT-dakTypa...)

- OnvcaHne NosoMKW.


https://planet.gys.fr/pdf/automan/Brochure_Accessoires%20avances_automatisation_UK.pdf
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AVERTIZARI - REGULI DE SECURITATE

INSTRUCTIUNI GENERALE

A\

Aceste instructiuni trebuie citite si intelese cu desavarsire inainte de orice alta manipulare a dispozi-
tivului.
Nu se recomanda efectuarea niciunei alte modificari sau intretineri nespecificate in manual.

Producatorul nu va fi responsabil de nicio vatamare corporala sau materiala datorata unei manipulari neconforme cu instructiunile din manual.
In cazul unor probleme sau incertitudini, consultati o persoana calificata pentru a realiza instalarea corecta.

MEDIUL INCONJURATOR

Acest echipament poate fi utilizat doar pentru a realiza operatii de sudura, in limitele indicate pe placuta de identificare si/lsau manualul de utilizare.
Respectati instructiunile relative la securitate. Producatorul nu va fi raspunzator in cazul unei utilizéri inadecvate sau periculoase a produsului.

Instalarea trebuie realizata intr-o incapere fara praf, acid, gaze inflamabile sau alte substante corozive. Este valabil si pentru depozitare. Asigurati o

buna circulatie a

aerului in timpul utilizarii.

Intervale de temperatura :

Utilizare intre -10 si +40°C (+14 si +104°F).
Stocare intre -20 si +55°C (-4 si 131°F).
Umiditatea aerului :

Inferioara sau egala cu 50% la 40°C (104°F).
Inferioara sau egala cu 90% la 20°C (68°F).

Altitudine :

Pana la o inaltime de 1000 m deasupra nivelului marii.

PROTECTIA INDIVIDUALA $I COLECTIVA

Sudarea cu arc poate fi periculoasa si poate cauza rani grave, chiar fatale.
Sudarea expune utilizatorii la o sursa periculoasa de caldura, radiatii luminoase din arc, cAmpuri electromagnetice (aviz purtatorilor de stimulatoare

cardiace), riscuri

de electrocutare, de zgomot si emanari gazoase.

Pentru a va proteja pe dvs. cét si pe cei din jur, respectati urmatoarele instructiuni de securitate:

© @ 68

>

Pentru a se proteja impotriva arsurilor si a radiatiilor, purtati Tmbracaminte fara mansete, care izoleaza, uscate, ignifuge si in stare
buna, si care sa acopere corpul in intregime.

Folositi manusi care asigura o izolare electrica si termica.

Utilizati o protectie impotriva sudurii si/sau o0 masca de sudura cu un nivel de protectie adecvat (variaza in functie de utilitate).
Protejati-va ochii in timpul operatiunii de curatare. Lentilele de contact sunt strict interzise.

Uneori este necesara delimitarea zonelor cu ajutorul unor perdele ignifuge pentru a putea proteja zona de sudura impotriva
deseurilor incandescente rezultate in urma sudurii cu arc.

Informati persoanele din perimetrul zonei de lucru sa nu priveasca spre razele produse de arc, cat nici spre piesele in procesul de
topire si sa poarte imbracaminte adecvata menita sa protejeze.

Utilizati casti de protectie impotriva zgomotului in cazul in care procesul de sudura depaseste limita autorizata (la fel si pentru orice
alta persoana din zona de sudura).

Tineti mainile, parul si imbracamintea la distanta de partile mobile (ventilatorul).
A nu se inlatura sub nicio forma protectiile carcasei unitatii reci atunci cand sursa de curent a postului de sudura este sub tensiune,
producatorul NU va fi responsabil in cazul unui accident.

Piesele care au fost recent sudate sunt fierbinti si pot provoca arsuri in timpul manipulérii lor. Pentru a realiza interventii de
mentenanta la torta sau la suportul-electrod, dar si in cazul oricarei alte interventii, asteptati cel putin 10 minute pentru a va asigura
ca acestea sunt suficient de reci. Instalatia de racire trebuie sa fie pornita atunci cand utilizati un pistolet racit in apa, pentru a va
asigura ca lichidul nu mai poate provoca arsuri.

Pentru a proteja atat persoanele cat si bunurile prezente este important sa securizam perimetrul inainte de a parasi zona de lucru.

FUMUL DE SUDURA SI GAZUL

0 4
ek )

Fumurile, gazul si praful emanat in timpul sudurii sunt periculoase pentru sanéatate. Asigurati o aerisire adecvata sau mijloace
pentru aspirarea fumului, adesea un surplus de aer este necesar. O cagula cu oxigen proaspat poate fi o solutie in cazul
insuficientei aerului.

Verificati daca aspiratorul este eficient raportat la normele de securitate.

Atentie cand sudati mijlocul unor piese de mici dimensiuni, acestea necesita o distanta de supraveghere de securitate. De altfel, sudura unor anumite
materiale din plumb, cadmiu, zinc, mercur sau beriliu pot fi deosebit de nocive; degresati piesele inainte de a le suda.

Buteliile trebuie depozitate in spatii deschise sau bine aerisite. Ele trebuie asezate in pozitie verticala si legate de un suport, sau puse intr-un carucior.
Sudarea este interzisa in apropierea substantelor grase sau a vopselelor.
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RISC DE INCENDIU $I EXPLOZIE

A
V Protejati in intregime zona de sudura, materialele inflamabile trebuie sa fie amplasate la o distanta de cel putin 11 metri.
Un echipament de protectie impotriva incendiului trebuie sa existe Tn apropierea zonelor de sudare.

Atentie la proiectarea materialelor incinse sau a scanteilor, chiar si prin fisuri, deoarece pot provoca incendii sau explozii.

Indepértati persoanele, obiectele inflamabile si containerele sub presiune la o distanta de securitate corespunzatoare.

Taierea in interiorul containerelor sau a tuburilor inchise este strict interzisa iar in cazul in care acestea sunt deschise este necesara curatarea lor de
orice materie inflamabila sau explozibila (ulei, carburant, reziduri gazoase...).

Operatiile de macinare nu trebuie efectuate in apropierea surselor de curent pentru sudura sau aproape de substante inflamabile.

BUTELIILE DE GAZ

Gazul din butelii poate provoca sufocare atunci cand in spatiul dedicat sudurii se afla o concentratie mare (ventilati bine).
Transportul acestor echipamente se desfdsoara in deplind securitate. buteliile inchise si sursa de curent pentru sudura oprita.
Acestea trebuie depozitate in pozitie verticala si sprijinite de un suport pentru a limita riscul de rasturnare.

Tnchideti buteliile intre utilizari. Atentie la variatiile de temperaturé si la expunerile directe in soare.

Butelia nu trebuie sa fie pusa in contact cu o flacara, arc electric, pistolet, cleste de masa sau orice alta sursa de caldura sau materiale incandescente.
Pastrati-le la departare de circuitele electrice si de procesul de sudura, nu sudati sub nicio forma pe o butelie sub presiune.

Aveti grija la deschiderea robinetului buteliei, indepartati-va de robinet si asigurati-va ca gazul utilizat este potrivit pentru procesul de sudare.

SECURITATEA ELECTRICA
- e

Reteaua electrica folosita trebui sa aiba neaparat impamantare. Utilizati dimensiunea sigurantei recomandate pe tabelul de
evaluare.
O descarcare electrica poate fi sursa unui accident grav direct sau indirect, chiar fatal.

Nu atingeti niciodata partile din interiorul sau din exteriorul sursei de curent aflate sub tensiune (pistoleti, clesti, cabluri, electrozi) deoarece acestea
sunt legate la circuitul de sudura.

nainte de a deschide sursa de curent pentru sudurd, aceasta trebuie deconectats de la retea pentru 2 minute, astfel incat ansamblul condensorilor
sa fie descarcat.

Nu atingeti pistoletul/suportul-electrod si clestele de masa in acelasi timp.

Aveti grija ca persoanele calificate si abilitate sa schimbe cablurile, pistoalele, daca acestea sunt deteriorate. Asigurati-va ca sectiunea cablurilor este
adecvata cu utilizarea lor. Intotdeauna purtati imbrac&minte uscata si in stare bun& pentru v& putea izola de circuitul de sudura. Purtati incaltdminte
de securitate indiferent de sectorul de lucru.

CLASIFICARE CEM A ECHIPAMENTULUI

Acest tip de echipament, destinat uzului industrial (clasa A), nu este destinat utilizarii casnice unde curentul electric este furnizat
de o retea publica de alimentare cu intensitate scazuta. Din cauza fluctuatilor de tensiune, cat si a radiatiilor undelor radio pot
exista probleme in asigurarea compatibilitatii electromagnetice in aceste tipuri de medii.

TITANIUM 230 AC/DC FV :

Acest echipament este conform cu IEC 61000-3-11 si poate fi conectat la retelele publice de joasa tensiune, cu conditia ca
D: impedanta retelei publice de alimentare de joasa tensiune in punctul de cuplare comuna sa fie mai mica decat Zmax = 0.173

Ohmi. Este responsabilitatea instalatorului sau a utilizatorului echipamentului sa se asigure, consultand operatorul retelei de

distributie, daca este necesar, ca impedanta retelei respecta restrictiile.

TITANIUM 400 AC/DC :
Acest material se conformeaza Normei CEI 61000-3-11.

TITANIUM 230 AC/DC FV :
Acest material se conformeaza Normei CEI 61000-3-12.

TITANIUM 400 AC/DC :

Acest echipament nu este in conformitate cu Norma CEl 61000-3-12 si este destinat racordarii la retele private cu tensiune
scazuta conectate la o retea publica de alimentare numai la nivel mediu si Tnalt de tensiune. Daca echipamentul este legat
la o retea publica de slabé tensiune, este responsabilitatea instalatorului sau a utilizatorului de a se asigura, prin contactarea
operatorului retelei de distribuire, ca echipamentul respectiv poate fi conectat.
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EMISII ELECTROMAGNETICE
\ Curentul electric ce trece prin oricare dintre rezistente, produce campuri electrice si magnetice (EMF) localizabile. Curentul pentru
:?W sudare produce un camp electromagnetic in jurul circuitului de sudare si al materialului de sudat.
ERAR

Campurile electromagnetice EMF pot perturba anumite dispozitive medicale, precum stimulatoarele cardiace. Persoanele vizate trebuie sa ia masuri
de protectie suplimentare. De exemplu restrictii de acces pentru pietoni sau o evaluare individuala a riscurilor pentru sudori.

Toti sudorii trebuie s& urmeze urmatoarele proceduri Tn scopul minimalizarii expunerilor la cdmpurile electromagnetice provenind din circuitul de
sudura.

* pozitionati la un loc toate cablurile destinate sudurii - fixati-le cu un colier de strangere/bandoid, daca este posibil;

* pozitionati-va (trunchiul si capul) cat mai departe posibil de circuitul de sudare;

* nu infasurati niciodata cablurile de sudura in jurul corpului;

* nu va pozitionati corpul intre cablurile de sudura. Tineti ambele cabluri de sudura pe aceeasi parte a corpului;

+ Conectati cablul de intoarcere la piesa de prelucrat cat mai aproape posibil de zona de sudat;

* Nu lucrati Tn proximitatea sursei de curent pentru sudura, nu va asezati si nu va sprijiniti pe aceasta;

*» Nu sudati Tn timp ce transportati sursa de alimentare pentru sudura sau alimentatorul de sarma.

/\ Posesorii de stimulatoare cardiace trebuie sa consulte un medic inainte de a utiliza acest echipament.
: Expunerea la campurile electromagnetice in timpul sudurii poate provoca efecte secundare inca necunoscute sanatatii.

RECOMANDARI PRIVIND EVALUAREA ZONEI SI INSTALAREA POSTULUI DE SUDURA

Informatii generale

Utilizatorul este responsabil de respectarea instructiunilor producatorului in momentul instalarii si utilizarii echipamentului de sudura cu arc. in
cazul detectarii unor perturbari electromagnetice, este responsabilitatea utilizatorului de a rezolva problema cu ajutorul asistentei tehnice din partea
producatorului. In unele cazuri, aceasta actiune corectivé poate fi la fel de simpl& precum imp&mantarea circuitului de sudare. 1n alte cazuri, poate fi
necesar sa se construiasca un scut electromagnetic in jurul sursei de alimentare pentru sudura si a intregii piese, prin montarea filtrelor de intrare. n
toate aceste cazuri, perturbarile electromagnetice trebuie reduse pana cand acestea nu mai sunt deranjante.

Evaluarea zonei de sudura

Tnainte de instalarea unui echipament de sudura cu arc, utilizatorul trebuie s& evalueze posibilele probleme electromagnetice din imediata apropiere.
A se lua in considerare urmatoarele :

a) prezenta deasupra, dedesubt cat si Tn jurul echipamentului de sudura cu arc a altor cabluri de alimentare, control, semnalizare si telefonie;
b) receptori si transmitatori radio si tv;

c) calculatoare si alte echipamente destinate controlului;

d) echipament critic de protectie, de exemplu, protectia echipamentului industrial;

e) sanatatea persoanelor din vecinatate, de exemplu, posesorii unor stimulatoare cardiace sau aparate auditive;

f) echipamente utilizate pentru calibrare sau masurare;

g) protectia fata de alte echipamente din mediu.

Utilizatorul trebuie sa se asigure ca restul materialelor utilizate sunt compatibile. Acest lucru poate necesita masuri de protectie suplimentare;
h) momentul zilei in care se efectueaza sudarea precum si alte activitati.

Marimea zonei ce trebuie luata in considerare depinde de structura cladirii si de celelalte activitati care se desfasoara in acel loc. Aceasta zona se
poate extinde dincolo de zona de instalare a posturilor.

Evaluarea instalarii postului de sudura.

Pe langa evaluarea suprafetei se recomanda si evaluarea instalatiilor de sudura cu arc, care poate fi utila pentru a identifica si rezolva eventualele
perturbari. Este indicat ca evaluarea emisiilor sa cuprinda masuratori la fata locului conform specificatiilor Art. 10 din CISPR 11. Masuratorile la fata
locului pot contribui, de asemenea, la confirmarea eficientei masurarilor de atenuare.

RECOMANDARI PRIVIND METODELE DE REDUCERE A EMISIILOR ELECTROMAGNETICE

a. Reteaua publica de alimentare: Echipamentele de sudura cu arc ar trebui sa fie conectate la sursa publica de alimentare conform recomandarilor
producatorului. Daca apar interferente, poate fi necesar sa luati masuri preventive suplimentare, cum ar fi filtrarea retelei publice de alimentare.
Trebuie luata in considerare ecranarea cablului de alimentare, printr-o conducta metalica sau echivalentul unui echipament de sudura instalat
permanent. Trebuie sa se asigure continuitatea electrica a protectiei pe toata lungimea sa. Ecranarea trebuie sa fie conectata la sursa de alimentare
pentru sudura pentru a asigura un bun contact electric intre conducta si carcasa sursei de alimentare pentru sudura.

b. intreginerea echipamentului de sudura cu arc : Echipamentele de sudura cu arc trebuie supuse unei intretineri de rutina conform recomandarilor
producatorului. Toate intrarile, usile de serviciu si capacele trebuie inchise si blocate corespunzator atunci cand echipamentul de suduré cu arc
este utilizat. Echipamentele de sudura cu arc nu trebuie modificate in niciun fel, cu exceptia modificarilor si ajustarilor mentionate n instructiunile
producatorului. in special, in ceea ce priveste dispozitivul de creare a scanteii, dispozitiv regasit la pistoleti, trebuie reglat si intretinut conform
recomandarilor producatorului in momentul pornirii si stabilizarii arcului.

c. Cabluri pentru sudura : Cablurile trebuie sa fie cat mai scurte posibil, amplasate unul langa celalalt, aproape de sol sau chiar pe sol.

d. Legatura echipotentiala : Trebuie luata in considerare legarea tuturor obiectelor metalice din zona inconjuratoare. Cu toate acestea, obiectele
metalice atasate la piesa de prelucrat cresc riscul electrocutarii pentru operator daca ating atat aceste parti metalice, cat si electrodul. Operatorul ar
trebui sa fie izolat de astfel de obiecte metalice.

e.impamantarea piesei de sudat : Cand piesa de prelucrat nu este legata la pAmant pentru a asigura protectia electrica, din cauza dimensiunii/stocarii
sale, precum in cazul corpurilor navelor sau a cadrelor metalice (ale cladirilor), o impamantare a piesei poate, in unele cazuri, dar nu intotdeauna, sa
reduca emisiile. A se evita impaméntarea pieselor care ar putea creste riscul de ranire a utilizatorilor sau deteriorarea altor echipamente electrice.
Daca este nevoie, verificati ca impamantarea piesei sa fie directa, desi in unele tari acest lucru nu este permis, este suficient sa asigurati conectarea
la condensatorul corespondent in concordanta cu reglementarile nationale.
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f. Protectie si ecranare : Protectia si ecranarea selectiva a altor cabluri si echipamente din zona pot limita problemele de perturbare. Protectia intregii
zone de sudura poate fi luata Tn considerare pentru aplicatii speciale.

TRANSPORTUL $I TRANZITAREA SURSEI DE CURENT DE SUDARE

Sursa de curent pentru sudura este echipata cu un maner superior permitandu-i transportarea manuala. Atentie, NU subestimati
greutatea. Manerul nu este considerat loc de prindere.

Nu folositi cablurile sau pistoletul pentru a deplasa sursa de curent pentru sudura. Aceasta trebuie transportata in pozitie verticala.
A nu se transporta sursa pe deasupra persoanelor sau obiectelor.
Nu ridicati sub nicio forma n acelasi timp o butelie cu gaz si o sursa de curent pentru sudura. Normele de transport ale acestora sunt diferite.

INSTALAREA ECHIPAMENTULUI

* Asezati sursa de curent pentru sudura pe o podea cu o panta maxima de 10 °.

+ Asigurati o zona suficienta pentru a ventila sursa de curent pentru sudura si pentru a accesa comenzile.

* A nu se utiliza intr-un mediu cu praf metalic conductiv.

+ Sursa de alimentare pentru sudura trebuie feritd de ploaie si nu trebuie expusa la lumina directa a soarelui.
+ Echipament cu grad de protectie IP 23, semnificand :

- 0 protectie impotriva accesului pieselor periculoase cu diametru >12.5 mm si,

- o protectie impotriva ploii cu inclinatie de 60° raportata la linia verticala

Prin urmare, acest echipament poate fi utilizat in exterior in conformitate cu indicele de protectie IP23.

Cablurile de alimentare, de prelungire si de sudura trebuie sa fie complet desfacute pentru a evita supra-incalzirea.

Producatorul nu Tsi asuma nicio responsabilitate pentru daunele aduse persoanelor si obiectelor in urma utilizarii incorecte si
periculoase a acestui echipament.

INTRETINERE / RECOMANDARI

> « Intretinerea trebuie efectuatd numai de catre o persoana calificatd. Se recomanda realizarea unei mentenante anuale.
+ Opriti alimentarea deconectand aparatul de la prizaé si asteptati doud minute fnainte de a lucra la echipament. In interior,
-=E)' tensiunile si intensitatea ating valori foarte mari si sunt totodata periculoase.

« Inlturati carcasa si curatati dispozitivul de praf, in mod regulat. Profitati de aceasta pentru a verifica si starea conexiunilor electrice, cu ajutorul unui
personal calificat si a unui dispozitiv izolat.

« Verificati Tn mod regulat starea cablurilor de alimentare. Tn cazul in care cablul de alimentare este deteriorat, acesta trebuie inlocuit de catre
producator, de service-ul After-Sales sau de o persoana calificatd Th mod similar, pentru a evita orice eventual pericol.

« Lasati libere orificiile sursei de curent pentru sudura pentru a permite circulatia aerului.

* Nu utilizati aceasta sursa de putere pentru a dezgheta tevi, a reincarca baterii / acumulatori sau pentru a porni motoare.

INSTALARE - MOD DE UTILIZARE
Doar personalul abilitat de c&tre producétor poate efectua instalarea echipamentului. In timpul instal&rii, asigurati-va ca generatorul este deconectat

de la retea. Sunt interzise conexiunile in serie sau in paralel fatd de generator. Se recomanda utilizarea cablurilor de sudura furnizate impreuna cu
aparatul pentru a obtine setarile optime ale produsului.

DESCRIERE GENERALA

Acest echipament este o sursa de alimentare pentru sudarea cu electrod refractar (TIG DC), cu curent alternativ (TIG AC) sau cu curent continuu (TIG)
si sudarea cu arc metalic protejat (MMA).

DESCRIEREA ECHIPAMENTULUI (I)

Trapa pentru conectorul kitului NUM TIG-1 (optiune ref. 037960)

1- Interfata Om Masing (IHM) & Trapa pentru conectorul kitului NUM-1 (optiune ref. 063938) = Numai 230 AC/DC FV
2-  Priza cu polaritate pozitiva 8- Comutator ON/OFF

3- Conector de gaz pentru pistolet 9- Cablul de alimentare

4-  Conector pentru butonul pistoletului 10- Cablu USB

5-  Priza cu polaritate negativa 11-  Cablu analogic

6- Racord al buteliei de gaz 12-  Conector pentru bobina sau HMI la distantd = Numai 400 AC/DC

13- Conector de alimentare si control al unitatii de racire

INTERFATA OM MASINA

D:ﬂ Cititi cu atentie manualul de utilizare al interfetei (IHM) ce face parte din documentatia completa a echipamentului.
IHM
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ALIMENTARE - PORNIRE

TITANIUM 230 AC/DC FV :
Acest echipament este livrat cu o prizé monofazata tripolara (P+N+PE) 230V 16A CEE17. Acesta este echipat cu un sistem de «tensiune flexibila» si
poate fi alimentat la o instalatie electrica cu impamantare intre 110 V si 240 V (50 - 60 Hz).

TITANIUM 400 AC/DC :
Acest echipament este furnizat cu o priza de 32 A de tip EN 60309-1 si trebuie utilizat numai pe o instalatie electrica trifazata 400V (50-60 Hz) cu
patru fire dintre care unul neutru conectat la pamant.

Pentru conditii maxime la utilizare, curentul efectiv absorbit (11eff) este indicat pe echipament. Verificati daca sursa de alimentare si protectiile sale
(siguranta si / sau intrerupatorul) sunt compatibile cu alimentarea la curentul necesar pentru utilizare. In unele tari poate fi necesar sa schimbati priza
pentru a permite utilizarea la conditii maxime.

« Sursa de curent de sudare intra in protectie daca tensiunea de alimentare este mai mica sau mai mare de 15% din tensiunea (tensiunile) specificata
(pe afisaj va aparea un cod de eroare).

* Pornirea se face prin rotirea comutatorului pornit/oprit (I-8) in pozitia I, iar oprirea se face prin rotirea in pozitia 0. Atentie ! Nu intrerupeti niciodata
curentul atunci cand statia este in priza.

» Comportamentul ventilatorului : acest echipament este dotat cu un sistem inteligent de gestionare a ventilatiei pentru a reduce la minimum zgomotul
de la postul de lucru. Ventilatoarele isi adapteaza viteza la nivelul de utilizare si la temperatura ambientald. Tn modul MMA, ventilatorul functioneaza
continuu. Tn modul TIG, ventilatorul functioneaza numai in timpul sudurii, dup& aceea se opreste pentru a se rici.

* Atentie : O crestere a lungimii cablurilor pistoletului sau a cablurilor de intoarcere peste lungimea maxima specificata de producator va creste riscul
de electrocutare.

» Dispozitivul de declansare si stabilizare a arcului electric este proiectat pentru functionare manuala si cea mecanica.

CONECTAREA LA GENERATOR

Acest echipament poate functiona pe generatoare cu conditia ca puterea auxiliara sa corespunda urmatoarelor cerinte :

- Tensiunea trebuie sa fie alternativa, setatd conform specificatiilor si cu o tensiune de varf mai mica de 700 V pentru TITANIUM 400 AC/DC si 400 V
pentru TITANIUM 230 AC/DC FV,

- Frecventa sa fie cuprinsa intre 50 si 60 Hz.

Este imperativ sa verificati aceste conditii, deoarece multe generatoare produc varfuri de inalta tensiune care pot deteriora echipamentele.

UTILIZAREA UNUI PRELUNGITOR ELECTRIC

Toate prelungitoarele sa aiba o lungime si o sectiune corespondentd cu tensiunea echipamentului. Utilizati un prelungitor conform cu reglementarile
nationale.

Lungime - Sectiune prelungitor
Tensiune de intrare
< 45m ‘ > 45m
TITANIUM 400 AC/DC 400V 6 mm?2
110V 2.5 mm? | 4 mm2
TITANIUM 230 AC/DV FV
230V 2.5 mm?

RACORDARE LA GAZ

Acest echipament are doud racorduri. Un conector de butelie pentru intrarea gazului in statie si un conector de gaz al pistoletului pentru iesirea
gazului
la capatul acestuia. Va recomandam sa utilizati adaptoarele originale livrate impreuna cu postul dvs. pentru a avea o racordare optima.

ACTIVAREA FUNCTIEI VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

Dispozitivul de reducere a tensiunii (sau VRD) este disponibil numai pe TITANIUM 230 AC/DC.
Acest echipament protejeaza utilizatorul. Curentul de sudura este eliberat numai atunci cand electrodul este in contact cu piesa de prelucrat (slaba
rezistentd). Cand electrodul se retrage, functia VRD scade tensiunea la o valoare foarte mica.

Tn mod implicit, dispozitivul de reducere a tensiunii este dezactivat. Pentru a-l activa, utilizatorul trebuie s& deschida produsul si urmati instructiunile
urmatoare :

. DECONECTATI APARATURA DE LA SURSA DE ALIMENTARE si asteptati 5 minute pentru siguranta.
. Indepértati carcasa laterald a generatorului (a se vedea pagina 74).

. Locallizati circuitul de control si comutatorul VRD (a se vedea pagina 74).

. Rotiti comutatorul in pozitia ON.

. Functia VRD este activa.

. Insurubati carcasa laterald a generatorului la loc.

. Pe interfata (HMI), pictograma VRD este aprinsa.

NOoO A WN =

Pentru a dezactiva functia VRD, pur si simplu intoarceti comutatorul in pozitia opusa.

41

RO



42

Instuctiuni de folosire Traducerea instructiunilor
’ originale TITANIUM

COMBINATII RECOMANDATE

G Curent (A) @ Electrod (mm) @ Duza (mm) Debit Argon (L/min)

t (mm)
03-3 3-75 1 6.5 6-7
1) 24-6 60 - 150 1.6 8 6-7
8 4-8 100 - 200 2 9.5 7-8
= 6.8-8.8 170 - 250 24 1 8-9
9-12 225-300 3.2 12.5 9-10
05-1.5 5-50 1 6.5 6-7
15-2 50 - 80 1.6 8 6-7
1) 2-3 80-110 2 9.5 7-8
g 3-4 110 - 150 24 1 8-10
= 4-5 150 - 180 3.2 12.5 10-12
5-6 180 - 240 4 16 12-16
6-10 240 - 400 4.8 19 15-18

MOD SUDARE TIG (GTAW)

BRANSARE S| RECOMANDARI

* Sudura TIG necesita o protectie gazoasa (Argon).

+ Conectati clema de masa la cablul pozitiv (+) de racordare. Conectati cablul de alimentare al pistoletului la conectorul

racordului negativ (-), precum si butonul (butoanele) pistoletului si conexiunile de gaz.

» Asigurati-va ca pistoletul este bine echipat si ca restul consumabilelor (cleste menghina, duza de contact, difuzorul si duza ceramica) nu sunt uzate.
* Alegerea electrodului depinde de curentul procesului TIG.

ASCUTIREA ELECTRODULUI

Pentru o functionare optima, se recomanda utilizarea unui electrod ascutit astfel :

L = 3 x d pentru curentul slab.
d : L = d Pentru curentul cu intensitate
mare.

SETARILE PROCEDEULUI
Procedee de sudare

Parametri Reglaje Sinergie DC AC Wizard
Standard. - v v - Curent constant
Pulsat - v v - Curent pulsat
FastPulse v - - Curent pulsat inaudibil
Punct (SPOT) - v v - Sudare prin punctare constanta
Tack - v - - Sudare prin punctare pulsata
Multi-Spot v v - Punctare lin& repetata
Multi-Tack v - - Punctare pulsata repetata
AC Mix - v Curent mixt AC si DC
Tipul materialului Fe, Al, etc. v - - - Alegerea materialului de sudat
Diametru electrod Alegerea diametrului electrodului. Permite rafinarea
tungsten 1-4mm v v v v curentilor de pornire HF si a sinergiilor.
Tipul de amorsare  Lift, HF, Touch. HF v v v v Alegerea tipului de amorsare.
. Alegerea modului de gestionare a sudurii prin actionarea
Modul tragaciului | 2T, 4T, 4T LOG v v Y 2T4T  Geclansatorului
Mod de sudare cu energie constanta si corectare a va-
E-TIG OFF - ON v v v ) riatiilor de lungime ale arcului
. Hold . . N - =
Energie Coef. termic - v v v Consultati capitolul ,Energie” in paginile urmatoare.
Parametri v v v v Reglajul amorsarii HF.

avansati
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Accesul la anumite reglaje pentru sudare depind de modul de afisare selectionat : Setari / Mod de afisare : Easy, Expert, Avancé. Consultati manualul
de utilizare al interfetei IHM.

PROCEDEE DE SUDARE

* TIG Sinergic

Nu mai functioneaza in functie de alegerea tipului de curent DC si a reglajelor setarilor circuitului de sudare, insa integreaza reguli/sinergii de
sudare bazate pe o experienta anterioara. Acest mod restradnge numarul setarilor la 3 reglaje fundamentale : Tipul materialului, Grosimea piesei de
sudare si Pozitia de sudare.

*TIGDC
Dedicata sudarii metalelor feroase, cum ar fi otelul, otelul inoxidabil, dar si cuprul si aliajele sale, precum si titanul.

*TIGAC
Dedicata sudarii aluminiului si aliajelor sale, dar si a cuprului.

¢ TIG Wizard

Wizard Lab :
Consultati capitolul «Wizzard Lab» in paginile urmatoare.

Wizard Alu, Otel inoxidabil, Otel, Cupru :

Acest mod permite preasamblarea aaa sau sudarea £ a pieselor realizate din aliaje usoare (AISi/AIMg/AI99), otel inoxidabil (CrNi), otel (Fe) si
cupru (CuZn/Cu). Sub forma de sinergii, setarile se realizeaza asupra grosimii pieselor care urmeaza sa fie sudate si tipului de imbinare (cap la
cap (BW), clin (FW), colt interior (BP), colt exterior sau fir la fir pentru imbinarea cap la cap). Pentru a trece de la un mod la altul, apasati butonul
nr. 4 de pe tastatura (a se vedea manualul HMI).

REGLAJE -TIG DC

» Standard

Aceasta metoda de sudare permite o sudare de Tnalta calitate pe majoritatea materialelor feroase, cum ar fi otelul, otelul inoxidabil, dar si cuprul si
aliajele sale, titanul... Numeroasele posibilitati de gestionare a curentului si a gazului va permit sa controlati perfect operatiunea de sudare, de la
fnceputul si pana la racirea finala a cordonului de sudura.

¢ Pulsat

Acest mod de sudare prin curent pulsat inlantuie o serie de impulsuri de curent intens (I, impuls de sudurd) apoi impulsuri de curent de slaba in-
tensitate (I_Rece, impulsuri ce permit racirea piesei). Acest mod pulsat permite asamblarea pieselor limitdnd cresterea temperaturii Si a posibilelor
deforméri. Ideal de asemenea in pozitie.

Exemplu :
Curentul pentru sudare | este setat la 100A si % (I_Rece) = 50%, sau un curent rece = 50% x 100A = 50A.
F(Hz) este setat la 10 Hz, perioada de semnal va fi 1/10Hz = 100ms -> la fiecare 100 ms, o pulsatie de 100A apoi altul de 50A succesiv.

* FastPulse

Acest mod de sudare cu un curent pulsat de frecventa foarte ridicata combina impulsuri de curent ridicat (I, impuls de sudare) cu impulsuri de curent
redus (I_Cold, impuls de racire a piesei de prelucrat). Modul FastPulse pastreaza proprietatile de constrictie ale arcului electric in modul Pulsed de
fnalta frecventa, dar la frecvente care sunt mai putin neplacute sau chiar inaudibile pentru sudor.

* Spot
Acest mod de lipire permite preasamblarea pieselor Tnainte de sudare. Punctarea poate fi manuala, prin apasarea declansatorului, sau temporizata,
cu un timp de punctare predefinit. Timpul de punctare permite o mai buna reproductibilitate precum si realizarea unor puncte neoxidate.

* Multi-Spot
Acesta este un mod de punctare similar cu TIG Spot, dar cu timpi de punctare si oprire definiti atat timp cat declansatorul este tinut apasat.

* Tack

Aceasta metoda de lipire permite, de asemenea, preasamblarea pieselor inainte de sudare, dar de data aceasta in doua faze: o prima faza de curent
DC pulsat concentreaza arcul pentru o mai buna penetrare, urmata de o faza secundara de curent DC standard ce largeste arcul si prin urmare baia
de fuziune ce asigura punctarea.

Timpii reglabili corespondenti celor 2 faze de punctare permit o mai buna reproductibilitate si realizarea unor puncte neoxidate.

* Multi-Tack
Acesta este un mod de fixare similar cu TIG Tack, dar cu timpi de fixare si timpi de asteptare definiti, atat timp cat declansatorul este tinut apasat.

REGLAJE -TIGAC
» Standard

Acest mod de sudare este dedicat sudarii aluminiului si aliajelor sale (Al, AISi, AIMg, AIMn...). Curentul alternativ permite decaparea aluminiului, care
este esentiala pentru sudare.
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Balanta (%T_AC):

Tntimpul undei pozitive, oxidarea este intrerupta. In timpul undei negative, electrodul se riceste, iar piesele se sudeaza impreuna siare loc penetrarea.
Prin modificarea raportului dintre cele doua alternante prin intermediul setarii echilibrului, se favorizeaza fie decaparea, fie penetrarea (setarea
implicita este de 30%).

+ + +

20 % : Penetrare max. 50% 60% : Decapaj max.

¢ Pulsat

Acest mod de sudare prin curent pulsat inlantuie o serie de impulsuri de curent intens (I, impuls de sudura) apoi impulsuri de curent de slaba in-
tensitate (I_Rece, impulsuri ce permit racirea piesei). Acest mod pulsat permite asamblarea pieselor limitdnd cresterea temperaturii si a posibilelor
deforméri. Ideal de asemenea in pozitie.

Exemplu :
Curentul pentru sudare | este setat la 100A si % (I_Rece) = 50%, sau un curent rece = 50% x 100A = 50A.
F(Hz) este setat la 10 Hz, perioada de semnal va fi 1/10Hz = 100ms -> la fiecare 100 ms, o pulsatie de 100A apoi altul de 50A succesiv.

* SPOT
Acest mod de lipire permite preasamblarea pieselor Tnainte de sudare. Punctarea poate fi manuala, prin apasarea declansatorului, sau temporizata,
cu un timp de punctare predefinit. Timpul de punctare permite o mai buna reproductibilitate precum si realizarea unor puncte neoxidate.

¢ Multi-Spot
Acesta este un mod de punctare similar cu TIG Spot, dar cu timpi de punctare si oprire definiti atat timp cat declansatorul este tinut apasat.

« AC Mix

Aceasta metoda de sudare cu un curent alternativ este utilizatd pentru sudarea aluminiului si a aliajelor sale de grosime mare. Acesta amesteca
secvente de curent continuu in timpul sudarii cu cele de curent alternativ, ceea ce mareste energia livrata piesei de prelucrat. Scopul final este de a
accelera rata de lucru si, prin urmare, productivitatea la ansamblurile din aluminiu. Acest mod produce mai putina decapare, astfel incat este necesar
sa se lucreze pe foi curate.

E-TIG

Acest mod permite sudarea la intensitate maximéa constanta masurand in timp real variatiile de lungime ale arcului in vederea asigurarii I&timii si
patrunderii constante a cordonului. In cazul in care ansamblul necesita controlul energiei de sudare, modul E.TIG 1i garanteaza sudorului respectarea
intensitatii, oricare ar fi pozitionarea pistoletului in raport cu piesa.

Standard (curent constant) E-TIG (energie constanta)
' 10 mm
"""" £ mm Jsmm \

Wizard Lab

Acest mod de sudare permite realizarea unor cicluri de sudare complexe (non-standardizate) intr-o succesiune de pasi. Fiecare pas este determinat
de o rampa si un pas de curent si de un tip de curent (DC/AC/Pulsat) in timpul acestuia.

Configurarea Wizard Lab se face in trei etape:

- definirea ciclului de sudare (numar de pasi, bucle de repetitie etc.)

- setarea fiecarui pas (rampa, tip de curent...)

- setari avansate specifice.

X
- B1 0710 @ admin ‘\7“: .
. Y ? — B2 [STEP 13 1024 i
! ! MODE AC e
0.2s ! ! BOs [ |Pas(Step) PULS ON S0nt 1/3
! 1 2 ! 29%1
! OFF ! 100Hz Step
Rl * % 0Ps 60.1H; 35%t  000s o~ v
OFF I o
mmm Wizard Lab-HF S a >
- 2T-02.0mm m
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STEP (PAS) : un Pas poate fi personalizat (a se vedea sectiunea «Setarea unui PAS») cu tipul de curent (DC sau AC), forma curentului (Standard
sau Pulsat), o rampa péana la curentul de sudare setat. Fiecare etapa poate fi personalizata.

Ciclul de sudare : un ciclu de sudare este format dintr-un curent Pre-gaz, una sau mai multe etape (a se vedea «Definitia ciclului de sudare») si un
curent Post-gaz.

Bucle : exista doua bucle diferite (a se vedea «Definirea ciclului de sudare»):

* Bucla interioara a ciclului (B1): in cadrul ciclului, utilizatorul poate alege sa faca una sau mai multe bucle sau chiar bucle infinite (repetarea a doi
sau mai multi pasi) in functie de aplicatie (de exemplu, sudarea in AC MIX, care repeta doi pasi de curent continuu si curent alternativ).

* Bucla ciclului (B2) : utilizatorul poate alege sa repete ciclul (excluzand pre-gazul si post-gazul) o daté sau de mai multe ori sau chiar la infinit si sa
regleze o intarziere intre doua repetari, daca este necesar (de exemplu, sudarea MULTITACK, care repeta ciclul de sudare TACK cu o intarziere
intre doua puncte, atat timp cat declansatorul este tinut apasat).

Definirea ciclului de sudare :

444, e
tate
Numar Pasi (Steps) - Numarul de Pasi (STEPS) defineste ciclul de sudare

Pre-gaz S Timp pentru a purja pistoletul si a crea o protectie impotriva gazelor inainte de aprinderea arcului

Numér bucle de Pasgi

(Steps loop) - Definirea unei bucle de repetare in ciclul de sudare (B1)

Pasul de intrare - Pasul de debut al buclei (B1) de repetare in cadrul ciclului

Pas (Step) iesire - Pasul final al buclei (B1) de repetare din cadrul ciclului

Numar bucle ciclu - Definirea unei bucle de repetare pentru intregul ciclu de sudare (B2)
Perioada dintre bucle s Definirea timpului dintre doua repetari ale intregului ciclu de sudare (B2)

Perioada de mentinere a protectiei gazoase dupa oprirea arcului. Permite protejarea piesei si electrodului

Post gaz S impotriva oxidarii

Setarile unui PAS (STEP) :

Uni-
(—l tate

STEP (PAS) 1/ Selectarea Pasului care urmeaza sa fie configurat.
DC-

MOD DC+ | Selectarea tipului de curent de sudura al Pasului
AC

PULS %'LF Impulsioneaza tipul de curent setat

Forma undei AC - Forma undei in curent AC.

Frecventa de sudare Hz | Frecventa inversarii polaritatii intre sudare - decapare

% Decapare % Procentaj din perioada de sudare dedicat decaparii

Cresterea intensitatii - o . . . .
’ ’ s Rampé de tranzitie intre valoarea curentului pasului anterior si valoarea pasului curent

curentului

Curent pentru sudare A Curent pentru sudare

Forma ondulata - Forma de unda a partii pulsate

Curent rece % | Cel de-al doilea curent de sudare, sau curent ,rece”

Racire % Fluctuatia curentului cald (I) de tip pulsat

Frecventa pulsatiilor Hz | Frecventa pulsatiilor

Durata pasului min | Durata curentului de sudare a Pasului sau a modului tragaciului®

@ *setarea duratei pasului permite, ih modul 2T, gestionarea duratei pasului configurat la eliberarea declansatorului, ciclul se va incheia de la
7 pasul de iesire pana la ultimul.

% *setarea timpului unui pas permite, in modul 4T si doar cu un pistolet cu doua butoane, trecerea de la Pas la apasarea si eliberarea butonului
2.

Setari avansate, numai in modul de afigare «Avansat» :

Setari avansate Reglaj Descriere
Nivel HF 1-10 Indice de reglare a tensiunii de la 5 kV la 14 kV
Durata HF 0.01-3s Timp HF inainte de a se opri
Tensiune de ruptura OFF,0-50V Tensiune mai mare a arcului electric inainte ca generatorul de sudura sa fie oprit
Durata ante-ruptura 0-10s. Durata de luare in considerare a tensiunii la intrerupere
Tensiune lipire OFF,0-50V Tensiune mai mica a arcului electric Tnainte de oprirea generatorului de sudura (anti-lipire)
Durata ante-lipire 0-10s. Durata tensiunii de lipire.
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ALEGETI DIAMETRUL ELECTRODULUI:

TIG DC TIGAC
@ Electrod (mm)
Tungsten pur Tungsten cu oxizi Tungsten pur Tungsten cu oxizi
1 10>7510>75 10>7510>75 15>55A 10>70A
1.6 60 > 150 60 > 150 45>90A 60> 125A
2 75> 180 100 > 200 65> 125A 85> 160 A
25 130 > 230 170 > 250 80> 140A 120>210A
3.2 160 > 310 225> 330 150 > 190 A 150 > 250 A
4 275 > 450 350 > 480 180 > 260 A 240> 350 A
Aproximativ =80 A pe mm @ Aprox. = 60 A per mm de @

ALEGERE MODUL DE CREARE AL ARCULUI;

Lift : crearea arcului prin contact (pentru mijlocul pieselor sensibile la perturbari HF).
HF : aprindere de inalta frecventa fara contactul electrodului tungsten cu piesa de prelucrat.
Touch.HF : aprindere temporizata de inalta frecventa dupa contactul electrodului tungsten cu piesa de prelucrat

Lift

»#

3

|

1 - Pozitionati duza pistoletului si varful electrodului pe piesa si actionati butonul pis-
toletului.

2 - inclinati pistoletul pana la crearea unui spatiu de circa 2-3mm fat& varful electro-
dului si piesa. Crearea arcului.

3 - Repozitionati pistoletul in pozitie initiala normala, pentru a incepe ciclul de
sudare.

HF

w

holh

1- Pozitionati pistoletul in pozitie de sudare, deasupra piesei (distantad de aproxima-
tiv 2-3 mm fintre

2 - Apasati pe butonul pistoletului (arcul se va crea fara contact, cu ajutorul impulsu-
rilor de creare cu frecventa inalta ale tensiunii - HF).

3 - Curentul initial de sudare circuld, sudarea continua Tn functie de ciclul de sudare.

Touch.HF

L ek

Setari avansate, numai in modul de afisare «Avansat» :

1- Pozitionati varful electrodului pe piesa de lucru si apasati butonul pistoletului.

2- Ridicati electrodul de pe piesa de lucru.

3 - Dupa o intarziere de 0,2 s, arcul electric este aprins fara contact cu ajutorul unor
impulsuri de aprindere HF de inalta tensiune, curentul de sudare initial continua si
sudarea se desfasoara in conformitate cu ciclul de sudare.

Setari avansate Reglaj Descriere
Durata HF 0.01-3s Timp HF Tnainte de a se opri
Nivel HF 0-+10 Indice de reglare a tensiunii de la 5 kV la 14 kV

PISTOLETI COMPATIBILI S| COMPORTAMETUL DECLANSATORULUI

W % 0 \\ i
'B) BE % N
Lamela Un buton Butoane duble Butoane + Potentiometru Sus & Jos

4 4 4 4 4

Pentru pistoletul cu un singur buton, butonul se numeste «Buton principal».
In cazul pistoletului cu 2 butoane, primul buton se numeste «Buton principal», iar al doilea se numeste «Buton secundar».
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2T
<& %
Vs
Butonul

principal @

4T
7
;‘Y{l\/v
Butonul ‘
principal @ @
*4T LOG

<0.5s

<055 >0.55
K A 7 Y ALY
L& L LG YL L LE L

-
Butonul r-f

principal

sau
Butonul secundar

T1 - Butonul principal este apasat, ciclul de sudare porneste (Pre
Gaz, |_Start, UpSlope si sudare).

T2 - Butonul principal este eliberat, ciclul de sudare se opreste
(DownSilope, |_Stop, PostGaz).

Pentru pistoletul cu 2 butoane si exclusiv in 2T, butonul secundar
este considerat buton principal.

T1 - Butonul principal este apasat, ciclul porneste incepand cu Pre-
Gaz si se termina cu faza |_Start.

T2 - Butonul principal este eliberat, ciclul continua cu UpSlope si
sudare.

T3 - Butonul principal este actionat, ciclul va trece in DownSlope si
se va opri in faza |_Stop.

T4 - Butonul principal este eliberat, ciclul se va incheia in faza Post-
Gaz.

Nb : pentru pistoletii, cu buton duble si buton dublu + potentiometru
=> butonul ,sus/curent de sudare” si potentiometrul activ, butonul
,j0s” inactiv.

T1 - Butonul principal este apasat, ciclul porneste incepand cu Pre-
Gaz si se termina cu faza |_Start.

T2 - Butonul principal este eliberat, ciclul continua cu UpSlope si
sudare.

LOG : acest mod de functionare este utilizat in faza de sudare :

- 0 actionare ferma pe butonul principal (<0.5s), curent fluctueaza
ntre curentul de sudare | si curentul rece | si invers;

- butonul secundar este mentinut apasat, curentul fluctueaza intre
curentul de sudare | si curentul rece;

- butonul secundar este mentinut eliberat, curentul fluctueaza intre
curentul rece | si curentul de sudare I;

T3 - Apasati indelung pe butonul principal (>0.5s), ciclul va trece in
DownSlope si se va opri in faza |_Stop.

T4 - Butonul principal este eliberat, ciclul se incheie in faza Post-
Gaz.

» A

Pentru pistoletii cu doua butoane sau dublu declansator + potentiometru, declansatorul ,inalt” isi pastreaza aceeasi functionalitate precum pistoletul
cu declansator simplu sau lamela. Declansatorul ,scund” permite, atunci cand este mentinut apasat, trecerea la curentul rece. Potentiometrul pisto-
letului, atunci cand este prezent permite reglajul curentului de sudare de la 50% la 100% din valoarea afisata. Functia Up & Down permite reglarea

curentului la nivelul pistoletului.

CONECTOR DE COMANDA A DECLANSATORULUI

L
J 1
Ej 5 [ och

W —-

-l'——

3

Schema de cablare in functie de tipul tortei.

D\
41L/B
Xz]torch DB

3 DB torch
a__ 3 —4
00 L/Btorch
O¢O)2 ,
® O
1 2
® NC — DB+P
torch
1

Schema electrica in functie de tipul pistoletului
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Tipuri de pistolete

Denumirea firului

Pinul conector asociat

Pistolet cu buton
+ potentiometru

Pistolet cu buton dublu

Pistolet cu lamela

‘ Pistolet cu un singur buton

Comun / Masa

Butonul 1

Butonul 2

Comun / Masa po-

tentiometru 2
10V 1
Cursor 5
4
B 3
|_
¢ ¢ _/— 1 4 3 Switch T\ 2 Switch 2
—~—— 5 |Up&Down (oXo) 2
.-ﬂﬁz_ 5(0°e0)2
- 4 T o O | 2
6 Switch Down
2 P 5
3 ® NC Switch Up
D I

Schema de cablare a pistoletului Up & Down

Schema electrica a pistoletului Up & Down

Tipul pistoletului Denumirea firului Pl copector
asociat
Comun 5
Comutator 1&2
Comutator 1
Comutator 2 3
Pistolet sus si jos
Comun 5
Comutator sus & jos
Comutator sus 1
Comutator jos 2

CURATAREA MANUALA A GAZULUI

Prezenta oxigenului Tn pistolet poate conduce la o scadere a proprietatilor mecanice si poate contribui la scaderea rezistentei la coroziune. Pentru a
curata gazul din pistolet, apasati si mentineti apasat butonul nr. 1 (a se vedea manualul HMI) si urmati procedura de pe ecran.

DEFINIREA REGLAJELOR

Pre-gaz
Curent

de demarare
Timp

de demarare

Cresterea intensitatii

curentului

Curent pentru sudare

Racire progresiva
Curent de oprire.
Timp de oprire.
Grosime

Pozitie
Post gaz

Forma ondulata
Forma undei AC

48 Curent rece

Unitate

S

%/A

%/A

mm

Y%lA

Timp pentru a purja pistoletul si a crea o protectie impotriva gazelor inainte de aprinderea arcului

Acest curent de platou la pornire reprezinta o faza de incalzire inainte de curentul propriu-zis in rampa

Timpul de asteptare la pornire inainte de rampa de accelerare

Permite o crestere treptaté a curentului de sudare

Curent pentru sudare

Evita craterizarea la sfarsitul sudarii si riscul de fisurare, in special in cazul aliajelor usoare

Acest curent de oprire reprezinta o faza dupa rampa de scadere a curentului

Timpul de repaus la stationare reprezinta o faza dupa rampa de scadere a curentului

Grosimea piesei de sudat.

Pozitie de sudare

Perioada de mentinere a protectiei gazoase dupé oprirea arcului. Permite protejarea piesei precum si a
electrodului Tmpotriva oxidarii in momentul racirii.

Forma de unda a partii pulsate

Forma de unda a curentului alternativ (AC)

Cel de-al doilea curent de sudare, sau curent ,rece”
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Racire

Frecventa
pulsatiilor

Punct (SPOT)
Timp de sudare

Durata Puls
Durata fara pulsatii
Frecventa de sudare

Procentul de
decapare

Durata AC
Durata DC

Durata dintre doua
puncte

%

Hz

S

Manual
/s

]
]
%

%

S

S

Traducerea instructiunilor

originale

TITANIUM

Echilibrul in timpul curentului de impuls rece

Frecventa impulsurilor intre curentul de sudura si curentul rece :

RECOMANDARI PRIVIND SETARILE

« Pentru sudarea manuala cu metal de aport, F(Hz) se va sincroniza cu gestul operatorului de aport a meta-

lului.

» Daca piesa este subtire si nu se foloseste sdrma de aport (< 0.8 mm) > 10Hz

« Daca sudati in pozitie, atunci F(Hz) < 100Hz

Manual sau la o durata predefinita

Timp de sudare

Faza pulsatiilor manuale sau a unei durate definite

Faza de curent constant manual sau cu durata definita

Frecventa inversarii polaritatii intre sudare - decapare

Procentul fata de perioada de sudare dedicata decaparii (implicit 30-35%)

Timp de sudare in TIG AC
Timp de sudare in TIG DC

Timpul dintre sfarsitul unui punct (cu exceptia PostGas) si inceputul unui nou punct (inclusiv PreGas).

Accesul la anumiti parametri de sudare depinde de procesul de sudare (Sinergic, AC, DC etc.) si de modul de afisare selectat (Easy, Expert sau
Advanced). Consultati manualul de utilizare al interfetei IHM. Unele setéri din % sau A depind de modul de afisare selectat (Easy, Expert sau Ad-

vanced).

MOD SUDARE MMA (SMAW)
BRANSARE S| RECOMANDARI

* Cuplati cablurile, suportul electrod si clema de masa la racordurile corespunzatoare.

» Respectati polaritatea si intensitatea relativa sudarii indicata pe cutiile electrozilor.
* Indepartati electrodul invelit din suport atunci cadnd sursa de curent nu este utilizata.

+ Echipamentul este echipat cu 3 functii specifice Invertoarelor :

- Hot Start asigura un supracurent la inceputul sudarii.-

- Functia Arc Force ofera un supracurent care impiedica lipirea atunci cand electrodul intra in baie.
- Anti-Sticking permite dezlipirea cat mai usoara a electrodului fara a-l nrosi in cazul in care e lipit.

SETARILE PROCEDEULUI

Procedee de sudare

Parametri Reglaje Standard.
Rutil
Tipul electrodului | Bazic v
Celulozic*
Anti-sticking OFF - ON v
. Direct (+=+ et -=-)
Polaritate Invers (+=- et -=+) v
. Hold
Energie Coef. termic v

*numai pentru TITANIUM 400 AC/DC

Pulsat

v

AC

Tipul electrodului determina setarile specifice in functie de
tipul electrodului utilizat in scopul optimizarii procesului de
sudare.

Functia anti-lipire este recomandata la indepartarea elec-
trodului in plina securitate in cazul lipirii pe piesa de sudat
(curentul este intrerupt automat).

Schimbarea accesoriilor in cazul polaritatii directe sau
inverse se face la nivelul produsului.

Consultati capitolul ,Energie” in paginile urmatoare.

Accesul la anumite reglaje pentru sudare depind de modul de afisare selectionat : Setari / Mod de afisare : Easy, Expert, Avancé. Consultati manualul de

utilizare al interfetei IHM.

PROCEDEE DE SUDARE

» Standard

Aceasta metoda de sudare este potrivita pentru majoritatea aplicatiilor. EI permite sudarea cu orice fel de electrod invelit, rutil, bazic, celulozic si pe

orice tip de material : otel, otel inoxidabil si fonta.

¢ Pulsat

Acest mod de sudare este potrivit pentru aplicatii in pozitia verticala ascendenta (PF). Impulsul permite mentinerea unei bai reci favorizand astfel
transferul de material. Fara pulsatie, sudarea verticala in urcare necesita o miscare specifica ,de brad”, altfel spus o deplasare in forma triunghiulara
adesea dificila. Datorita MMA Impuls nu mai este nevoie de aceasta miscare, in functie de piesa dvs. o miscare dreapta ascendenta poate fi suficienta.
Cu toate acestea, daca doriti sa vé I&rgiti piscina de sudura, este suficienta o miscare laterald simpl& similara sudarii plate. In acest caz, puteti regla

frecventa curentul pulsat pe ecran. Acest proces ofera astfel un control mai mare asupra operatiei de sudare verticala.
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*AC

Acest mod de sudare este utilizat in cazuri foarte specifice in care arcul electric nu este stabil sau drept, atunci cand este supus unei suflari magne-
tice (piesa magnetizata, cdmpuri magnetice in vecinatate...). Curentul alternativ face ca arcul de sudura sa fie insensibil la mediul sau electric. Este
necesar sa verificati daca electrodul invelit este potrivit pentru utilizarea cu un curent alternativ.

SELECTIONAREA TIPULUI DE ELECTROD INVELIT

* Electrod rutil : foarte ugor de utilizat in orice pozitie.

» Electrod bazic : se poate utiliza Tn orice pozitie, este adaptat pentru a lucra in plina securitate tocmai prin intermediul proprietatilor sale mecanice
crescute.

» Electrod Celulozic : arc foarte dinamic cu mare viteza de fuziune, intrebuintarea sa in orice pozitie il face perfect pentru lucrarile pe conducte.

DEFINIREA REGLAJELOR

Uni-

tate
Procentaj 0 , - . . - . L . .
Hot Start %o Functia HotStart reprezinta o supra intensitate la momentul crearii arcului, ce permite evitarea lipirii electrodului

S pe piesa de sudat. Isi regleaza intensitatea (% din curentul pentru sudare) si timpul (secunde).
Perioada Hot Start s
Curentul de sudare este setat in functie de diametrul si tipul de electrod selectat (consultati ambalajul electro-

Curent pentru sudare A dului) ; ;
Curent rece % | Al doilea curent de sudura se numeste «rece».
Arc Force % Functia Arc Force ofera un supracurent care impiedica lipirea atunci cand electrodul intra in baia de sudare.
Forma undei AC % Forma undei in curent AC. Se prefera forma trapezoidala.
Frecventa de sudare Hz | Frecventa inversarii polaritatii de lipire + sau -
Frecvc..e'nt,a Hz | Frecventa impulsurilor in modul pulsat.
pulsatiilor ’

Accesul la anumite reglaje pentru sudare depind de modul de afisare selectionat : Setari / Mod de afisare : Easy, Expert, Avancé. Consultati manua-
lul de utilizare al interfetei IHM.

SETAREA INTENSITATII DE SUDARE

Urmatoarele reglaje corespund intervalelor intensitatii utilizabile in functie de tipul si diametrul electrodului. Aceste intervale sunt relativ mari deoarece
ele depind de aplicarea si pozitia de sudare.

@ electrod (mm) Rutil E6013 (A) Bazic E7018 (A) Celulozic E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
25 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170
6.3 200-385 220-340 -

SETAREA FUNCTIEI ARC FORCE

Este recomandat sa setati Arc Force in pozitie mediana (0) pentru inceputul sudarii si sa il ajustati in functie de rezultatul si preferintele sudarii. Nota
- Intervalul de reglaj al functiei ,arc-force” este specific tipului de electrod ales.

SETAREA FUNCTIEI HOT START

Este recomandat sa setati o valoare a functiei HOT STARTER scazuta pentru foi subtiri si o valoare ridicata pentru foi mai groase si metale dificile
(piese murdare sau oxidate).

ENERGIE

Acest mod a fost dezvoltat pentru sudarea cu control al energiei sustinut de DMOS si, pe langa afisarea energiei cordonului de sudura dupa sudare,
va permite sa setati :

- Coeficientul termic in conformitate cu standardul utilizat: 1 pentru standardele ASME si 0,6 (TIG) sau 0,8 (MMA) pentru standardele europene.
Energia afisata este calculata tinandu-se cont de coeficient.

- Lungimea cordonului de sudura (OFF - mm) : daca se inregistreaza o lungime, atunci afisajul energiei nu mai este in jouli, ¢i in jouli/mm (unitatea
de masura din afisaj «J» clipeste).
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STOCATI SI REAMINTITI JOB-URI

Accesibil prin intermediul pictogramei ,,JOB” de pe ecranul principal.
Parametri utilizati sunt automat salvati si accesibili la urmatoarea pornire.

Pentru setarile in curs, este posibila salvarea si mai apoi accesarea unor configurari numite ,JOB”.
Exista 500 de locuri de JOB-uri pentru procesul TIG si 200 pentru procesul MMA. Memorarea se bazeaza pe setarile procesului in curs, reglajele in
curs precum si pe profilul utilizatorului.

JOB

Acest mod JOB permite crearea, salvarea, reamintirea si stergerea JOB-urilor.

Quick-Load - Rechemare a JOB-urilor prin actionarea declansatorului atunci cand nu se sudeaza.
Quick Load este un mod de rechemare a JOB-ului (20 de moduri maxim) in afara procesului de sudura si este posibil numai in procesul TIG.
Dintr-o lista alcatuita din JOB-uri create anterior, reamintirile JOB se fac prin apasarea scurta a tragaciului. Toate modurile tragaciului si modurile
de sudare sunt acceptate.

MultiJob - Rechemarea JOB-urilor prin actionarea declangatorului n timpul sudarii.
Dintr-o lista MultiJOB de JOB-uri create anterior, acest mod de inlantuire va permite sa sudati pana la 20 de JOB-uri in succesiune, fara intreru-
pere.
Cand modul este activat, JOB nr. 1 din listd este incarcat si afisat. Modul de declansare este fortat la 4T.
Tn timpul procesului de sudare, acest mod permite ca JOB-urile din lista inc&rcata sa fie inlantuite prin apdsarea scurta a butoanelor pistoletului.
Sudarea este oprita printr-o apasare lunga pe butoanele pistoletului, iar cand ciclul de sudare se termina, JOB N°1 este reincarcat pentru o
secventa de sudare viitoare.

Cresterea curentului in JOB 3

Cand modul este activat, JOB nr. 1 din lista este incarcat si afisat.
Reamintirea JOB-urilor din secventa se face intr-o bucla: atunci
cand se ajunge la ultimul JOB din lista, acesta va continua cu JOB

! Nr. 1.
3 JOB1 JOB 2 JOB 3 Sudal"ea este activata printr-o apasare lunga pe butoanele pisto-
| letului.

L L <K <

>0.55 <0.5s ,:k >0.5s

C5

Dintr-o lista C5 de 5 JOB-uri, creata anterior, acest mod simplu de automatizare, prin intermediul comenzii la distanta, permite rechemarea
JOB-urilor prin intermediul unui PLC (a se vedea nota de pe site-ul web -https://planet.gys.fr/pdf/spdoc/frf CONNECT_5.pdf).

COMANDA LA DISTANTA OPTIONAL

» Comanda analogica la distanta RC-HA2 (ref. 045675 / 066625) :

O telecomanda analogica poate fi conectata la generator prin intermediul conectorului (I-11).

Aceasta telecomanda permite variatia curentului de la 50% la 100% din curentul setat. In aceasta configuratie, toate modurile si functionalitatile
generatorului sunt accesibile si configurabile.

» Comanda analogica la distanta RC-HA2 RC-MMA/DEGAUSS (ref. 066496)

O telecomanda analogica poate fi conectata la sursa de alimentare prin intermediul conectorului (I-4).

Numai in cazul MMA, comanda permite variatia curentului de la 50% la 100% din curentul setat prin intermediul unui potentiometru, inversarea
polaritatii de sudare prin intermediul comutatorului de polaritate si activarea sau dezactivarea sursei de curent de sudare pentru a proteja aparatul
de sudura in timpul manipularii.

* Pedala de comanda RC-MMA/TIG-FA1 (ref. 045682) :

O pedala de comanda poate fi conectata la generator prin intermediul conectorului (I-11).

Pedala permite variatia curentului de la minim la 100% din intensitatea reglata. In TIG, generatorul functioneaza numai in modul 2T. n plus, creste-
rea si scaderea curentului nu mai sunt gestionate de generator (functii inactive), ci de utilizator prin intermediul pedalei.

» HMI la distanta - telecomanda digitald RC-HD2 (ref. 062122) :

400 AC/DC : O telecomanda digitala poate fi conectata la generator prin intermediul conectorului (I-12).

230 AC/DC FV : O telecomanda digitala poate fi conectata la generator prin intermediul kitului optional NUM-1 (I-7).

Aceasta telecomanda este conceputa pentru procesele de sudare MMA si TIG. Ea permite reglarea de la distanta a postului de sudura. Un buton
ON/OFF permite oprirea sau pornirea comenzii numerice. Atunci cand comanda numerica este pornita, ecranul generatorului afiseaza valorile
curentului si a tensiunii. Cand ecranul este stins sau deconectat, interfata generatorului se reactiveaza.
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UNITATE DE RACIRE OPTIONALA

Compatibilitate Referinta Denumire Putere de r&cire Capacitate Tensiune de alimentare
TITANIUM 230 AC/DC FV 070820 KOOLWELD 1 1000 W 3L 24V
TITANIUM 400 AC/DC 013537 WCU 1KW C 55L 400V +/-15%

Unitatea de racire este detectata automat de catre echipament. Pentru a dezactiva unitatea de racire (OFF), va rugam sa consultati manualul de
interfata.

Protectiile sustinute de unitatea de racire pentru a asigura securitatea pistoletului si a utilizatorului sunt :

* Nivelul minim al lichidului de racire.

* Debitul minim al lichidului de racire ce circula prin pistolet.

* Protectia termica a lichidului de racire.

Asigurati-va ca unitatea de racire este oprita inainte de a deconecta furtunurile de intrare si de iesire a fluidului din pistolet.
Lichidul de racire este nociv si iritant la contactul cu ochii, cu mucoasa nazala si cu pielea. Lichidul cald poate provoca arsuri.

KIT DE FILTRARE OPTIONAL

Filtru de praf (ref. 046580) cu finete de filtrare : 630 ym (0,63 mm).
Va rugam sa retineti ca utilizarea acestui filtru reduce ciclul de functionare al generatorului.

Pentru a evita riscul de supraincalzire din cauza infundarii orificiilor de ventilatie, filtrul de praf
trebuie curatat in mod regulat. Declipsati si curatati cu aer comprimat.

MAI MULTE FUNCTIONALITATI

Producatorul GYS ofera o gama larga de functionalitati compatibile cu produsul dumneavoastra.
Pentru a afla mai multe, scanati codul QR.

CONDITII DE GARANTIE

Garantia acopera, timp de 2 ani de zile, orice defect sau greseala de fabricatie, de la data achizitiei (piese si mané de lucru).

Garantia nu acopera :

* Orice alta dauna datorata transportului.

» Uzura normala a pieselor (Ex. : cabluri, cleme etc.).

* Incidente datorate utilizarii necorespunzatoare (eroare de alimentare cu energie electrica, cadere, demontare).
» Defectiuni legate de mediul inconjurator (poluare, rugina, praf).

Tn cazul unei defectiuni, returnati dispozitivul catre distribuitorul dvs., insotit de:
- un justificativ de achizitionare datat (bon, factura...)
- 0 nota explicativa a defectului.
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OSTRZEZENIA - ZASADY BEZPIECZENSTWA

WPROWADZENIE | OPIS OGOLNY

Niniejsza instrukcja musi by¢ przeczytana i zrozumiana przed rozpoczeciem eksploatacii.
A Nie wolno przeprowadza¢ zadnych modyfikacji ani konserwaciji, ktére nie zostaty okreslone w ins-
trukciji.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek szkody osobowe lub majgtkowe spowodowane uzytkowaniem urzgdzenia niezgodnie z
zaleceniami podanymi w niniejszej instrukgiji.
W przypadku problemoéw lub watpliwosci nalezy skonsultowac¢ sie z wykwalifikowang osobg, ktéra przeprowadzi instalacje w sposéb prawidiowy.

OTOCZENIE

Urzadzenie moze by¢ uzywane wytgcznie do spawania w zakresie podanym na tabliczce znamionowej i/lub w instrukcji. Nalezy przestrzegac¢
dyrektyw dotyczgcych bezpieczenstwa. W przypadku niewtasciwego lub niebezpiecznego uzycia produktu producent nie ponosi odpowiedzialnosci.

Stanowisko powinno by¢ uzywane w pomieszczeniach wolnych od substancji tj. kurz, kwasy, gazy lub innych substancji zragcych. To samo dotyczy
jego przechowywania. W trakcie uzytkowania nalezy zapewni¢ odpowiedni przeptyw powietrza.

Zakres temperatur:

Uzytkowanie od -10 do +40°C (od +14 do + 104°F).
Przechowywanie w temperaturze od -20 do +55°C (-4 do 131°F).
Wilgotnos¢ powietrza:

Mniejsza lub réwna 50%, w temperaturze 40°C (104°F).
Mniejsza lub réwna 90%, w temperaturze 20°C (68°F).

Poziom:
Do 1000 m n.p.m. (3280 stop).
OCHRONA SIEBIE | INNYCH
Spawanie tukowe moze by¢ niebezpieczne i doprowadzi¢ do powaznych obrazen, a nawet Smierci.
Spawanie naraza ludzi na niebezpieczne zrodto ciepta, promieniowanie Swietlne tuku, pole elektromagnetyczne (uwaga na osoby noszgce rozrusznik
serca), ryzyko porazenia pradem, hatas i opary gazowe.
Aby chroni¢ siebie i innych, nalezy przestrzega¢ ponizszych instrukcji bezpieczenstwa:
Aby uchroni¢ sie przed oparzeniami i promieniowaniem, nalezy nosi¢ odziez bez mankietéw, izolujgca, sucha, ognioodporng, w
dobrym stanie i przykrywajgca cate ciato.
Nalezy uzywaé rekawic zapewniajgcych izolacje elektryczng i termiczna.
Nalezy stosowaé odpowiednig ochrone spawalniczg lub przytbice zapewniajgcg wystarczajacy poziom ochrony (w zaleznosci od
aplikacji). Chroni¢ oczy podczas czyszczenia. Szkta kontaktowe sg szczegdlnie zabronione.
Ao Czasami konieczne jest wydzielenie obszaréw za pomocg ognioodpornych kurtyn w celu ochrony obszaru spawania przed
‘ promieniowaniem tuku, odpryskami i zarzgcymi sie odpadami.
Poinformowa¢ osoby przebywajace w obszarze spawania, aby nie patrzyly na promienie tuku i stopione czesci, oraz aby nosity
odpowiednig odziez ochronna.
Jezeli podczas spawania poziom hatasu przekracza dopuszczalny limit, nalezy uzywa¢ stuchawek z redukcjg szumoéw (dotyczy to
réwniez oséb znajdujgcych sie w obszarze spawania).
Nalezy trzymac rece, wiosy i ubrania z daleka od czes$ci ruchomych (wentylatoréow), rak, wioséw, ubran.
Nigdy nie zdejmowac¢ zabezpieczen obudowy jednostki chtodzgcej, gdy zrédio pradu spawania jest pod napieciem, producent nie
ponosi odpowiedzialnosci w razie wypadku.
Swiezo zespawane czesci sg gorgce i mogg spowodowaé poparzenia przy kontakcie z nimi. Aby przeprowadzi¢ konserwacje
palnika, upewnij sie, Ze wystygt on wystarczajgco i odczekaj co najmniej 10 minut przed rozpoczeciem. Urzgdzenie chtodzgce musi
by¢ wtgczone podczas uzywania palnika chtodzonego wodg, aby ciecz nie spowodowata poparzen.
Wazne jest, aby zabezpieczy¢ miejsce pracy przed jego opuszczeniem, aby chroni¢ ludzi i mienie.
OPARY SPAWALNICZE | GAZ
Q' Dymy, gazy i pyly emitowane podczas spawania sg niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewni¢ wystarczajagcg wentylacje i
moze by¢ wymagane powietrze. W przypadku niewystarczajgcej wentylacji rozwigzaniem moze by¢ maska na swieze powietrze.
= Sprawdz, czy ssanie jest skuteczne, sprawdzajgc je pod katem norm bezpieczenstwa.
Uwaga! Spawanie w matym pomieszczeniu wymaga nadzoru z bezpiecznej odlegtosci. Ponadto lutowanie niektérych materiatéw zawierajgcych otow,
kadm, cynk lub rte¢, a nawet beryl, moze by¢ szczegdlnie szkodliwe, dlatego przed lutowaniem nalezy odttusci¢ czesci.
Butle powinny by¢ przechowywane w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Muszg one by¢ w pozycji pionowej i utrzymywane na
wsporniku lub na wozku. 53

Spawania nie nalezy przeprowadza¢ w poblizu smaréw lub farb.
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RYZYKO POZARU | WYBUCHU

VA Obszar spawania musi by¢ catkowicie zabezpieczony, materiaty fatwopalne musza znajdowac si¢ w odlegtosci co najmniej 11
metrow.
& W poblizu miejsc wykonywania prac spawalniczych powinien znajdowac sie sprzet gasniczy.

Nalezy uwaza¢ na rozpryski i iskry, nawet przez pekniecia. Moze to by¢ zrédtem ognia lub wybuchu.

Osoby, materiaty tatwopalne i pojemniki znajdujace sie pod ci$nieniem nalezy trzymac¢ w bezpiecznej odlegtosci.

Nalezy unika¢ spawania w zamknietych pojemnikach lub rurach, a jesli sg otwarte, nalezy je oprozni¢ z wszelkich materiatow tatwopalnych lub
wybuchowych (olej, paliwo, pozostatosci gazu...).

Operacje szlifowania nie moga by¢ skierowane w strone zrédta pradu spawania ani w strone materiatéw tatwopalnych.

BUTLE Z GAZEM

Wyciekajgcy gaz z butli moze spowodowac¢ uduszenie w przypadku duzej koncentracji w obszarze spawania (dobrze wentylowa¢
pomieszczenie).

Transport urzadzenia musi by¢ w petni bezpieczny: zamknigete butle z gazem oraz zamkniete zrédto zasilania spawalniczego.
Muszg by¢ one w pozycji pionowej i podtrzymywane na wsporniku, aby zmniejszy¢ ryzyko upadku.

Po kazdym uzyciu nalezy zamkna¢ butle. Nalezy uwaza¢ na zmiany temperatury i ekspozycje na stonce.

Butla nie moze stykac¢ sie z ptomieniami, tukiem elektrycznym, palnikiem, zaciskami uziemiajgcymi ani innymi zrédtami ciepta lub zarzenia.

Nalezy pamietaé, aby trzymacé go z dala od obwoddw elektrycznych i spawalniczych, dlatego nigdy nie nalezy spawac¢ butli pod ci$nieniem.

Uwaga! Przy odkrecaniu zaworu butli, nalezy odchyli¢ gtowe znad zaworu i upewni¢ sie, ze stosowany gaz jest odpowiedni dla danego procesu
spawania.

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE
- e

Zastosowana instalacja elektryczna musi by¢é uziemiona. Nalezy uzywaé zalecanego rozmiaru bezpiecznika oznaczonego na
tablicy znamionowe;j.
Porazenie pradem elektrycznym moze by¢ zrédtem powaznych, bezposrednich lub posrednich wypadkoéw, a nawet $mierci.

Nigdy nie dotyka¢ czesci znajdujgcych sie pod napieciem wewnatrz lub na zewnatrz zrédta pradu (palnikdw, uchwytéw, kabli, elektrod), poniewaz sg
one podtaczone do obwodu spawalniczego.

Przed otwarciem zrédta pradu spawania nalezy odigczy¢ je od sieci i odczeka¢ 2 minuty, aby wszystkie kondensatory zostaty roztadowane.

Nie nalezy dotyka¢ palnika lub uchwytu elektrody i zacisku uziemiajgcego jednoczesnie.

W przypadku uszkodzenia przewoddw i palnikéw nalezy zapewni¢ ich wymiane przez wykwalifikowany i autoryzowany personel. Przekréj kabla
nalezy dobra¢ odpowiednio do zastosowania. Zawsze uzywaj suchej, dobrej jakosci odziezy, aby odizolowa¢ sie od obwodu spawalniczego. We
wszystkich srodowiskach pracy nalezy nosic¢ izolowane obuwie.

KLASYFIKACJA MATERIALOW EMC

Ten materiat Klasy A nie jest przeznaczony do uzytku na terenie mieszkalnym, poniewaz dostarczana tam publiczna energia
elektryczna jest niskonapieciowa. W tych miejscach mogg wystepowaé potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci
elektromagnetycznej, ze wzgledu na zaburzenia przewodzenia, a takze emitowane czestotliwosci radioelektryczne.

TITANIUM 230 AC/DC FV :

Pod warunkiem, ze impedancja publicznej sieci niskiego napigcia w punkcie wspdlnego sprzezenia jest mniejsza niz Zmax =
D: 0.173 Ohm, to urzadzenie spetnia wymagania normy IEC 61000-3-11 i moze by¢ podtgczone do publicznych sieci niskiego

napiecia. Do obowigzkoéw instalatora lub uzytkownika urzadzenia nalezy zapewnienie, w razie potrzeby poprzez konsultacje z

operatorem sieci dystrybucyjnej, ze impedancja sieci jest zgodna z ograniczeniami impedancji.

TITANIUM 321AC/DC - 400 AC/DC :
To urzgdzenie jest zgodne z norma IEC 61000-3-11.

TITANIUM 230 AC/DC FV :
To urzadzenie jest zgodne z normg IEC 61000-3-12.

TITANIUM 321AC/DC - 400 AC/DC :

To urzadzenie nie jest zgodne z normg IEC 61000-3-12 i jest przeznaczone do podtgczenia do prywatnych sieci niskiego napiecia
podtaczonych do publicznej sieci zasilajgcej tylko na poziomie $sredniego i wysokiego napigcia. W przypadku podtgczenia do
publicznej sieci zasilajgcej niskiego napiecia obowigzkiem instalatora lub uzytkownika sprzetu jest upewnienie sie, poprzez
konsultacje z operatorem sieci dystrybucyjnej, ze sprzet moze zosta¢ podigczony.

EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE

spawania wytwarza pole elektromagnetyczne wokét obwodu spawalniczego i urzadzenia spawalniczego.

Q'
\ Prad elektryczny przeptywajacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza lokalne pola elektryczne i magnetyczne (EMF). Prad
4
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Pola elektromagnetyczne EMF moga zaktdcac dziatanie niektérych implantéw medycznych, na przyktad rozrusznikow serca. Dla oséb z implantami
medycznymi muszg zostac podjete srodki ochronne. Na przyktad, ograniczenia dostepu dla oséb przechodzacych lub indywidualna ocena ryzyka dla
spawaczy.

Spawacze powinni postepowaé zgodnie z ponizszymi instrukcjami, aby zminimalizowaé ekspozycje na dziatanie pol elektromagnetycznych z obwodu
spawania:

* utozy¢ kable spawalnicze razem — w miare mozliwosci zamocowac je za pomocg zacisku;

» ustawi¢ sie (tutéw i glowe) jak najdalej od obwodu spawania;

* nigdy nie owija¢ przewoddw spawalniczych wokét ciata;

* nie umieszczaé ciata pomiedzy kablami spawalniczymi. Trzymac oba kable po jednej stronie ciata;

* podtgczy¢ kabel powrotny do przedmiotu obrabianego jak najblizej miejsca, ktére ma byé spawane;

* nie pracowac obok zZrédfa pradu spawania, nie siada¢ na nim ani nie opierac sie o nie;

* nie spawac podczas transportu spawarki lub podajnika drutu.

/\ Uzytkownicy rozrusznikdéw serca powinni skonsultowac sie z lekarzem przed uzyciem tego urzadzenia.
: Narazenie na pola elektromagnetyczne podczas spawania moze mie¢ inne, nieznane jeszcze skutki dla zdrowia.

ZALECENIA DOTYCZACE OCENY OBSZARU SPAWANIA

Informacje ogéine

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie sprzetu do spawania tukowego zgodnie z instrukcjg producenta. W przypadku wykrycia
zaktocen elektromagnetycznych uzytkownik sprzetu do spawania tukowego jest odpowiedzialny za rozwigzanie tej sytuacji z pomocg techniczng
producenta. W niektérych przypadkach te dziatania naprawcze mogg by¢ tak proste, jak uziemienie obwodu spawalniczego. W innych przypadkach
moze by¢ konieczne zbudowanie ekranu elektromagnetycznego wokét zrodta pradu spawania i catego przedmiotu obrabianego z zamontowanymi
filtrami wejsciowymi. W kazdym przypadku nalezy ograniczy¢ zaktécenia elektromagnetyczne, az przestang by¢ uciazliwe.

Ocena obszaru spawania

Przed zainstalowaniem sprzetu do spawania tukowego, uzytkownik powinien oceni¢ potencjalne problemy elektromagnetyczne w otaczajagcym go
obszarze. Nalezy wzig¢ pod uwage nastepujgce elementy:

a) obecno$¢ powyzej, ponizej i w sgsiedztwie urzadzen do spawania tukowego innych kabli zasilajacych, sterujgcych, sygnatowych i telefonicznych;
b) odbiorniki i nadajniki radiowe, i telewizyjne;

c) komputery i inne urzadzenia sterujace;

d) urzadzenia krytyczne dla bezpieczenstwa, takie jak zabezpieczenia maszyn przemystowych;

e) zdrowie i bezpieczenstwo oséb przebywajgcych w danym obszarze, takich jak osoby z kardiostymulatorami lub aparatami stuchowymi;

f) aparatura do kalibracji i pomiaréw;

g) odizolowanie innych urzadzen, ktére znajduja sie na tym samym obszarze.

Uzytkownik musi upewni¢ sig, ze inne urzadzenia uzywane w danym srodowisku sg kompatybilne. Moze to wigza¢ sie z dodatkowymi Srodkami
ostroznosci;

h) pora dnia podczas spawania lub wykonywania innych wymaganych czynnosci.

Wielko$¢ obszaru otaczajgcego, ktory nalezy wzigé pod uwage, zalezy od struktury budynku i innych dziatan odbywajacych sie w nim. Ta strefa
otoczenia moze wykracza¢ poza granice instalaciji.

Ocena obszaru spawania

Oprécz oceny obszaru spawalniczego ocena systeméw spawania tukowego moze by¢ wykorzystana do identyfikacji i rozwigzania réznych przypadkow
zakiécen. Ocena emisji powinna obejmowac¢ pomiary in situ, jak okreslono w art. 10 normy CISPR 11. Pomiary na miejscu mogg réwniez pomoc
potwierdzi¢ skutecznosé srodkéw ograniczajgcych.

ZALECENIA DOTYCZACE METOD REDUKCJI EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNEJ

a. Publiczna sie¢ zasilania: Wskazane jest podigczenie urzadzen spawalniczych do publicznej sieci zasilania zgodnie z zaleceniami producenta.
W przypadku wystepowania zakiécen moze byé konieczne podjecie dodatkowych $rodkéw zapobiegawczych, takich jak filtrowanie publicznej
sieci zasilania. Wskazane jest przewidzie¢ ostone kabla zasilajgcego w przewodzie zainstalowanym na state, ktéra bedzie z metalu lub innego
odpowiednika materiatu do spawania tukowego. Nalezy zapewni¢ ciggto$¢ elektryczng ekranu na catej jego ditugosci. Nalezy réwniez potaczy¢ ostone
ze zrodtem pradu spawania w celu zapewnienia dobrego potgczenia elektrycznego pomiedzy przewodem i obudowg zrédta pradu spawania.

b. Konserwacja urzadzen do spawania tukowego: Sprzet do spawania tukowego powinien by¢é poddawany rutynowej konserwacji zgodnie z
zaleceniami producenta. Wszystkie wejscia, drzwi serwisowe i pokrywy powinny byé zamkniete i odpowiednio zablokowane, gdy urzadzenie do
spawania tukowego jest uzywane. Urzadzenie do spawania tukowego nie powinno by¢ w zaden sposéb modyfikowane, z wyjatkiem zmian i regulaciji
wymienionych w instrukcji producenta. W szczegdlnosci wskazane jest, aby urzadzenie rozruchowe dozujace i stabilizujgce tuk bylo regulowane i
konserwowane zgodnie z zaleceniami producenta.

c. Kable spawalnicze: Kable powinny by¢ mozliwie jak najkrétsze, utozone blisko siebie przy ziemi lub na ziemi.

d. Uziemienie ekwipotencjalne: Nalezy rozwazy¢ potgczenie wszystkich przedmiotéw metalowych w poblizu. Jednakze metalowe przedmioty
podiaczone do przedmiotu obrabianego zwigkszajg ryzyko porazenia elektrycznego, jesli operator dotknie zaréwno tych metalowych elementéw, jak
i elektrody. Operator powinien by¢ odizolowany od takich metalowych przedmiotéw.

e. Uziemienie spawanego elementu: W przypadku, gdy spawana czes¢ nie jest uziemiona ze wzgledéw bezpieczenstwa elektrycznego lub
ze wzgledu na jej rozmiar i potozenie, na przykiad na kadlubach statkéw lub stali konstrukcyjnej w budynkach, potaczenie uziemione moze, w
niektérych przypadkach, ale nie zawsze, zmniejszy¢ emisje. Nalezy uwazaé, aby unikngé uziemienia czesci, ktére mogtoby zwiekszy¢ ryzyko obrazen
uzytkownikéw lub uszkodzenia innych urzadzen elektrycznych. Jesli to konieczne, potaczenie elementu roboczego z uziemieniem powinno by¢
wykonane bezposrednio, ale w niektérych krajach, gdzie takie bezposrednie potaczenie nie jest dozwolone, potgczenie powinno by¢é wykonane za
pomocg odpowiedniego kondensatora wybranego zgodnie z przepisami krajowymi.

f. Ochrona i ekranowanie: Selektywna ochrona i ekranowanie innych kabli i urzgdzen w otoczeniu moze ograniczy¢ problemy z zakiéceniami. W
przypadku specjalnych zastosowan mozna rozwazy¢ ochrone catego obszaru spawania.
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TRANSPORT | PRZENOSZENIE ZRODLA PRADU SPAWANIA

Zrédto pradu spawania jest wyposazone w dodatkowy uchwyt do przenoszenia w reku. Nie nalezy lekcewazy¢ jego wagi. Uchwyt
nie jest postrzegany jako cze$¢ do podwieszenia.

Nie nalezy uzywac kabli lub palnika do przemieszczania zrédta pradu spawania. Nalezy je ustawi¢ w pozycji pionowe;j.
Nie nalezy umieszczac zZrédfa zasilania nad ludZzmi lub przedmiotami.
Nigdy nie podnosi¢ butli z gazem i Zzrodta prgdu spawania w tym samym czasie. Ich standardy transportowania sg rézne.

INSTALACJA MATERIALU

» Umiesci¢ zrédio pradu spawania na podtodze, ktérej maksymalne nachylenie wynosi 10°.

» Zapewni¢ wystarczajgca strefe do chtodzenia zrédta pradu spawania i do tatwego dostepu do panelu sterowania.

* Nie stosowac¢ w $rodowisku, gdzie wystepujag pyty metali przewodzgcych.

« Zrédto pradu spawania musi byé chronione przed deszczem i nie moze byé narazone na dziatanie promieni stonecznych.
» Urzgdzenie posiada stopien ochrony IP23, co oznacza:

- ochrona przed dostepem do niebezpiecznych czesci ciat statych o $rednicy >12,5 mm oraz,

- ochrona przed deszczem skierowana pod kgtem 60° do pionu

Materiat ten moze by¢ uzywany na zewnatrz, zgodnie z klasg ochrony 1P23.

Przewody zasilania, przediuzacze i przewody spawalnicze muszg by¢ catkowicie rozwiniete, aby zapobiec przegrzaniu.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody na osobach i przedmiotach spowodowane niewtasciwym i niebezpiecznym
uzytkowaniem tego urzadzenia.

KONSERWACJA / PORADY

- Konserwacja powinna by¢ przeprowadzana wytgcznie przez wykwalifikowang osobe. Zalecana jest coroczna konserwacja.
» Odcig¢ zasilanie, odtagczajgc wtyczke i odczekaé dwie minuty przed rozpoczeciem pracy na urzadzeniu. Wewnatrz, napiecia i
—t)' prady sa wysokie i niebezpieczne.

* Regularnie zdejmowac pokrywe i wydmuchiwac kurz. Przy okazji nalezy zleci¢ wykwalifikowanemu personelowi sprawdzenie potgczen elektrycznych
za pomocg izolowanego narzedzia.

* Regularnie sprawdza¢ stan techniczny przewodu zasilajgcego. Jesli kabel zasilajacy jest uszkodzony, musi zosta¢ wymieniony przez producenta,
jego serwis lub osobe o podobnych kwalifikacjach, aby unikng¢ jakiegokolwiek niebezpieczenstwa.

» Pozostawi¢ otwory wentylacyjne zrédfa pradu spawania wolne dla wlotu i wylotu powietrza.

* Nie uzywac¢ tego zrodta spawania do rozmrazania rur odptywu kanalizacyjnego, tadowania baterii/akumulatoréw lub do rozruchu silnika.

INSTALACJA - FUNKCJONOWANIE URZADZENIA

Tylko do$wiadczony i wykwalifikowany przez producenta personel moze przeprowadza¢ instalacje. Podczas montazu nalezy upewnic sie, ze zrédto
pradu jest odtaczone od sieci. Szeregowe lub réwnolegte potgczenia zrédta pragdu sa zabronione. W celu zapewnienia optymalnego potgczenia zaleca
sie stosowanie adapteréw dostarczonych wraz z zestawem.

OPIS

Urzadzenie to jest zrodtem pradu do spawania elektrodg otulong (TIG DC) lub pragdem zmiennym (TIG AC) oraz spawania tukiem powlekanym (MMA).

OPIS SPRZETU (I)

TITANIUM 230/400

Wriaz do ztgcza zestawu NUM TIG-1 (opcja nr kat. 037960)
Wriaz do ztgcza zestawu NUM-1 (opcja nr kat. 063938) = Tylko 230 AC/DC FV
2- Gniazdo z polaryzacjg dodatnig 8- Przetacznik ON / OFF

1-  Interfejs cztowiek - maszyna (HMI)  7-

3- Przylagcze gazowe palnika 9- Kabel zasilania

4-  Zigcze przycisku palnika 10- Zigcze USB

5- Gniazdo o ujemnej polaryzacji 11-  Zigcze analogowe

6- Przylgcze gazowe 12-  Zigcze podajnika lub zdalny interfejs = Tylko 400 AC/DC

13-  Zigcze zasilania i sterowanie jednostkg chtodzacg

TITANIUM 321

1-  Interfejs cztowiek - maszyna (HMI) 7- Gniazdo z polaryzacjg dodatnig

2- Zigcze USB 8- Przytgcze gazowe

3- Przylagcze gazowe palnika 9- Opcjonalny zestaw przeptywomierza (073395)

4-  Przetgcznik ON / OFF 10- Opcjonalne ztacze zestawu NUM TIG-1 (037960) = automatyka SAM
5- Gniazdo o ujemnej polaryzac;ji 11- Ztacze spustu palnika

Ztacze zdalnego sterowania (pedat nozny)
6- Cyfrowe ztgcze zdalnego sterowania 12-  Kabel zasilajgcy (5 m)
13-  Zigcze jednostki chtodzacej (Koolweld 3)
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INTERFEJS CZLOWIEK-MASZYNA (HMI)

m:i] Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi interfejsu (IHM), ktéra jest czescia kompletnej dokumentacji sprzetu.
HMI

PRZYCISK URUCHAMIANIA URZADZENIA

TITANIUM 230 AC/DC FV :
Urzadzenie dostarczane jest z gniazdem jednofazowym 3-biegunowym (P+N+PE) 230V 16A CEE17. Wyposazony jest w system «Flexible Voltage»
i moze by¢ zasilany z uziemionej instalacji elektrycznej w zakresie od 110 V do 240 V (50 - 60 Hz).

TITANIUM 321 - 400 AC/DC :
To urzadzenie jest dostarczane z gniazdem 32 A EN 60309-1 i powinno by¢ uzywane wytgcznie w tréjfazowej instalacji elektrycznej 400V (50-60
Hz) z czterema przewodami uziemionymi.

Pochtaniana warto$¢ skuteczna pradu (l1eff) wyswietlana jest na urzadzeniu dla maksymalnych warunkéw uzytkowania. Sprawdzi¢, czy zasilacz i
jego zabezpieczenie (bezpiecznik i/lub wytgcznik) sg kompatybilne z parametrami wymaganego zrédta pradu. W niektérych krajach moze by¢ ko-
nieczna wymiana gniazda zasilania, aby umozliwi¢ maksymalng eksploatacje urzadzenia.

« Zrédto pradu spawania przechodzi w stan zabezpieczenia, jesli napigcie zasilania jest mniejsze lub wigksze niz 15% okre$lonego napiecia (napiecia)
(na wyswietlaczu pojawi sie kod btedu).

» Wiaczenie nastepuje poprzez przestawienie przetgcznika on/off (I-8) w pozycje |, odwrotnie wytgczenie nastepuje poprzez przestawienie w pozycje
0. Uwaga ! Nigdy nie wylaczaé zasilania, gdy urzadzenie pracuje.

« Zachowanie wentylatora : sprzet ten wyposazony jest w inteligentny system zarzadzania wentylacja, ktéry minimalizuje hatas na stanowisku pracy.
Wentylatory dostosowujg swojg predkos¢ obrotowg do warunkéw uzytkowania i temperatury otoczenia. W trybie MMA wentylator pracuje ciggle. W
trybie TIG wentylator pracuje wylgcznie w fazie spawania, a nastepnie wytgcza sie po ochtodzeniu.

» Ostrzezenie : Zwiekszenie dtugosci palnika lub kabli powrotnych ponad maksymalng dtugo$¢ podang przez producenta

zwigkszy ryzyko porazenia pragdem.

* Urzgdzenie do zajarzania i stabilizacji fuku jest przeznaczone do pracy recznej i sterowanej mechanicznie.

PODLACZENIE DO AGREGATU PRADOTWORCZEGO

Urzadzenie to moze by¢ zasilane z agregatéw pod warunkiem, ze zasilanie pomocnicze spetnia nastepujace wymagania:

- Napiecie musi by¢ zmienne, ustawione w sposéb okreslony i o napieciu szczytowym mniejszym niz 700 V dla TITANIUM 321/400 AC/DC i 400 V
dla TITANIUM 230 AC/DC FV,

- Czestotliwosé powinna wynosi¢ od 50 do 60 Hz.

Konieczna jest weryfikacja tychze warunkéw, poniewaz wiele generatoréw wytwarza impulsy wysokiego napiecia, co moze spowodowac uszkodzenie
sprzetu.

UZYWANIE PRZEDLUZACZY ELEKTRYCZNYCH

Wszystkie przediuzenia musza mie¢ odpowiedni rozmiar i napiecie odpowiednie do urzadzenia. Uzywac przedtuzacza zgodnie z przepisami krajowy-
mi.

Dtugos¢ - Odcinek kabla przedtuzajgcego
Napiecie prgdu wejsciowego
<45m ‘ >45m

TITANIUM 400 AC/DC 400V 6 mm?
TITANIUM 321 AC/DC 400 vV 6 mm?

10V 2.5 mm? | 4 mm?
TITANIUM 230 AC/DV FV

230V 2.5 mm?

PODLACZENIE GAZU

Urzadzenie jest wyposazone w dwa przytacza. Ztgcze butli do wlotu gazu do stacji oraz ztgcze gazu palnika do wylotu gazu
na koncu palnika. W celu zapewnienia optymalnego potaczenia zaleca sie stosowanie adapteréw dostarczonych wraz z zestawem.

AKTYWACJA FUNKCJI VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

Urzadzenie do redukcji napiecia (lub VRD) jest dostepne tylko w modelu Titanium 230 AC/DC i 321 AC/DC.
Urzadzenie to chroni spawacza. Prad spawania jest dostarczany tylko wtedy, gdy elektroda jest w kontakcie z obrabianym materiatem (niska rezys-
tancja). Gdy tylko elektroda zostanie usunieta, funkcja VRD obniza napiecie do bardzo niskiej wartosci.

Domyslinie urzadzenie do redukcji napiecia jest wytgczone. Aby ja aktywowaé, uzytkownik musi otworzy¢ produkt i wykona¢ nastepujacg procedure:

. ODLACZYC PRODUKT OD ZASILANIA | ODCZEKAC 5 MINUT DLA BEZPIECZENSTWA.
. Zdja¢ sciane boczng zrddta pradu (patrz strona na koncu instrukciji).

. Zlokalizowac ptyte sterujgcy i przetgcznik VRD (patrz strona na koncu instrukcji).

. Ustawi¢ przetgcznik w pozycji ON.

. Funkcja VRD jest aktywna.

. Przykre¢ z powrotem $ciang boczng zrodta pradu.

. W interfejsie (HMI) swieci sie ikona VRD.

NOoO O~ WN -

Aby wytaczy¢ funkcje VRD, wystarczy przestawic przetgcznik z powrotem w przeciwne potozenie.

PL
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:ﬁ (mm) Prad (A) @ Elektrody (mm) @ Dyszy (mm) Przeptyw Argonu (L/min)

03-3 10-80 1 6.5/8 5-6

24-6 15-100 1.6 6.5/8/9.5 6-7

8 4-8 20-120 2 8/9.5 6-7
g 6.8-10 30 - 200 24 9.5/11 6-7
9-12 50 - 300 3.2 11/125/16 7-8

- 60 - 400 4 11/125/16 + 8-10

05-3 15-90 1.6 6.5/8/9.5 6-7

o 0.8-5 20 - 150 24 9.5/ 11 7-8
g 15-6 40-200 3.2 11/12.5/16 8-10
= 1.6-11 50 - 350 4 16/17.5 10-12
2-15 80 - 450 4.8 16/19 12-18

TRYB SPAWANIA TIG (GTAW)

PODLACZENIE | PORADY
» Spawanie TIG wymaga gazu ostonowego (Argon).
» Podtaczy¢ zacisk uziemiajgcy do gniazda bieguna dodatniego (+). Podtacz kabel zasilajgcy palnika do ztgcza

ujemnego (-), jak réwniez przycisk(i) palnika i przytgcza gazu.

» Upewni¢ sie, ze palnik jest odpowiednio wyposazony i ze materiaty takie jak szczypce, kotnierz wzmacniajacy, dyfuzor i dysza nie sg zuzyte.

» Wybor elektrody zalezy od natezenia pradu w procesie TIG.

OSTRZENIE ELEKTRODY

Dla optymalnego dziatania zaleca sie stosowac¢ zaostrzone elektrody w nastepujgcy sposob:

PARAMETRY PROCESU

Parametry

Rodzaj materiatu

Srednica elektrody
wolframowe;j

Rodzaj zajarzania
Tryb wyzwalania

E-TIG
Energia

Parametry
zaawansowane

Ustawienia
Standard
Impulsowy
FastPulse
Spot
Tack
Multi-Spot
Multi-Tack
AC Mix

Fe, Al itd.

1-4 mm

Lift, HF, Touch. HF
2T, 4T, 4T LOG
OFF - ON

Hold
Wspotczynnik
ciepta

L = 3 x d dla niskiego pragdu spawania.
L = d dla wysokiego pradu spawania.

Metody spawania

Synergiczny

ANANENIE NN

v

DC AC  Wizard
v v -
v v -
v ; ;
v v -
v - ;
v v -
v ; ;
- v

v v v
v v v
v ¥ o2r4T
v v -
v v v
v v v

Gtadki prad

Prad pulsujgcy

Niewidoczny prad pulsujgcy

Gtadkie punktowanie

Punktowanie impulsowe

Powtarzajace si¢ gtadkie wskazywanie
Powtarzajace sie pulsacyjne wskazywanie

Prad mieszany AC i DC

Wybér materiatu do spawania

Wybér srednicy elektrody. Pozwala na dopracowanie
pradéw odpalania HF i synergii.

Wybér rodzaju zajarzania.
Wybér trybu zarzadzania spawaniem spustowym

Tryb spawania statg energia z korekcja dtugosci tuku

Patrz rozdziat «<Energia» na nastepnych stronach.

Ustawienie zajarzania HF.

Dostep do niektérych parametréw spawania zalezy od wybranego trybu wyswietlania: Ustawienia/Tryb wy$wietlania: Easy, Expert, Advanced. Wiecej

58 informacji na ten temat mozna znalezé w rozdziale HMI.
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METODY SPAWANIA

* TIG Synergiczny
Nie opiera sie juz na wyborze rodzaju pradu statego i ustawieniach parametréw cyklu spawania, ale uwzglednia zasady spawania/synergie oparte
na doswiadczeniu. Tryb ten ogranicza zatem liczbe ustawien do trzech podstawowych: Rodzaj materiatu, grubo$¢ do spawania i pozycja spawania.

*TIGDC
Dedykowana do spawania metali zelaznych takich jak stal, stal nierdzewna, ale takze miedzi i jej stopow oraz tytanu.

*TIGAC
Dedykowane do spawania aluminium i jego stopow, ale takze miedzi.

¢ TIG Wizard

Wizard Lab :
Patrz rozdziat «Wizard Lab» na nastepnych stronach.

Kreator Alu, Stal nierdzewna, Stal, Miedz :

W tym trybie mozna wstepnie montowac¢ .:.é: lub spawac £ czesci wykonane ze stopow lekkich (AISi/AIMg/AI99), stali nierdzewnej (CrNi), stali
(Fe) i miedzi (CuZn/Cu). W formie synergii ustawieniami sg grubo$¢ spawanych elementéw oraz rodzaj ztgcza (doczotowe (BW), klinowe (FW),
narozne wewnetrzne (BP), narozne zewnetrzne lub drut z drutem dla ztagcza doczotowego). Aby przetgczy¢ sie z jednego trybu na drugi, nalezy
nacisngé przycisk n°4 na klawiaturze (patrz instrukcja HMI).

USTAWIENIA - TIG DC

» Standard

Metoda spawania TIG DC Standard pozwala na wysokiej jako$ci spawanie na wiekszosci materiatdw zelaznych takich jak stal, stal nierdzewna, ale
tez miedz i jej rozne odmiany stopdw, czy tytan... Liczne opcje zarzadzania pradem i gazem pozwalajg Panstwu na doskonatg kontrole spawania od
zajarzania, az do chtodzenia koncowej spoiny.

*Z pulsem
W tym trybie impulsowym tryb spawania fgczy wysokie impulsy pradu (I, impulsy spawania) oraz niskie impulsy pradu (I_Cold, impulsy chtodzgce
obrabiang czes$¢). Ten tryb impulsowy pozwala na ztgczenie czesci przy jednoczesnym ograniczeniu wzrostu temperatury. Idealny réwniez w pozycji.

Przykiad :

Prad spawania | jest ustawiony na 100A i % (I_Cold) = 50%, tzn. prad zimny = 50% x 100A = 50A.

F(Hz) jest ustawiony na 10Hz, okres sygnatu bedzie wynosit 1/10Hz = 100ms -> co 100ms bedzie nastepowat impuls o natezeniu 100A, a
nastepnie kolejny o natezeniu 50A.

* FastPulse

W tym trybie impulsowym tryb spawania taczy wysokie impulsy pradu (I, impulsy spawania) oraz niskie impulsy pradu (I_Cold, impulsy chtodzgce
obrabiang cze$¢). Tryb FastPulse zachowuje wiasciwosci zwezania tuku w trybie Pulsed o wysokiej czestotliwosci, ale przy czestotliwosciach, ktore
sg mniej nieprzyjemne lub nawet niestyszalne dla spawacza.

* Spot
Ten tryb zgrzewania umozliwia wstepny montaz czesci przed spawaniem. Wskazywanie moze by¢ reczne przez spust lub czasowe z predefiniowanym
opdznieniem wskazywania. Regulacja czasu spawania punktowego pozwala na powtarzalnos¢ i realizacje punktow nieutlenionych.

* Multi-Spot
Jest to tryb wskazywania podobny do TIG Spot, ale ze zdefiniowanymi czasami wskazywania i zatrzymywania, tak dtugo jak spust jest przytrzymany.

* Tack

Ta metoda zgrzewania pozwala réowniez na wstepny montaz czesci przed spawaniem, ale tym razem w dwoch fazach: pierwsza faza pradu pulsu-
jacego skupia tuk dla lepszej penetracji, natomiast druga faza pradu standardowego tuk ten poszerza, i tym samym oddziatuje na kapiel spawalniczg
w celu zapewnienia odpowiedniego zgrzewania punktowego.

Regulowany czas dwoéch etapéw zgrzewania punktowego umozliwiajgcy lepszg powtarzalnosé i osiggnigcie nieutlenionego zgrzewu.

¢ Multi-Tack
Jest to tryb zgrzewania podobny do trybu TIG Tack, ale z sekwencjg zdefiniowanych czaséw zgrzewania i czaséw przebywania, tak dlugo jak spust
jest przytrzymany.

Ustawienia zaawansowane, tylko w trybie wyswietlania «Advanced» :

Ustawienia zaawansowane Ustawienia Opis
Czas trwania HF 0.01-3s Czas HF zanim sie zatrzyma
Poziom HF 1-10 Wskaznik ustawienia napigcia od 5 kV do 14 kV
Ustawienie pradu (A) - W procentach / bezwzglednie

USTAWIENIA - TIG AC

« Standard
Ten tryb spawania jest dedykowany do spawania aluminium i jego stopow (Al, AlSi, AIMg, AIMn...). Prgd zmienny umozliwia trawienie aluminium, ktére
jest niezbedne do spawania.

Balance (%T_AC):

Podczas fali dodatniej nastepuje przerwanie utleniania. Podczas fali ujemnej elektroda stygnie i czesci sie zespalaja, nastepuje penetracja. 59
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Poprzez zmiane proporcji pomiedzy amplitudg pradu w cyklach dodatnich amplitudg pradu w cyklach ujemnych, albo wspomagane jest usuwanie
| czyszczenie, albo przenikanie (domysine jest ustawienie 30%).

+ + +

20 % : Maks. penetracja 50% 60% : Maks. rozbijanie tlenkow

*Z pulsem
W tym trybie impulsowym tryb spawania fgczy wysokie impulsy pradu (I, impulsy spawania) oraz niskie impulsy pradu (I_Cold, impulsy chtodzace
obrabiang czes$¢). Ten tryb impulsowy pozwala na zigczenie czesci przy jednoczesnym ograniczeniu wzrostu temperatury. Idealny réwniez w pozycji.

Przykiad :

Prad spawania | jest ustawiony na 100A i % (I_Cold) = 50%, tzn. prad zimny = 50% x 100A = 50A.

F(Hz) jest ustawiony na 10Hz, okres sygnatu bedzie wynosit 1/10Hz = 100ms -> co 100ms bedzie nastepowat impuls o natezeniu 100A, a
nastepnie kolejny o natezeniu 50A.

* SPOT
Ten tryb zgrzewania umozliwia wstepny montaz czesci przed spawaniem. Wskazywanie moze by¢ reczne przez spust lub czasowe z predefiniowanym
opoznieniem wskazywania. Regulacja czasu spawania punktowego pozwala na powtarzalno$¢ i realizacje punktéw nieutlenionych.

* Multi-Spot
Jest to tryb wskazywania podobny do TIG Spot, ale ze zdefiniowanymi czasami wskazywania i zatrzymywania, tak dtugo jak spust jest przytrzymany.

« AC Mix

Ta metoda spawania AC jest stosowana do spawania aluminium i jego stopéw o duzej grubosci. Laczy on sekwencje DC podczas spawania AC,
zwiekszajgc w ten sposéb energie dostarczang do materiatu. Ostatecznym celem jest przyspieszenie tempa pracy, a tym samym produktywnosci w
przypadku zespotéw aluminiowych. Ten tryb generuje mniej usuwania tlenkéw, wigc konieczna jest praca na czystych arkuszach.

Ustawienia zaawansowane, tylko w trybie wyswietlania «Advanced» :

Ustawienia " .
Ustawienia Opis
zaawansowane
Czas trwania HF 0.01-3s Czas HF zanim sie zatrzyma
Poziom HF 1-10 Wskaznik ustawienia napigcia od 5 kV do 14 kV
Ustawienie pradu - W procentach / bezwzglednie
Tryb spawania synchronicznego bez zakt6cen, gdy 2 Zrédta pradu przemiennego
sg uzywane jednocze$nie na tym samym elemencie spawanym. Spawanie przy
OFF - ON uzyciu tej funkcji zostanie automatycznie zsynchronizowane z czestotliwoscia sieci
zasilajgcej. Czestotliwosci prgdu przemiennego zostang zredukowane do zakresu
Sync AC 50 Hz, 100 Hz i 150 Hz.
Dephasing 0° - 300% Regulaqa lfa;y za§|lanla w kroke}ch co 60 : To. ustawienie pozwala unikngé
koniecznosci wymiany wtyczek zrédta zasilania.
Fine dephasing 0° - 59° | Precyzyjna regulacja fazy zasilania w krokach co 1°.
E-TIG

Tryb ten umozliwia spawanie ze statg moca dzieki pomiarowi zmian dtugosci tuku w czasie rzeczywistym, co zapewnia statg szerokos¢ spoiny i
wtopienie. W przypadkach, gdy montaz wymaga kontroli energii spawania, tryb E.TIG gwarantuje, ze spawacz bedzie respektowat moc spawania
niezaleznie od pozycji jego palnika wzgledem czesci.

Standard (prad staty) E-TIG (energia stata)
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Wizard Lab

Ten tryb spawania umozliwia wykonywanie skomplikowanych (niestandardowych) cykli spawania w kolejnych krokach. Kazdy krok jest okreslony
przez rampe i krok prgdu oraz rodzaj pradu (DC/AC/Pulsed) podczas jego trwania.

Konfiguracja Wizard Lab odbywa sie w trzech krokach:

- definicja cyklu spawania (liczba krokoéw, petle powtérzen itp.)

- ustawienie kazdego kroku (rampa, typ pradu...)

- specyficzne ustawienia zaawansowane.

\7‘3’:

2T-@2.0mm

3 STEPS ——— B1 oAl 6 Admin
i ) r-=--=-=-=a _ f _ STEP _1/3 I
1 JF\ﬂV .y Iv i B2 MODE  AC _ﬁ_
o2s | 0 bl Tgps (7 ]step PULS ON - 1/3
' 2y | dHL o
:- OFF 1 2 obs 100H: Step
O e St B 60.1Hz 35%t 000s >~ =
LOFF) ' - o
Wizard Lab-HF S Vel < -
0404

STEP : Step moze by¢ dostosowany (patrz rozdziat «Ustawianie KROKU») z rodzajem pradu (DC lub AC), ksztaltem pradu (Standardowy lub Pul-
sacyjny), rampg do ustawionego pradu spawania. Kazdy Step mozna dostosowa¢ do witasnych potrzeb.

Cykl spawania : cykl spawania skitada sie z gazu wstepnego, jednego lub wiecej krokéw (patrz «Definicja cyklu spawania») oraz gazu koncowego.

Petle : istniejg dwie rézne petle (patrz «Definicja cyklu spawania»):

» Wewnetrzna petla cyklu (B1): w ramach cyklu uzytkownik moze wybraé¢ wykonanie jednej lub kilku, a nawet nieskonczonej petli (powtérzenie
dwach lub wiecej krokéw) w zaleznosci od zastosowania (np. spawanie w AC MIX, ktére powtarza dwa kroki DC i AC).

* Petla cyklu (B2) : uzytkownik moze wybra¢ powtarzanie cyklu (z wytaczeniem gazu wstepnego i gazu koncowego) raz lub kilka razy, a nawet w
nieskonczono$¢ i w razie potrzeby ustawi¢ opdznienie miedzy dwoma powtérzeniami (np. spawanie MULTITACK, ktére powtarza cykl spawania
TACK z op6znieniem miedzy dwoma punktami tak dtugo, jak dtugo trzymany jest spust).

Definicja cyklu spawania :

444, o
nostka
Liczba krokéw - Liczba krokéw definiuje cykl spawania
Pre-gas 5 Czas przedmuchania palnika i stworzenie ochrony gazowej przed zaptonem
Liczba petli w krokach - Definicja petli powtérzeniowej w cyklu spawania (B1)
Krok wejsciowy - Krok poczatkowy petli powtérzenia (B1) w cyklu
Krok wyjsciowy - Krok koncowy petli powtérzenia (B1) w cyklu
Liczba petli w cyklu - Definicja petli powtarzania dla catego cyklu spawania (B2)
Czas miedzy petlami 5 Definicja czasu pomiedzy dwoma powtdrzeniami catego cyklu spawania (B2)
Post Gas S Czas utrzymania ostony gazowej po wytgczeniu tuku. Chroni cze$¢ i elektrode przed utlenianiem
Ustawienia STEP :
(—l Jed-
nostka
STEP 1/ Wybor STEP, ktory ma by¢ skonfigurowany.
DC -
TRYB DC+ | Wybor rodzaju pradu spawania Step
AC
PULS %'LF Impulsuje ustawiony rodzaj pradu
Forma fali AC - Forma fali AC
Sizestotliwoéé spawa- Hz Czestotliwo$¢ zmiany biegunowosci spawanie - usuwanie tlenkéw
Procent usuwania / o . . L ,
czyszczenia % Procentowy udziat czasu spawania przeznaczonego na usuwanie izolacji
Wzrost pradu s Rampa przejsciowa migdzy aktualng wartoscig kroku poprzedniego i aktualng wartoscig kroku
Prad spawania A Prad spawania
Forma fali - Przebieg czesci impulsowej
Zimny prad % Drugi prad spawania «na zimno»
Czas zimny % Bilans czasowy pradu gorgcego (l) impulsu
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Czestotliwos¢ pulsowa-

nia Hz Czestotliwos¢ pulsowania

Czas trwania etapu min | Tryb krokowy lub wyzwalajgcy czas trwania prgdu spawania*®

@. *ustawienie czasu trwania kroku pozwala w trybie 2T zarzgdza¢ czasem trwania skonfigurowanego kroku przy zwolnieniu wyzwalacza, cykl
zakonczy sie od kroku wyjsciowego do ostatniego.

% *ustawienie czasu kroku pozwala w trybie 4T i przy uzyciu tylko palnika dwuprzyciskowego na przetgczenie z trybu Step na nacisniecie i
zwolnienie przycisku 2.

Ustawienia zaawansowane, tylko w trybie wyswietlania «Advanced» :

Ustawienia _— .
Zaawansowane Ustawienia Opis
Poziom HF 1-10 Wskaznik ustawienia napigcia od 5 kV do 14 kV
Czas trwania HF 0.01-3s Czas HF zanim sie zatrzyma
Napiecie przebicia OFF,0-50V Wyzsze napiecie tuku przed wytgczeniem Zrédta pradu spawalniczego
Czas na przerwe 0-10s Czas uwzglednienia napiecia przebicia
Napiecie faczace OFF,0-50V Obnizenie napiecia tuku przed zatrzymaniem Zrédta pradu spawalniczego (anti-sticking)
Opéilrgjzr;iizr;:]rzed 0-10s Czas trwania napiecia taczacego.

WYBOR SREDNICY ELEKTRODY

@ Elektroda (mm) TIeDe TIeAC
Czysty wolfram Wolfram z tlenkami Czysty wolfram Wolfram z tlenkami
1 10>75A 10>75A 15>55A 10>70A
1.6 60 > 150 A 60> 150 A 45>90A 60> 125A
2 75> 180 A 100 > 200 A 65> 125A 85> 160 A
25 130>230A 170> 250 A 80>140A 120>210A
3.2 160 > 310A 225>330A 150 > 190 A 150 > 250 A
4 275> 450 A 350 > 480 A 180 > 260 A 240> 350 A
Okoto =80 Anamm @ Okoto =60 Ana mm @

WYBOR TYPU ZAJARZANIA

Lift : zajarzanie poprzez kontakt (w srodowiskach wrazliwych na HF).
HF : wysokiej czestotliwosci zajarzanie bez styku elektrody tungsten z czescia.
Touch.HF : opdzniony zapton wysokiej czestotliwosci po kontakcie elektrody wolframowej z obrabianym przedmiotem

3

1 2
I 1- Umies¢ dysze palnika i koncowke elektrody na metalowym elemencie i nacisnij
spust.
2- Przechyli¢ palnik az do uzyskania szczeliny okoto 2-3 mm oddzielajace;j
koncowke elektrody od obrabianego przedmiotu. Luk zostaje zajarzony.
E - 3- Ustaw z powrotem odpowiednig pozycje, aby rozpocza¢ cykl spawania.

E‘_I:
1 2 3
1- Ustawi¢ palnik w pozycji do spawania nad obrabianym przedmiotem (odlegtos$¢
ok. 2-3 mm pomiedzy koncéwkg elektrody a obrabianym przedmiotem).
L 2- Nacisng¢ przycisk palnika (fuk zapala sie bezdotykowo za pomocg wysokonapie-
T ciowych impulséw zaptonowych HF).
1 3- Plynie poczgtkowy prad spawania, spawanie jest kontynuowane zgodnie z
E ] | E | cyklem spawania.
1 2 3
1- Ustawi¢ koncowke elektrody na obrabianym przedmiocie i nacisnaé przycisk
I-IL I palnika.
= 2- Podnies¢ elektrode z obrabianego przedmiotu.
S 3- Po opdznieniu 0,2s nastepuje bezdotykowe zapalenie tuku za pomocg wysokona-
S N pieciowych impulséw zaptonowych HF, ptynie poczatkowy prad spawania i spawanie
E ] L ] B | jest kontynuowane zgodnie z cyklem spawania.
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Ustawienia zaawansowane Ustawienia Opis
Czas trwania HF 0.01-3s Czas HF zanim sie zatrzyma
Poziom HF 0-+10 Wskaznik ustawienia napiecia od 5 kV do 14 kV

PALNIKI KOMPATYBILNE | SPUST

\\ \\

Przycisk

Pojedynczy przycisk

Podwdjne
przyciski

Przycisk + Potencjometr

\\ < ) UP
»
Down
1'e L

Up & Down

v

v

v

4 v

W przypadku palnika z 1 przyciskiem, przycisk nazywa sie «Przycisk gtéwny».

Dla palnika 2-przyciskowego pierwszy przycisk nazywa sie «main button», a drugi nazywa sie «secondary button».

° 2T

<&

P

v

Przycisk gtowny @

. 4T

G

Przycisk gtowny @I @

*4T LOG

<0.55
¥ < <
# »‘\ »\a

<0.55

>0.55
LG LY LALE L

RV
-
e

Przycisk gtéwny @ @

lub

Przycisk dodatkowy

T1 - Gtéwny przycisk jest wcisniety, rozpoczyna sie cykl spawania
(PreGas, |I_Start, UpSlope i spawanie).

T2 - Zwolnienie przycisku gtbwnego powoduje zatrzymanie cyklu
spawania (DownSlope, |_Stop, PostGas).

Dla palnika z dwoma przyciskami i jedynie w trybie 2T przycisk
pomocniczy jest zarzgdzany jak przycisk gtowny.

T1 - Nacisniecie przycisku gtébwnego powoduje rozpoczecie cyklu
od fazy PreGaz i zatrzymanie w fazie |_Start.

T2 - Zwolnienie gtdbwnego przycisku, cykl kontynuowany jest w
trybie Upslope i w spawaniu.

T3 - Gtéwny przycisk jest wcisniety, przechodzi cykl opadania
(DownSlope) i zatrzymuje sie w fazie |_Stop.

T4 - Gtéwny przycisk jest zwolniony, cykl konczy sie poprzez Post-
Gas.

Uwaga: dla palnikéw podwadjne przyciski i podwojny przycisk +
potencjometr

=> przycisk «géra/prad spawania» i potencjometr aktywne, przycisk
«doéty nieaktywny.

T1 - Nacisniecie przycisku gtéwnego powoduje rozpoczecie cyklu
od fazy PreGaz i zatrzymanie w fazie |_Start.

T2 - Zwolnienie gtéwnego przycisku, cykl kontynuowany jest w
trybie Upslope i w spawaniu.

LOG : ten tryb pracy jest wykorzystywany w fazie spawania :

- poprzez krétkie nacisnigcie przycisku gtéwnego (<0,5s), prad
przetgcza sie z pradu | spawania na | cold i na odwrot.

- gdy przycisk pomocniczy jest wcisniety, prad przetacza sie z |
spawania na | zimny

- zwolnienie przycisku pomocniczego pozwala na przetaczenie sie z
pradu | zimnego na | spawania

T3 - Diugie wcisniecie gtéwnego przycisku (>0,5s) powoduje przejs-
cie cyklu na DownSlope i zatrzymanie w fazie |_Stop.

T4 - Poprzez zwolnienie gtdéwnego przycisku, cykl konczy sie na
trybie PostGas.

Dla palnikéw z dwoma przyciskami i z podwéjnym spustem + potencjometrem spust «wysoki» ma takg samg funkcjonalno$c¢ jak w przypadku pal-
nikéw z pojedynczym spustem lub palnikdéw lamelowych. Gdy «niski» spust pozostaje nacisnigty, pozwala on na przetgczenie na prad zimny. Gdy
potencjometr palnika jest obecny, moze on regulowac¢ natezenie pradu spawania od 50% do 100% do wyswietlanej wartosci. Funkcja Up & Down
umozliwia regulacje natgzenia pradu przy palniku.
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ZY ACZE KONTROLI SPUSTU
P 3 DB torch
¢ 4 3 4
5| P L /B torch
_/_ torch %Y
— 5(0°@0)2 ,
X L/B ® O
] tolrch b8 6 1 2
2 torch
3 ® NC -5 DB +P
torch
1

Schemat potaczen w zaleznosci od typu latarki.

Schemat potgczen elektrycznych wedtug typu palnika

Schemat podtgczenia palnika gora-dot

1 Down B )
1 4 3
=——2| OO
— X{ ¢’o
2|8 6
3 ® NC

Rodzaje palnikow Oznaczenie drutu Za%aczony. IS

spawalniczy
) o ‘ Palnik z dwoma przveiskami ‘ Palnik z jednym przyciskiem | Wspolny/Uziemienie 2
Palnik z prz.yC|sk|em + ‘ przy ‘ Palnik z jednym przyciskiem Przycisk 1 4

potencjometr
‘ Przycisk 2 3
Wspdlny /Uziemienie 5
potencjometru

10V 1
Kursor 5

4

I_ 3
Switch 1T\ i Switch 2
2

— 2

Switch Down N\

5

Switch Up
| I

Schemat elektryczny palnika gora-dot

Typ palnika Oznaczenie drutu

Zataczony kotek
spawalniczy

Wspdine
Przetgcznik 12

2

Przetgcznik 1

Przetacznik 2

Palnik géra-dét
Wspdlne
Przetgcznik w gore i w dot

Przetgcznik Up

Przetgcznik w dot

RECZNE PRZEDMUCHIWANIE GAZU

Obecnos¢ tlenu w pochodni moze prowadzi¢ do pogorszenia wtasciwosci mechanicznych i moze powodowac spadek odpornosci na korozje. Aby
oczysci¢ palnik z gazu, nalezy nacisng¢ i przytrzymac przycisk n°1 (patrz instrukcja HMI) i postepowaé zgodnie z procedurg wyswietlang na ekranie.
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DEFINICJA USTAWIEN

Jed-
nostka
Pre-gas S
Prad %IA
uruchomienia
Czas
- S
uruchomienia
Wzrost pradu S
Prad spawania A
Prad opadajgcy S
Prad zatrzymania %IA
Czas zatrzymania S
Grubos¢ mm
Pozycja -
Post Gas s
Forma fali -
Forma fali AC -
Zimny prad %/A
Czas zimny %
Czestotlm_/osc Hz
pulsowania
Spot s
Czas spawania Re,/czny
Czas trwania impulsu S
Czas trwania bez s
PULSE
Czestotliwos¢ spawa- %
nia 0
Procent o
; . %
usuwania tlenkow
Czas AC s
Czas DC s
Czas trwania miedzy 2 s
punktami

Tlumaczenie instrukcji oryginalnej

TITANIUM

Czas przedmuchania palnika i stworzenie ochrony gazowej przed zaptonem

Ten prad plateau rozruchowego jest fazg rozgrzewania przed prgdem rozruchowym

Czas przebywania przy rozruchu przed zwiekszeniem mocy.

Umozliwia stopniowe zwiekszanie pradu spawania

Prad spawania

Zapobiega powstawaniu krateréw pod koniec spawania i ryzyku peknie¢, zwtaszcza w przypadku stopow

lekkich

Ten prad zatrzymania jest fazg po rampie w dét pradu

Czas przebywania w stanie spoczynku jest fazg
Grubos$¢ spawanej czesci
Pozycja spawania

Czas utrzymania ostony gazowej po wytaczeniu
niem podczas chiodzenia.

Przebieg czesci impulsowe;j
Przebieg pradu zmiennego (AC)
Drugi prad spawania «na zimno»

Bilans czasowy pradu zimnego impulsu

po rampie obnizajgcej prad

tuku. Chroni obrabiany przedmiot i elektrode przed utlenia-

Czestotliwo$¢ impulséw pomiedzy prgdem spawania a prgdem zimnym :

WSKAZOWKI DOTYCZACE REGULACJI :

» W przypadku spawania z wypetniaczem recznym, F(Hz) zsynchronizowane z dziataniem wypetniacza,
+ Jesli mata grubo$c¢ bez wejscia (< 0.8 mm), F(Hz) >10Hz

» Spawanie w pozycji; w zakresie F(Hz) 5 < 100

Recznie lub w okreslonym czasie
Czas spawania
Reczna lub zalezna od czasu faza impulsu

Reczna lub zalezna od czasu gtadka faza pradu

Czestotliwo$¢ zmiany biegunowosci spawanie -

Hz

usuwanie tlenkow

Procentowy udziat czasu spawania przeznaczonego na usuwanie izolacji (domysinie 30-35%)

Czas spawania TIG AC
Czas spawania TIG DC

Czas pomiedzy zakonczeniem punktu (z wytgczeniem PostGas) a rozpoczeciem nowego punktu (z uwzgled-

nieniem PreGas).

Dostep do niektorych parametrow spawania zalezy od procesu spawania (Synergic, AC, DC, itp.) oraz wybranego trybu wyswietlania (Easy, Expert
lub Advanced). Wiecej informacji na ten temat mozna znalez¢ w rozdziale HMI. Niektére ustawienia w % lub A zalezg od wybranego trybu wyswiet-

lania (Easy, Expert lub Advanced).

TRYB SPAWANIA MMA (SMAW)

PODLACZENIE | PORADY

» Podtaczyc¢ kable, uchwyt elektrody i zacisk uziemiajgcy w ztgczach.
* Przestrzega¢ biegunowosci i intensywnosci spawania podanych na pudetkach elektrod.
* Usung¢ elektrode z uchwytu, gdy urzadzenie nie jest uzywane.
» Urzgdzenie jest wyposazone w 3 cechy charakterystyczne dla Inwerteréw:
- Hot Start zapewnia przetezenie na poczatku spawania.
- Arc Force zapewnia przetezenia, ktdre zapobiegajg przywieraniu elektrody, gdy elektroda ta wchodzi do jeziorka spawalniczego.
- Anti-Sticking umozliwia fatwe odklejenie elektrody bez koniecznosci rozgrzewania jej do czerwonosci w przypadku jej przyklejenia.

PARAMETRY PROCESU

Metody spawania

Impul-

Parametry Ustawienia Standard AC
sowy
Rutylowa
Typ elektrody Zasadowa v v v
Celulozowy

Rodzaj elektrody okresla specyficzne parametry w zaleznos-
ci od rodzaju uzytej elektrody w celu zoptymalizowania jej
spawalnosci.
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Urzadzenie zapobiegajgce przywieraniu jest zalecane do

g ) bezpiecznego usuniecia elektrody w przypadku przyklejenia
Anti-sticking OFF - ON v v v sie do obrabianego przedmiotu (prad jest automatycznie
odcinany).
. Bezposrednie (+=+i-=-) } Zmiana akcesoriow w przypadku polaryzacji bezposredniej
Polaryzacja Inwersja (+=-i-=+) v v lub odwrotnej odbywa sie na poziomie produktu.
Energia Hold v v v Patrz rozdziat «Energia» na nastepnych stronach.

Wspodtczynnik ciepta

Dostep do niektorych parametrow spawania zalezy od wybranego trybu wyswietlania: Ustawienia/Tryb wyswietlania: Easy, Expert, Advanced. Wiecej infor-
magcji na ten temat mozna znalez¢ w rozdziale HMI.

METODY SPAWANIA

» Standard
Ta metoda spawania jest odpowiednia dla wiekszosci zastosowan. Spawanie jest mozliwe z uzyciem dowolnego typu elektrody otulonej: rutylowe;j,
zasadowej, celulozowej oraz dowolnego materiatu: stali, stali nierdzewnej i zeliwa.

*Z pulsem

Ten tryb spawania jest odpowiedni dla zastosowan w pozycji pionowej do gory (PF). Tryb impulsowy pozwala na utrzymanie zimnego jeziorka spawal-
niczego, utatwiajgcego przenoszenie materii. Bez pulsowania spawanie pionowe do géry wymaga ruchu choinkowego, czyli trudnego ruchu trojkat-
nego. Dzigki impulsowemu MMA ruch ten nie jest juz konieczny, w zaleznos$ci od grubosci elementu wystarczy prosty ruch w gore. Jednakze, jesli
chcesz powiekszy¢ swoj wytop, wystarczy prosty ruch boczny podobny do ptaskiego spawania. W tym wypadku mozna dostosowa¢ na wyswietlaczu
czestotliwos¢ pradu pulsujgcego. Metoda ta daje, wiec lepszg kontrole procesu spawania pionowego.

*AC

Ten tryb spawania jest stosowany w bardzo szczegdlnych przypadkach, gdy tuk nie jest stabilny lub prosty, gdy jest narazony na wydmuch magnety-
czny (namagnesowany element, pola magnetyczne w poblizu...). Prad alternatywny sprawia, ze tuk spawalniczy staje sie niewrazliwy na jego otocze-
nie elektryczne. Konieczne jest, aby sprawdzi¢, czy Panstwa elektroda otulona nadaje si¢ do uzytku w pradzie zmiennym.

WYBOR ELEKTROD OTULONYCH

* Elektroda Rutylowa : bardzo tatwy w uzyciu we wszystkich pozycjach.

* Elektroda Zasadowa : moze by¢ stosowana we wszystkich pozycjach i dzieki swoim podwyzszonym wiasciwosciom mechanicznym nadaje sig¢ do
prac zabezpieczajgcych.

* Elektroda Celulozowa : bardzo dynamiczny fuk o duzej szybkosci topnienia, jego zastosowanie we wszystkich pozycjach sprawia, ze szczegdlnie
nadaje sig do prac przy rurociggach.

DEFINICJA USTAWIEN

Jed-
nostka
Procent 9 , . o
Hot Start % Hot Start umozliwia uniknigcie przyklejenia sie elektrody do obrabianego przedmiotu. Moze byé regulowany
: w zakresie natezenia (% pradu spawania) i czasu (sekundy).
Czas trwania Hot Start s
Prad spawania A Prad spawania jest ustawiany w zaleznosci od wybranej $rednicy i typu elektrody (patrz opakowanie
elektrody).
Zimny prad % Drugi prad spawania nazywany jest «zimnympy.
Arc Force o Arc Force to zabezpieczenie nadpradowe, ktore zapobiega przywieraniu elektrody lub kropli do jeziorka
° spawalniczego.
Forma fali AC % Forma fali AC Preferowany jest ksztatt trapezowy.
Sizestotllwosc spawa- Hz Czestotliwos$¢ odwracania polaryzacji lutowania + lub -
Czestotliwos¢ s . .
Hz Czestotliwos¢ impulséw w trybie impulsowym.

pulsacji

Dostep do niektérych parametréw spawania zalezy od wybranego trybu wyswietlania: Ustawienia/Tryb wyswietlania: Easy, Expert, Advanced.
Wiecej informacji na ten temat mozna znalez¢ w rozdziale HMI.

USTAWIANIE NATEZENIA SPAWANIA

Ponizsze ustawienia odpowiadajg zakresowi pragdu uzytkowego w zaleznosci od typu i $rednicy elektrody. Zakresy te sg do$¢ szerokie, poniewaz
zalezg od zastosowania i pozycji spawania.

J elektrody (mm) Rutylowa E6013 (A) Zasadowa E7018 (A) Celulozowa E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
25 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170

6.3 200-385 220-340 -
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USTAWIANIE ARC FORCE

Zaleca sie ustawienie sity tuku w pozycji Srodkowej (0) przed rozpoczeciem spawania i wyregulowanie jej w zaleznosci od wynikoéw i preferencji
spawalniczych. Wyjasnienia: zakres regulacji sity tuku jest specyficzny dla wybranego typu elektrody.

USTAWIANIE FUNKCJI HOT START

Zaleca sie ustawienie niskiego Hot Start dla cienkich blach i wysokiego Hot Start dla grubszych blach i trudnych metali (brudne lub utlenione czesci).

ENERGIA

Ten tryb stworzony do spawania z kontrolg energetyczng, oprawionym przez DMOS oprocz wyswietlacza energetycznego, pozwala na regulacje :
- Wspétczynnik cieplny zgodnie z zastosowang norma: 1 dla norm ASME i 0,6 (TIG) LUB 0,8 (MMA) dla norm europejskich. Wyswietlana energia
jest obliczana, biorgc pod uwage ten wspétczynnik.

- Dtugosé spoiny spawalniczej (OFF - mm) : jesli zarejestrowana zostanie dtugos¢, wéwczas wskazania energii nie bedzie juz w dzulach, lecz w
dzulach / mm (miga jednostka na wyswietlaczu «J»).

PRZECHOWYWANIE | PRZYWOLYWANIE ZADAN

Dostep poprzez ikone «JOB» na ekranie gtownym.
Biezace ustawienia sg zapisywane automatycznie i odtwarzane przy uruchomieniu urzadzenia.

Oprocz biezacych ustawien istnieje mozliwos¢ zapisania i odtworzenia tak zwanych konfiguracji ,zadan”.
Na proces TIG przypada 500 JOBS, na proces MMA 200. Przechowywanie odbywa sie na podstawie aktualnych parametréw procesu, aktualnych

ustawien i profilu uzytkownika.

Job

Ten tryb JOB umozliwia tworzenie, zapisywanie, przywotywanie i usuwanie JOB.

Quick-Load - Odzyskaj JOB na spuscie, gdy nie spawasz.

Quick Load to tryb wycofania JOB bez spawania (20 max) i jest mozliwy tylko w procesie TIG.
Z listy wezesniej utworzonych JOB-6w, przywotywanie JOB-6w odbywa sie poprzez krétkie nacisniecie spustu. Obstugiwane sg wszystkie tryby
wyzwalania i spawania.

MultiJob - Przywotywanie JOBéw przy spuscie w spawaniu.
Z listy MultiJOB zawierajgcej wczesniej utworzone JOB, ten tryb tgczenia pozwala na zgrzewanie do 20 JOB w sekwencji bez przerw.
Po wigczeniu trybu JOB nr 1 na liscie jest fadowany i wyswietlany. Tryb wyzwalania jest wymuszany na 4T.
Podczas procesu spawania tryb ten umozliwia tgczenie JOB-6w z zatadowanej listy w tancuchy poprzez krétkie nacisniecia przyciskow palnika.
Spawanie zostaje zatrzymane poprzez dtugie nacisniecie przyciskow palnika, a po zakonczeniu cyklu spawania JOB N°1 zostaje ponownie

zatadowany dla przysztej sekwencji spawania.

Wzrost pradu JOB 3 -

Po wigczeniu trybu JOB nr 1 na licie jest tadowany i wyswietlany.
Wywotywanie JOB-6w z sekwencji odbywa sie w petli: po osiggnie-
ciu ostatniego JOB na licie, nastepnym bedzie JOB N°1.

Spawanie aktywuje sie poprzez dtugie nacisniecie przyciskow pal-

JOB 2 JOB3 nika.
| 1 1 71
L < K <
>0.55 <0.5s % >0.55
C5

Z wczesniej utworzonej listy C5 zawierajgcej 5 JOB-6w, ten prosty tryb automatyzacji ze ztgcza Remote Control pozwala na pr-
zywotanie JOB-6w poprzez PLC (patrz notka na stronie internetowej - przyp. tlum https://planet.gys.fr/pdf/spdoc/frfCONNECT_5.pdf).
Niedostepne dla 321 AC/DC.

OPCJONALNY PILOT ZDALNEGO STEROWANIA

» Analogowy pilot zdalnego sterowania RC-HA1 (nr kat. 045675 / 066625) do TITANIUM 230/400 :

Do zrédta pradu mozna podtgczy¢ analogowy pilot zdalnego sterowania poprzez ztacze (1-11).

Reczne zdalne sterowanie pozwala na zmiane pradu od 50% do 100% ustawionego natezenia. W tej konfiguracji wszystkie tryby i funkcjonalnosci
zrodta pradu sg dostepne i konfigurowalne.

» Analogowy pilot zdalnego sterowania RC-MMA/DEGAUSS (nr kat. 066496) :

Analogowy pilot zdalnego sterowania mozna podtgczy¢ do zrdédta zasilania za pomoca ztgcza (1-4).

Tylko w przypadku spawania MMA sterowanie umozliwia zmiane natezenia pradu w zakresie od 50% do 100% ustawionego natgzenia za pomocg
potencjometru, odwrdcenie polaryzacji spawania za pomoca przetacznika polaryzacji oraz aktywacje lub dezaktywacje zrodta pradu spawania w
celu ochrony spawacza podczas obstugi.
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* Pedat zdalnego sterowania RC-MMA/TIG-FA1 (nr kat. 045682) do TITANIUM 230/400 lub RC-FA2 (nr kat. 083356) do TITANIUM 321 :

Do zrédta pradu mozna podtaczy¢ pedat zdalnego sterowania poprzez ztgcze (I-11).

Pedat pozwala na zmiang prgdu od minimum do 100% ustawionego natezenia. W TIG zrédto pradu pracuje tylko w trybie 2T. Ponadto wzrost i spa-
dek pradu nie jest juz zarzgdzany przez zrédto pradu (funkcje nieaktywne), ale przez uzytkownika za pomoca przetgcznika noznego.

* Zdalny HMI - cyfrowy pilot RC-HD2 (nr kat. 062122) do TITANIUM 230/400 lub RC-HD3 (nr kat. 079700) do TITANIUM 321 :

TITANIUM 400 : Do zrédta pragdu mozna podtgczy¢ cyfrowy pilot zdalnego sterowania poprzez ztgcze (1-12).

TITANIUM 321 : Do zrédta pragdu mozna podtgczyc¢ cyfrowy pilot zdalnego sterowania poprzez ztgcze (1-6).

TITANIUM 230 : Do zrédta mozna podtgczy¢ cyfrowy pilot zdalnego sterowania za pomoca opcjonalnego zestawu NUM-1 (1-7).

Pilot ten przeznaczony jest do proceséw spawania MMA i TIG. Umozliwia on zdalne sterowanie urzadzeniem spawalniczym. Przycisk ON/OFF
stuzy do wigczania i wytaczania cyfrowego pilota zdalnego sterowania. Po wigczeniu zdalnego sterowania cyfrowego na panelu HMI zrodta pradu
wyswietlane sg wartosci pradu i napiecia. Gdy tylko HMI zostanie wytgczony lub odtgczony, HMI Zrédta pradu jest ponownie aktywowane.

Podtaczenie do TITANIUM 230/400 :

Urzadzenie jest wyposazone w gniazdo typu zenskiego do podtgczenia zdalnego sterowania.

Specjalna 7-stykowa wtyczka (opcja, nr kat. 045699) umozliwia podigczenie réznych rodzajéw recznych pilotéw zdalnego sterowania. Do instalac;ji
kabli, nalezy postepowac¢ zgodnie ze schematem ponizej.

RODZAJ ZDALNEGO STEROWANIA Oznaczenie drutu Zalaczony kotek spawalniczy
0V A G
Sterowanie nozne - R dal . F A
Pedat eczne zdalne sterowanie Kursor B
Wspdlny/Uziemienie C E B
C5 Przetacznik D
AUTO-DETECT E D C
ARC ON F Wyglad
zewnetrzny
REG I G

Podtaczenie do TITANIUM 321 :
De I-11 connector kan gebruikt worden om een pedaal-afstandsbediening aan te sluiten.

Voor gebruikers met een ander voetpedaal dan onderdeelnr. 083356 gebruikt u de specifieke 7-pins aansluiting (opcja, nr kat. 046238) en volgt u
het onderstaande bedradingsschema, waarbij u een weerstand van 3,3 kQ toevoegt tussen pin 1 en 2.

Rodzaj zdalnego sterowania Oznaczenie drutu Zalaczony kotek spawalniczy
VCC 1 4 3
Wspolny/Uziemienie 2
poiny; 5 2
Przetacznik 4
Sterowanie nozne - Pedat 6 : 1
7
Kursor 5 Wyglad
zewnetrzny

OPCJONALNA JEDNOSTKA CHLODZACA

Kompatybilnos$¢ Nr kat. Oznaczenie Moc chtodzenia Pojemnosé Napigcie zasilania
TITANIUM 230 AC/DC FV 070820 KOOLWELD 1 3L 24V
TITANIUM 321 AC/DC 083363 KOOLWELD 3 1000 W 55L 400 V +/-15%
TITANIUM 400 AC/DC 013537 WCU 1KW C 55L 400 V +/-15%

Urzadzenie chtodzace jest automatycznie wykrywane przez produkt. Aby wylgczy¢ urzgdzenie chtodzgce (OFF), nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg
obstugi interfejsu.

Srodki ostonowe wspierane przez chtodnice w celu ochrony palnika i uzytkownika sg nastepujace:

* Minimalny poziom ptynu chtodzgcego.

* Minimalne natezenie przeptywu chtodziwa przez palnik.

* Ochrona termiczna ptynu chtodniczego.

Przed odtgczeniem rury wlotowej i wylotowej cieczy palnika, nalezy upewnic sig, ze urzadzenie chfodzace zostato odtgczone.
Ptyn chtodzacy jest szkodliwy i podraznia oczy, btone $luzowa i skére. Gorgca ciecz moze powodowac oparzenia.



Instrukcja obstugi

Tlumaczenie instrukcji oryginalnej TITANIUM

OPCJONALNY ZESTAW FILTROW DO TITANIUM 231 AC/DC | 400 AC/DC

Filtr przeciwpytowy (nr kat. 046580) o stopniu rozdrobnienia filtra : 630 pm (0,63 mm).
Nalezy pamieta¢, ze zastosowanie tego filtra zmniejsza cykl pracy zrédta pradu.

Aby unikng¢ ryzyka przegrzania z powodu zatkanych otworéw wentylacyjnych, nalezy regularnie
czyscic filtr przeciwpytowy. Odczepi¢ i oczysci¢ sprezonym powietrzem.

Zestaw przeptywomierza (nr ref. 073395) umozliwia precyzyjng regulacje i kontrole przeptywu gazu na
wylocie z pochodni, gdy palnik jest podtgczony do sieci gazowej. Cisnienie gazu w sieci musi byc¢ sta-
bilne i wynosi¢ od 2 do 7 baréw. Przeptyw mozna ustawi¢ w zakresie od 3 do 30 I/min.

DODANA FUNKCJONALNOSC

Producent GYS oferuje szeroki zakres funkcji kompatybilnych z Twoim produktem.
Aby je odkry¢, zeskanuj kod QR.

WARUNKI GWARANCJI

Gwarancja obejmuje wszystkie usterki lub wady produkcyjne przez okres 2 lat od daty zakupu (czesci i robocizna).

Gwarancja nie obejmuje:

» Wszelkich innych szkéd spowodowanych transportem.

« Zwyktego zuzycia czesci (Np. : kabli, zaciskéw itp.).

* Przypadkéw nieodpowiedniego uzycia (btedéw zasilania, upadkéw czy demontazu).
» Uszkodzenia zwigzane ze srodowiskiem (zanieczyszczenia, rdza, kurz).

W przypadku usterki nalezy zwréci¢ urzadzenie do dystrybutora, zatgczajac:
- dowdd zakupu z data (paragon fiskalny, fakture...)
- notatke z wyjasnieniem usterki.
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Pieces de rechange

TITANIUM

SPARE PARTS /| ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUESTO / 3ANACHbIE YACTU / RESERVE
ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO

TITANIUM 230 AC/DC FV
1 Patin caoutchouc inférieur / Bottom rubber pad 56120
2 | Self DC/ Self DC 63707
3 | Self PFC / Self PFC 64673
4 | Transformateur HF / HF transformer 63698
5 | Embase texas femelle / Female dinse socket 51528
6 | Grille avant / Front grill 56286
7 | Circuit IHM / HMI circuit E0092C
8 | Capteur de courant 300A / 300A current sensor 64452
9 | Transformateur de puissance / Power Transformer 64653
10 | Circuit primaire / Primary circuit E0094C
11 | Circuit fond de panier / Backplane circuit E0096C
12 | Circuit de contréle / Control circuit E0093C
13 | Circuit d'alimentation 24 V / 24 V power supply circuit E0098C
14 | Poignée / Handle 56048
15 | Patin caoutchouc supérieur / Top rubber pad 56163
16 | Circuit HF / HF circuit E0099C
17 | Circuit CAIP / CAIP circuit E0097C
18 | Electrovanne / Solenoid valve 71542
19 | Carte alimentation groupe froid / Cooling unit power supply card EO111C
20 | Interrupteur biphasé / Two-phase switch 51230
21 | Cordon secteur / Power cord 2m | 21480IND2
22 | Ventilateur / Fan 51290
23 | Grille ventilateur / Fan grill 56094
24 | Circuit secondaire / Secondary circuit E0095C
25 | Coupleur gaz / Gas coupler New 55090

Old | C31322




Pieces de rechange

TITANIUM

TITANIUM 321 AC/DC

1 | Grille face avant / Front grille 56286
2 | Embase texas femelle / Female dinse socket 51528
3 | IHM/HMI E0233A
4 | Transformateur HF / HF transformer 63716
5 | Transformateur torique / Toroidal transformer 63163
6 | Bloc secondaire / Secondary block E5065
7 | Capteur de courant/ Current sensor 64460
8 | Carte fond de panier / Backplane circuit E0229C
9 | Carte HF / HF card E0099C
10 | Ventilateur auxiliaire / Auxiliary fan 51018
11 | Electrovanne / Solenoid valve 71542
12 | Interrupteur / Switch 51069
13 | Cordon secteur / Power cord 5m 21589
14 | Ventilateur de puissance / Power fan 50999
15 | Carte groupe froid / Cooler board E0262C
16 | Bloc primaire / Primary block E5066
17 | Carte Micro / Microcard E0232C
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Pieces de rechange

TITANIUM
TITANIUM 400 AC/DC
s
1 Carter plastique / Plastic Crankcase / Carcasa de plastico 56199
Si fabrication avant 07/2021
If manufactured before 07/2021 97746C
Si fabrication apres 07/2021
If manufactured after 07/2021 97712C
2 Carte IHM / HMI board
Si fabrication pendant 07/2021 SAV
If manufactured during 07/2021 o
Si fabrication apres 07/2023, a partir du numéro de série 23.07.013568.000019 E0092C
If manufactured after 07/2023, from serial number 23.07.013568.000019
3 Poignée / Handle / Handgriff / Mango 56047
Faisceau Torche / Torch connection cable / Brenner-Schlauchpaket / Cable conexion Antorcha 91847
5 Embase Texas OF 95.24 HF Femelle / DINS plate OF 95.24 Female / Texas-Anschlussbuchse OF 95.24 HF / Conector 51502
Texas OF 95.24 HF Hembra
Grille de protection extérieure / External protection grill / AuBeres Schutzgitter / Rejilla de proteccion exterior 56094
Coupleur gaz BSP20 / Gas coupler BSP20 / Schutzgaskupplung BSP20 / Acople gas BSP20 55090
8 Faisceau connectique dévidoir ou IHM déportée / Wire feeder connector or MMI remote interface / Kabel Anschluss Dra- 96000

htvorschub oder externes Bedienfeld / Cable conexion devanadera o IHM a distancia




Pieces de rechange

TITANIUM

9 Transformateur HF / HF transformer / Trafo HF / Transformador HF 63716
10 Commutateur triphasé / Three phase switch / Dreiphasiger Schalter / Conmutador trifasico 51061
11 Faisceau CAD / CAD connection cable / CAD Kabelbaum / Cable CAD 71483
12 Electrovanne / Solenoid valve / Schutzgasmagnetventil / Electrovalvula 71542
13 | Grille de protection intérieure / Internal protection grill / Inneres Schutzgitter / Rejilla de proteccion interior 56095
14 Patin / Pad / Gummifu® / Soporte 56120
15 Cordon sgcte_zur 3P+Te_rre 4mm? / Power supply cable 3P + Earth 4 mm? / Netzkabel 3 ph. + Schutzleiter 4mm?/ Cable 5m 21470

de red eléctrica 3P + Tierra 4mm?
16 Circuit filtrage bouton / Filter circuit button / Taste Filter Kreislauf / Circuito de filtrado Botén 97462C
17 Circuit filtrage CAD / Filter circuit CAD / gefilterter Stromkreis CAD / Circuito de filtrado CAD 97463C
18 | Circuit de contrdle / Control circuit / Steuerkreis / Circuito de control 97724C
19 Cirggit d’alimentation auxiliaire n°2 / Auxiliary supply circuit n°2 / Hilfsversorgungsschaltung Nr.2 / Circuito alimentacion 97288C

auxiliar n°2
20 Circ_git d’alimentation auxiliaire n°1 / Auxiliary supply circuit n°1 / Hilfsversorgungsschaltung Nr.1 / Circuito alimentacién 97289C

auxiliar n°1
21 Ventilateur 24V (petit) / 24V fan (small) / Lifter 24V (klein) / Ventilador 24V (pequefio) 51018
22 | Circuit HF / HF circuit / HF-Platine / Circuito HF E0062C
23 | Circuit CEM / CEM circuit / EMV-Platine / Tarjeta CEM 97277C
24 | Circuit CAIP / CAIP circuit / CAIP-Platine / Circuito CAIP 97741C
25 | Self DC/ Self DC / Self DC / Self DC 96121
26 Circuit Onduleur / Inverter circuit / Wechselrichterplatine / Circuito inversor 97742C
27 Ventilateur 24V / 24V fan / Lifter 24V / Ventilador 24V 50999
28 Pont de diode de puissance / Power relay diode bridge / Leistungsdiodenbriicke / Puente de diodos de potencia 52196
29 Circuit Entrée puissance / Circuit power input / Leistungseingangschlaltung / Circuito de entrada de potencia 97278C
30 Circuit primaire de puissance / Primary power relay circuit / Primare Leistungsplatine / Circuito primario de potencia 97274C
31 Transistor de puissance / Power relay transistor / Leistungstransistor / Transistor de potencia 52198
32 Transformateur de courant / Current transformer / Leistungstrafo / Transformador de corriente 64664
33 Self primaire / Self primary / Primarspule / Inductancia primaria 96119
34 Transformateur de puissance / Power transformer / Netztransformator / Transformador de potencia 64667
35 Résistance de puissance 5R / Power resistor 5R / Leistungsdiode 5R / Resistencia de potencia 5R 51424
36 Diode de puissance / Power relay diode / Leistungsdiode / Diodo de potencia 52197
37 | Module IGBT / IGBT module / IGBT-Modul / Médulo IGBT 52199
38 Résistance de puissance 10R / Power resistance 10R / Leistungsdiode 10R / Resistencia de potencia 10R 52271
39 Capteur a effet hall / Hall effect sensor 64460
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VRD Switch

TITANIUM

INTERRUPTEUR VRD / VRD SWITCH / VRD-EIN-AUS-SCHALTER / INTERRUPTOR VRD /

VRD SCHAKELAAR /INTERRUTTORE VRD

TITANIUM 230 AC/DC FV

i)

X

TITANIUM 321 AC/DC

-
Eoﬂ

VRD OFF VRD ON




Schéma électrique

TITANIUM
CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / DIAGRAMA ELECTRICO / QJIEKTPUYECKASA CXEMA /
ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO
TITANIUM 230 AC/DC FV
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Schéma électrique

TITANIUM
TITANIUM 321 AC/DC
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Schéma électrique

TITANIUM

TITANIUM 400 AC/DC
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Spécifications
Techniques

TITANIUM

TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN / ESPECIFICACIONES TECNICAS /
TEXHUYECKUE CNMELUND®UKALWUN | TECHNISCHE GEGEVENS / SPECIFICHE TECNICHE

TITANIUM 230 AC/DC FV

Primaire / Primary / Primar / Primario / Mepsuyka / Primaire / Primario

Tension d'alimentation / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de red eléctrica / Hanpsixetue nutanus / U1
Voedingsspanning / Tensione di alimentazione

110V +/- 15%

230V +-15%

Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / YacTota cetu / Frequentie sector / Frequenza settore

50/60 Hz

Nombre de phases / Number of phases / Anzahl der Phasen / Nimero de fases / Konuuectso thas / Aantal fasen / Numero di fase

Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / lMnaskuit npegoxpaxutens npepbisatens / Zekering hoofdschakelaar / Fusibile
disgiuntore

32A

16A

Courant d’alimentation effectif maximal / Maximum effective supply current / Corriente de alimentacion efectiva maxima /
. N . o N . . - 11eff
Maximale effectieve voedingsstroom / Corrente di alimentazione effettiva massima / Maksymalny efektywny prad zasilania

32A

16A

Courant dalimentation maximal / Maximum supply current / Corriente de alimentacion méaxima / Maximale voedingsstroom /

Corrente di alimentazione massima / Maksymalny prad zasilania Imax

48A

394A

Section du cordon secteur / Mains cable section / Sectie netsnoer / Seccion del cable de alimentacion / Sezione del cavo di alimentazione /
Odcinek przewodu zasilajacego

3x2.5mm?

Puissance active maximale consommée / Maximum active power consumed / Consumo maximo de energia activa / Maximale actieve
verbruikte vermogen / Potenza attiva massima consumata / Maksymalny pobdr mocy czynne

8460 W

Consommation au ralenti / Idle consumption / Consumo en ralentizado / Stationair verbruik / Consumo al minimo / Zuzycie na biegu jatowym

0w

Rendement & 12max / Efficiency at 12max / Eficiencia a 12max / Rendement bij I2max / Efficienza a |2max / Sprawnos¢ przy
12max

80 %

Facteur de puissance a 12max / Power factor at I2max / Factor de potencia a 12max / Inschakelduur bij I2max / Ciclo di A
potenza a I2max / Wspdtczynnik mocy przy 12max

0.99

Classe CEM / EMC class / Classe CEM / Klasse CEM / Classe CEM / Klasa EMC

A

Secondaire / Secondary / Sekundar / Secundario / Bropuuka / Secondair / Secondario

MMAAC

e ‘ TIGAC

MMAAC

‘ TIG DC ‘MMADC

‘ TIGAC ‘ TIGDC

Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / Hanpsikerue xonoctoro xoga / Nullastspanning / uo
Tensione a vuoto (TCO)

53V

Tension a vide réduite (Tension VRD) / Reduced open circuit voltage (VRD voltage) / Tensién reducida en vacio (tension VRD)
[ Nullast spanning (Spanning VRD) / Tensione a vuoto ridotta (Tensione VRD) / Obnizone napiecie biego jatowego (Napiecie Ur
VRD)

265V

Nature du courant de soudage / Type of welding current / Tipo de corriente de soldadura / Type lasstroom / Tipo di corrente di
saldatura / Rodzaj pradu spawania

AC/DC

Modes de soudage / Welding modes / Modos de soldadura / Lasmodules / Modalita di saldatura / Tryby spawania

MMA, TIG

Tension créte du dispositif ’amorgage manuel (EN60974-3) / Manual striking system’s maximum voltage (EN60974-3) / Spitzenspannung
des manuellen Startgerates (EN60974-3) / Tension pico del dispositivo de cebado manual (EN60974-3) / MukoBoe HanpskeHe MexaHuama
pyuHoro nomxura (EN60974-3) / Piekspanning van het handmatige startsysteem (EN60974-3) / Tensione di picco del dispositivo di innesco
manuale (EN60974-3) / Napigcie szczytowe urzadzenia do rozruchu recznego (EN60974-3)

12kv

Courant de soudage minimal / Minimum welding current / Corriente minima de soldadura / Minimale lasstroom / Corrente
minima di saldatura / Minimalny prad spawania

3A

Courant de sortie nominal / Rate current output / nominaler Arbeitsstrom / Corriente de salida nominal / HoMuHanbHbii 12
BbIxoAHol Tok / Nominale uitgangsstroom / Corrente di uscita nominale

5->140A 3> 140A

5> 140A | 5>230A

3>230A 5>230A

Tension de sortie conventionnelle / Conventional voltage output / entsprechende Arbeitsspannung / YcnosHoe BbixofHble U2
Hanpsbkerus / Tension de salida convencional / Conventionele uitgangsspanning / Tensione di uscita convenzionale

202~ 10.12 >
256V 156V

102> 202~
15.6V 292V

10.12 > 102>
192V 192V

Imax
Facteur de marche a 40°C (10 min), Norme EN60974-1 / Duty cycle at 40°C (10 min), Standard EN60974-1.

50 % 100 %

100 % 20%

35% 35%

Einschaltdauer @ 40°C (10 min), EN60974-1-Norm / Ciclo de trabajo a 40°C (10 min), Norma EN60974-1/ NB% npu 60 %
40°C (10 muH), Hopma EN60974-1. / Inschakelduur bij 40°C (10 min), Norm EN60974-1, Ciclo di lavoro a 40°C (10 min),

130A 140A

140A 160 A

190A 190A

Norma EN60974-1. 100 %

105A 140A

140A 130A

160 A 160A

Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / Pa6oyas Temnepatypa /
Gebruikstemperatuur / Temperatura di funzionamento

-10°C > +40°C

Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepatypa xpaHerust / Bewaartempe-
ratuur / Temperatura di stoccaggio

-20°C » +55°C

Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / CteneHb 3awmtsl / Beschermingsklasse / Grado di protezione

1P23

Classe d'isolation minimale des enroulements / Minimum coil insulation class / Clase minima de aislamiento del bobinado / Minimale
isolatieklasse omwikkelingen / Classe minima di isolamento degli avvolgimenti / Minimalna klasa izolacji okablowania

Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Pasmepsi ([xLLIxB) / Afmetingen (LxIxh) /
Dimensioni (LxIxh)

49 x 26 x 44 cm

Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso

24kg




Spécifications
Techniques TITANIUM

TITANIUM 321 AC/DC

Primaire / Primary / Primér / Primario / Mepauuka / Primaire / Primario
Tension d'alimentation / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de red eléctrica / HanpsixeHue nutanms / Voedingsspanning / Tensione U1 400V +- 15%
di alimentazione ’
Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / Yactota ceTu / Frequentie sector / Frequenza settore 50 /60 Hz
Nombre de phases / Number of phases / Anzahl der Phasen / Niimero de fases / Konudectso a3 / Aantal fasen / Numero di fase 3
Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / Mnaskuit npegoxpanutens npepbisatens / Zekering hoofdschakelaar / Fusibile disgiuntore 32A
Courant dalimentation effectif maximal / Maximum effective supply current / Corriente de alimentacion efectiva méaxima / Maximale effectieve voe-

) o ) ) . - 1eff 21A
dingsstroom / Corrente di alimentazione effettiva massima / Maksymalny efektywny prad zasilania
Courant d’alimentation maximal / Maximum supply current / Corriente de alimentacion maxima / Maximale voedingsstroom / Corrente di alimentazione HMmax 20A
massima / Maksymalny prad zasilania
Section du cordon secteur / Mains cable section / Sectie netsnoer / Seccion del cable de alimentacion / Sezione del cavo di alimentazione / Odcinek przewodu 3 x4 mm?
zasilajacego
Puissance active maximale consommée / Maximum active power consumed / Consumo méaximo de energia activa / Maximale actieve verbruikte vermogen / Potenza 12200 W
attiva massima consumata / Maksymalny pobér mocy czynne
Consommation au ralenti / Idle consumption / Consumo en ralentizado / Stationair verbruik / Consumo al minimo / Zuzycie na biegu jatowym 21W
Rendement a I2max / Efficiency at 12max / Eficiencia a 12méax / Rendement bij 12max / Efficienza a 12max / Sprawno$¢ przy [2max 85.6 %
Facteur de puissance a 12max / Power factor at I2max / Factor de potencia a 12max / Inschakelduur bij I2max / Ciclo di potenza a [2max / Wspdtczynnik A 0.69
mocy przy [2max :
Classe CEM/ EMC class / Classe CEM / Klasse CEM / Classe CEM / Klasa EMC A
Secondaire / Secondary / Sekundar / Secundario / Bropuuka / Secondair / Secondario MMA TIGAC TIGDC
Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / Hanpsikenue xonoctoro xoaa / Nullastspanning / Tensione a vuoto (TC%(; 81V
Tension a vide réduite (Tension VRD) / Reduced open circuit voltage (VRD voltage) / Tension reducida en vacio (tension VRD) / Nullast spanning Ur 256V
(Spanning VRD) / Tensione a vuoto ridotta (Tensione VRD) / Obnizone napiecie biego jatowego (Napiecie VRD) ’
Nature du courant de soudage / Type of welding current / Tipo de corriente de soldadura / Type lasstroom / Tipo di corrente di saldatura / Rodzaj pradu AC/DC
spawania
Modes de soudage / Welding modes / Modos de soldadura / Lasmodules / Modalita di saldatura / Tryby spawania MMA, TIG
Tension créte du dispositif ’amorgage manuel (EN60974-3) / Manual striking system’s maximum voltage (EN60974-3) / Spitzenspannung des manuellen Startgerétes
(EN60974-3) / Tension pico del dispositivo de cebado manual (EN60974-3) / MukoBOe HanpsikeHue MexaHuama py4Horo nompxura (EN60974-3) / Piekspanning van 12KV
het handmatige startsysteem (EN60974-3) / Tensione di picco del dispositivo di innesco manuale (EN60974-3) / Napiecie szczytowe urzadzenia do rozruchu recznego
(EN60974-3)
Courant de soudage minimal / Minimum welding current / Corriente minima de soldadura / Minimale lasstroom / Corrente minima di saldatura / 5A 5A 3A
Minimalny prad spawania
Fusible (a titre indicatif) / Fuse (indicative) / Sicherung (als Richtwert) / Fusible (orientativo) / Mpeaoxpanutens (ans pykoBoacTea) / Zekering (voor begeleiding) /

L Lo 32A 32A 32A
Fusibile (a titolo indicativo)
Cpurant de sortie nominal / Rate_currentloutput I nominaler Arbeitsstrom / Corriente de salida nominal / HomuHanbHblit BbixoaHo# Tok / Nominale 12 530 A 5320 A 35 320A
uitgangsstroom / Corrente di uscita nominale
Ten5|on de sortlle conventlonnglle / Covnventlonal vo!tage output / eqtsprgchende Arl?eltsspannung | YcnoBHoe BbIXoAHbIE HanpskeHns / Tension de U2l 2025328V 1025228V 10425228V
salida convencional / Conventionele uitgangsspanning / Tensione di uscita convenzionale
Imax 40 % 80 % 80 %
Facteur de marche a 40°C (10 min), Norme EN60974-1 / Duty cycle at 40°C (10 min), Standard EN60974-1.
* Einschaltdauer @ 40°C (10 min), EN60974-1-Norm / Ciclo de trabajo a 40°C (10 min), Norma EN60974-1/ 1B% npy 40°C (10 muH), Hopma 60 % 270A 320A
EN60974-1. / Inschakelduur bij 40°C (10 min), Norm EN60974-1, Ciclo di lavoro a 40°C (10 min), Norma EN60974-1.
100 % 220A 310A

Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / PaGouast Temneparypa / Gebruikstemperatuur / A40°C > +40°C
Temperatura di funzionamento
Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepatypa xpaHerusi / Bewaartemperatuur / Temperatura di 20°C > +55°C
stoccaggio

Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / Ctenetb 3awmTsl / Beschermingsklasse / Grado di protezione P23
Classe d'isolation minimale des enroulements / Minimum coil insulation class / Clase minima de aislamiento del bobinado / Minimale isolatieklasse omwikkelingen / B
Classe minima di isolamento degli avvolgimenti / Minimalna klasa izolacji okablowania

Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Pasmepbi ([xLLIxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni (LxIxh) 72 x30x 56 cm

Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso 35Kg

*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 & 40°C et sur un cycle de 10 min. Lors d'utilisation intensive (supérieur au facteur  *MB% ykasabl no Hopme EN60974-1 npu 40°C u ans 10-muHyTHOro Umkna. Mpu MHTEHCMBHOM KUCMoOnb3oBaHM (> MB%) MoxeT
de marche) la protection thermique peut s’enclencher, dans ce cas, I'arc s'éteint et le témoin ls’a\lume. Laissez 'appareil alimenté pour permettre  BkniouMTbCA Tennosas 3awwTa. B aToM cnyyae Ayra noracHeT v 3aropuTcs UHAMKATOp ﬂ . OctaBbTe annapar NOAKMIOYEHHbIM K
son refroidissement jusqu'a annulation de la protection. La source de courant décrit une caractéristique de sortie de type tombante. Dans certains  nuTaHmo, 4ToBbl OH OCTBIN A0 MOMHOA OTMEHBI 3alUWTLI. Annapat Ha BbixoAe. B HekoTopbix
pays, U0 est appelé TCO. crpatax U0 HasbiBaetcs TCO.

*De inschakelduur is gemeten volgens de norm EN60974-1 bij een temperatuur van 40°C en bij een cyclus van 10 minuten. Bij intensief
gebruik (superieur aan de il ) kan de I iliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat het
beveiligingslampje l gaat branden. Laat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.
Het apparaat heeft een uitgaande dalende eigenschap. In sommige landen wordt U0 TCO genoemd.

*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 a 40°C and on a 10 min cycle. While under intensive use (> to duty cycle) the
thermal protection can turn on, in that case, the arc swictes off and the indicator | switches on. Keep the machine's power supply on to enable cooling
until thermal protection cancellation. The welding power source describes an external drooping characteristic. In some countries, U0 is called TCO.

* Einschaltdauer gemaR EN60974-1 (10 Minuten - 40°C). Bei sehr i i Gebrauch (>Eil ) kann der Ti ausgeldst I cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min. Durante I'uso intensivo (> al ciclo di lavoro)
werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Wamung ﬂ erscheint auf der Anzeige. Das Gerat zum Abkiihlen  la protezione termica puo attivarsi, in questo caso, 'arco si spegne e la spia l si illumina. Lasciate il dispositivo collegato per permetterne
nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerat wieder bereit ist. Das Gerat entspricht in seiner Charakteristik einer Spannungsquelle mit fallender il fino all’ della p! jone. La fonte di corrente di saldatura presenta una caratteristica di uscita spiovente.
Kennlinie. In einigen Landem wird U0 als TCO bezeichnet. In alcuni Paesi, U0 viene chiamata TCO.

*Los ciclos de trabajo estan realizados en acuerdo con la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos. Durante un uso intensivo (su-
perior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicadorlse enciende. Deje el aparato conec-
tado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion. La fuente de corriente de soldadura posee una salida de tipo corriente constante.
En algunos paises, U0 se llama TCO.
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TITANIUM 400 AC/DC
Primaire / Primary / Primar / Primario / Mepsuyka / Primaire / Primario
Tension d’alimentation / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de red eléctrica / Hanpsikerue nutanms / Voedingsspanning / Tensione U1 400V +- 15%
di alimentazione °
Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / YacTota cetu / Frequentie sector / Frequenza settore 50/60 Hz
Nombre de phases / Number of phases / Anzahl der Phasen / Niimero de fases / Konuuectso ¢a3 / Aantal fasen / Numero di fase 3
Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / lMnaskuit npegoxpaxutens npepbisatens / Zekering hoofdschakelaar / Fusibile disgiuntore 32A
Courant d'alimentation effectif maximal / Maximum effective supply current / Corriente de alimentacion efectiva maxima / Maximale effectieve voe-
f o ) ) . . Ieff 29A

dingsstroom / Corrente di alimentazione effettiva massima / Maksymalny efektywny prad zasilania
Courant dalimentation maximal / Maximum supply current / Corriente de alimentacion maxima / Maximale voedingsstroom / Corrente di alimentazione HMmax 37A
massima / Maksymalny prad zasilania
Section du cordon secteur / Mains cable section / Sectie netsnoer / Seccion del cable de alimentacion / Sezione del cavo di alimentazione / Odcinek przewodu 4 x4 mm?
zasilajacego
Puissance active maximale consommée / Maximum active power consumed / Consumo maximo de energia activa / Maximale actieve verbruikte vermogen / Potenza 17150 W
attiva massima consumata / Maksymalny pobér mocy czynne
Consommation au ralenti / Idle consumption / Consumo en ralentizado / Stationair verbruik / Consumo al minimo / Zuzycie na biegu jatowym 414W
Rendement a I2max / Efficiency at I2max / Eficiencia a I2méax / Rendement bij I2max / Efficienza a |2max / Sprawno$¢ przy [2max 84 %
Facteur de puissance a 12max / Power factor at I2max / Factor de potencia a 12max / Inschakelduur bij 12max / Ciclo di potenza a [2max / Wspdtczynnik A 0.66
mocy przy 12max :
Classe CEM/ EMC class / Classe CEM / Klasse CEM / Classe CEM / Klasa EMC A
Secondaire / Secondary / Sekundar / Secundario / Bropuuka / Secondair / Secondario MMA TIGAC TIGDC
Tension & vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / Hanpsikerme xonoctoro xoaa / Nullastspanning / Tensione a vuoto (TCl(J)(; 85V
Nature du courant de soudage / Type of welding current / Tipo de corriente de soldadura / Type lasstroom / Tipo di corrente di saldatura / Rodzaj pradu AC/DC
spawania
Modes de soudage / Welding modes / Modos de soldadura / Lasmodules / Modalita di saldatura / Tryby spawania MMA, TIG
Tension créte du dispositif ’amorgage manuel (EN60974-3) / Manual striking system’s maximum voltage (EN60974-3) / Spitzenspannung des manuellen Startgerétes
(EN60974-3) / Tension pico del dispositivo de cebado manual (EN60974-3) / MukoBoe HanpsikeHne MexaHuama py4Horo nogpkura (EN60974-3) / Piekspanning van 9KV
het handmatige startsysteem (EN60974-3) / Tensione di picco del dispositivo di innesco manuale (EN60974-3) / Napiecie szczytowe urzadzenia do rozruchu recznego
(EN60974-3)
Courant de soudage minimal / Minimum welding current / Corriente minima de soldadura / Minimale lasstroom / Corrente minima di saldatura / 5A 5A 3A
Minimalny prad spawania
C_ourant de sortie nominal / Rate_currem_output/nomlnalerArbeltsstrom/ Corriente de salida nominal / HomuHanbHblit BbixoaHoi Tok / Nominale 1 5 400 A 5 400 A 35 400 A
uitgangsstroom / Corrente di uscita nominale
Ter_15|on de sonlle conventlonnglle / Co_nventlonal vo]tage output / eqtsprgchende Arl_)eltsspannung | YcnoBHoe BbIxofHble HanpsikeHns / Tension de w2 202536V 102 26V 10125 26V
salida convencional / Conventionele uitgangsspanning / Tensione di uscita convenzionale

Facteur de marche & 40°C (10 min), Norme EN60974-1 / Duty cycle at 40°C (10 min), Standard EN60974-1. 60 % 400A
*  Einschaltdauer @ 40°C (10 min), EN60974-1-Norm / Ciclo de trabajo a 40°C (10 min), Norma EN60974-1/ [B% npvn 40°C (10 muH), Hopma

EN60974-1. / Inschakelduur bij 40°C (10 min), Norm EN60974-1, Ciclo di lavoro a 40°C (10 min), Norma EN60974-1. 100 % 360 A
Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / PaGoyas Temnepatypa / Gebruikstemperatuur / A0°C > +40°C
Temperatura di funzionamento
Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepatypa xpaHexus / Bewaartemperatuur / Temperatura di 20°C > +55°C
stoccaggio
Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / Ctenenb 3awutsl / Beschermingsklasse / Grado di protezione 1P23
Classe d'isolation minimale des enroulements / Minimum coil insulation class / Clase minima de aislamiento del bobinado / Minimale isolatieklasse omwikkelingen / B
Classe minima di isolamento degli avvolgimenti / Minimalna klasa izolacji okablowania
Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Paameps! (OxLUxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni (LxIxh) 71x27 x48 cm
Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso 39.7Kg

*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 & 40°C et sur un cycle de 10 min. Lors d'utilisation intensive (supérieur au facteur
de marche) la protection thermique peut s'enclencher, dans ce cas, I'arc s'éteint et le témoin ls’a\lume. Laissez I'appareil alimenté pour permettre
son refroidissement jusqu'a annulation de la protection. La source de courant décrit une caractéristique de sortie de type tombante. Dans certains
pays, U0 est appelé TCO.

*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 a 40°C and on a 10 min cycle. While under intensive use (> to duty cycle) the
thermal protection can turn on, in that case, the arc swictes off and the indicator l switches on. Keep the machine’s power supply on to enable cooling
until thermal protection cancellation. The welding power source describes an external drooping characteristic. In some countries, U0 is called TCO.

* Einschaltdauer gemaR EN60974-1 (10 Minuten - 40°C). Bei sehr i Gebrauch ( ) kann der Ti ausgeldst
werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Warnung ﬂ erscheint auf der Anzeige. Das Gerat zum Abkiihlen
nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerat wieder bereit ist. Das Gerat entspricht in seiner Charakteristik einer Spannungsquelle mit fallender
Kennlinie. In einigen Landern wird U0 als TCO bezeichnet.

*Los ciclos de trabajo estan realizados en acuerdo con la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos. Durante un uso intensivo (su-
perior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicadorl se enciende. Deje el aparato conec-
tado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion. La fuente de corriente de soldadura posee una salida de tipo corriente constante.
En algunos paises, U0 se llama TCO.

*MB% ykasaHbl no Hopme EN60974-1 npu 40°C u anst 10-MMHYTHOTO Lykna. Mpu UHTEHCMBHOM ucnonb3oaHi (> MB%) moxeT
BIIOUUTLCA TeNIoBas 3alLMTa. B STOM Cryuae Ayra MOTACHeT i 3aropuTcs WeguKkaTop | . OCTagbTe annapat MOAKTOUEHHbIM K
NUTaHYIo, YTOGbI OH OCTBIA 10 MONHOA OTMEHbI 3aLLTEI. AiNapaT ONUCLIBAET NajaloLLylo XapaKTEpUCTUKY Ha BbIXOAe. B HekoTopbIX
cTparax U0 HasbiBaetcs TCO.

*De inschakelduur is gemeten volgens de norm EN60974-1 bij een temperatuur van 40°C en bij een cyclus van 10 minuten. Bij intensief
gebruik (superieur aan de i ) kan de i iliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat het
beveiligingslampie | gaat branden. Laat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.
Het apparaat heeft een uitgaande dalende eigenschap. In sommige landen wordt U0 TCO genoemd.

*| cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min. Durante I'uso intensivo (> al ciclo di lavoro)
la protezione termica puo attivarsi, in questo caso, I'arco si spegne e la spia l si illumina. Lasciate il dispositivo collegato per permetterne
il fino all della pt La fonte di corrente di saldatura presenta una caratteristica di uscita spiovente.
In alcuni Paesi, U0 viene chiamata TCO.
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SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / ICONOS / CUMBOJ1bl / PICTOGRAMMEN / ICONE

AL

I Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. EM Warning ! Read the user manual before use. EEFACHTUNG ! Lesen Sie diese Anleitung sorgfltig durch vor
Inbetriebnahme des Geréats. B jAtencion! Lea el manual de instrucciones antes de su uso. ¥ Brumarue! Mpoutute uHCTpykumio nepen ucnonsaosaxnem. KM Let op! Lees
aandachtig de handleiding. Il Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell'uso.

(4]

@& Symbole de la notice B User manual symbol EH Symbole in der Bedienungsanleitung B Simbolo del manual B Cumsonsi, ucrionsaytowmecs 8 uHetpykuyv KM Symbool
handleiding Il Simbolo del manuale

=P OBHA]

I Source de courant de technologie onduleur délivrant un courant C.C. et C.A. B Inverter technology current source delivering DC and AC current. EE Inverter-Wechsel-/
Gleichstromquelle. B Fuente de corriente de tecnologia ondulador que libera una corriente CC o CA. Bl Victouuk Toka ¢ TexHonoriel npeofpasosatens, BblaaloLLuit
nocTosiHHbI 1 nepemerHbIi Toky. M Stroombron met UPS technologie, levert gelijkstroom en wisselstroom. Il Fonte di corrente di tecnologia inverter rilasciando una corrente
CC.eC.A

& Source de courant de technologie onduleur délivrant un courant C.C. et C.A. Bl Inverter technology current source delivering DC and AC current. BE Inverter-Wechsel-/
Gleichstromquelle. B Fuente de corriente de tecnologia ondulador que libera una corriente CC o CA. B M cTouHuK ToKa C TexHomorveit npeobpasosaTers, BblAakoLui
nocTosHHbII 1 nepemerHbIi Toky. M Stroombron met UPS technologie, levert gelijkstroom en wisselstroom. Il Fonte di corrente di tecnologia inverter rilasciando una corrente
CC.eC.A

IE Soudage a I'électrode enrobée - MMA (Manual Metal Arc) B MMA welding (Manual Metal Arc) BB Schweien mit umhdiliter Elektrode (E-Handschweifen) B Soldadura con
electrodo revestido (MMA - Manual Metal Arc) R Csapka anektpogom ¢ o6maskoit: MMA (Manual Metal Arc) I Lassen met beklede elektrode - MMA (Manual Metal Arc)
Saldatura all'elettrodo rivestito - MMA (Manual Metal Arc).

IE Soudage TIG (Tungsten Inert Gaz) B TIG welding (Tungsten Inert Gas) EE TIG- (WIG-)Schweilen (Tungsten (Wolfram) Inert Gas) B Soldadura TIG (Tungsten Inert Gaz)
Caapka TIG (Tungsten Inert Gaz) BT TIG lassen (Tungsten Inert Gaz) Il Saldatura TIG (Tungsten Inert Gaz).

& Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-méme ne doit toutefois pas étre placée dans de tels locaux. EX
Suitable for welding in an environment with an increased risk of electric shock. However this a machine should not placed in such an environment. BB Geeignet fiir SchweiBarbei-
ten im Bereich mit erhdhten elektrischen Risiken. B8l Adaptado para soldadura en lugar con riesgo de choque eléctrico. Sin embargo, la fuente eléctrica no debe estar presente en
dichos lugares. K¥ MogxoauT Anst CBapky B Cpefe C MOBbILLEHHbIM PUCKOM Y/iapa TOKOM. B 3TOM Ciyyae UCTOUHMK TOKa He [OMKEH HAXOAUTLCS B TOM Xe CaMOM MOMELLIEHUM.
Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden geplaatst. Iill Conviene
alla saldatura in un ambiente a grande rischio di scosse elettriche. L'origine della corrente non deve essere localizzata in tale posto.

& Courant de soudage continu B Direct welding current BB GleichschweiRstrom IES Corriente de soldadura continua. Bl MocTosiHHbIi caapoutbiin Tok KM Gelijkstroom
Corrente di saldatura continuo

IE Symbole du courant alternatif EX Alternative current symbol BBl Symbol Wechselstrom ES Simbolo de corriente alterna R Cumson nepemenoro Toxka KM Symbool wissels-

™~ troom Il Simbolo di corrente alternata
w & Courant de soudage continu et alternatif Bl Direct and alternating welding current BBl Gleich- und Wechselstrom B Corriente de soldadura continua y alterna. B
[MocTosHHbIA ¥ nepemeHHbIit cBapoyHbii Tok. KM Gelijkstroom en wisselstroom Il Corrente di saldatura continua e alternata
uo @ Tension assignée a vide B Open circuit voltage EA Leerlaufspannung B8 Tension asignada en vacio B HomunarnbHoe Hanpsikerue xonoctoro xona I Nullastspanning
Tensione nominale a vuoto
I Tension a vide réduite assignée dans le cas d'un dispositif réducteur de tension BNl Rated reduced open circuit voltage in the case of a voltage reducing device EH Bemes-
Ur sene reduzierte Leerlaufspannung im Falle einer spannungsreduzierenden Vorrichtung. Bl Tension nominal de circuito abierto reducida en el caso de un dispositivo reductor
de tension I HomrHanbHoe noHmkeHHOe HanpsikeHne pasoMKHYTOM Lieny B Cyyae Ucnonb3oBaHus ycTpolicTBa cHukerus Hanpsikerus M Nominale gereduceerde open
kringspanning in geval van een spanningsverlagende voorziening Il Tensione nominale ridotta a circuito aperto nel caso di un dispositivo di riduzione della tensione
U @ Tension de créte assignée Bl Rated peak voltage B Nenn-Spitzenspannung B Tension nominal de pico @ HomuHanbHoe nukosoe HanpskeHne I Nominale piekspan-
P ning Il Tensione nominale di picco
& Facteur de marche selon la norme EN60974-1 (10 minutes — 40°C). B Duty cycle according to standard EN 60974-1 (10 minutes — 40°C). E& Einschaltdauer: 10 min - 40°C,
X(40°C) richtlinienkonform EN60974-1. B9 Ciclo de trabajo segun la norma EN60974-1 (10 minutos — 40°C). B MB% cornacHo Hopme EN 60974-1 (10 MuyT — 40°C). I Inschakelduur
volgens de norm EN60974-1 (10 minuten — 40°C). Il Ciclo di lavoro conforme alla norma EN60974-1 (10 minuti — 40°C).
12 & Courant de soudage conventionnel correspondant Bl Corresponding conventional welding current BE Entsprechender SchweiRstrom Bl Corriente de soldadura convencio-
nal correspondiente. I CooTeeTCTBYHOLLMIN HOMUHATBHBIA cBapouHbiit Tox MM Corresponderende conventionele lasstroom I Corrente di saldatura convenzionale.
A & Ampéres B Amperes B Ampere B9 Amperios ¥ Avneps [ Ampére Il Amper
& Tensions conventionnelles en charges correspondantes Bl Conventional voltage in corresponding loads. BE Entsprechende Arbeitsspannung Bl Tensiones convencionales
u2 en cargas correspondientes. ¥l HomuHansHble HanpsixeHus npu cooteeTcTaytowmx Harpy3kax. M Conventionele spanning in corresponderende belasting Il Tensioni conven-
zionali in cariche corrispondenti
\% I Volt B Volt ER Volt B Voltio ¥ Bonst I Volt Il Volt
Hz @ Hertz B Hertz EH Hertz B Hercios @ repy [ Hertz Il Hertz

D;{) 1~50/60 Hz

@ Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz El Single phase power supply 50 or 60 Hz EH Einphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz B Alimentacion eléctrica
monofasica 50 o 60Hz B OpHodhasHoe anektponutanme 50 v 60y B Enkelfase elektrische voeding 50Hz of 60Hz. I Alimentazione elettrica monofase 50 0 60Hz.
Zasilanie jednofazowe 50 lub 60Hz

D{) 3~ 50/60 Hz

@ Alimentation électrique triphasée 50 ou 60Hz B Three-phase power supply 50 or 60Hz ER Dreiphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz Bl Alimentacion eléctrica trifasica
50 o0 60Hz X Tpexdastoe anektponutanme 50 unu 60y, M Driefasen elektrische voeding 50Hz of 60Hz. Il Alimentazione elettrica trifase 50 0 60Hz

& Tension assignée d'alimentation B Assigned voltage BH Netzspannung ES Tension asignada de alimentacion eléctrica. B HomuHanbHoe Hanpsikenme nitains M Nomi-

u1 i ) ) ) - .
nale voedingsspanning Il Tensione nominale d'alimentazione
& Courant d'alimentation assigné maximal (valeur efficace) EM Maximum rated power supply current (effective value). BE Maximaler Versorgungsstrom B Corriente de
11max alimentacion eléctrica asignada maxima (valor eficaz). Il MaxkcumarbHbii ceTeBow Tok (achdpextvaHoe aHaueHne) I Maximale nominale voedingsstroom (effectieve waarde)
Corrente d’alimentazione nominale massima (valore effettivo)
Heff & Courant d'alimentation effectif maximal EX Maximum effective power supply current. Bl Maximaler effektiver Versorgungsstrom ES Corriente de alimentacion eléctrica

méaxima. ¥ MakcumarbHbin apdpekTuerblin cetesoin Tox KM Maximale effectieve voedingsstroom Il Corrente effettivo massimo di alimentazione

C€

& Matériel conforme aux Directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). EM Device complies with euro-
peans directives, The EU declaration of conformity is available on our website (see cover page). B Gerat entspricht europaischen Richtlinien. Die Konformitatserklarung finden
Sie auf unsere Webseite. Bl Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad UE esta disponible en nuestra pagina web (direccion en la portada).
YCTpOiCTBO COOTBETCTBYET AnpekTUBam EBpocotosa. [leknapauusi o COOTBETCTBUM AOCTYNHA ANst NPOCMOTPA Ha Haluewm caitte (ccbinka Ha obnoxke). KM Apparaat in ove-
reenstemming met de Europese richtlijnen. De verklaring van overeenstemming is te downloaden op onze website (adres vermeld op de omslag). Eill Materiale in conformita alle

Direttive europee. La dichiarazione di conformita & disponibile sul nostro sito (vedere sulla copertina).
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@ Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir  la page de couverture). Bl Equipment in
compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page). BE Das Gerét entspricht den britischen Richtlinien und
Normen. Die Konformitatserklarung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfiigbar (siehe Titelseite). B Equipo conforme a los requisitos britanicos. La Declaracion
de Conformidad Britanica esta disponible en nuestra pagina web (véase la portada). ¥ Matepuan cootseTctayeT TpeGoBaHusM BenukoGputaHun. 3assneHie 0 COOTBETCTBUN
Ans BennkobputaHun AOCTyNHO Ha Halem Beb-caiite (cm. rnasHyio ctpanuLy) KM Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt is beschikbaar
op onze website (zie omslagpagina). Ell Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica & disponibile sul nostro sito (vedere pagina di
copertina).

o

I Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration C» (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). Bl Equipment in conformity
with Moroccan standards. The declaration Ca (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page). Bl Das Gerét entspricht die marokkanischen Standards. Die
Konformitétserklarung C» (CMIM) ist auf unserer Webseite verfiighar (siehe Titelseite). Bl Equipamiento conforme a las normas marroquies. La declaracion de conformidad C
» (CMIM) esta disponible en nuestra pagina web (ver pagina de portada). @ Toap cooTsetcTayeT Hopmam Mapokko. [lexnapauust C (CMIM) gocTynHa Anst ckauvsaHus Ha
Halem caitte (cm Ha TuTynbHol cTpanuLe). M Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring C» (CMIM) van overeenstemming is beschikbaar op onze
internet site (vermeld op de omslag). il Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione C» (CMIM) di conformita & disponibile sul nostro sito (vedi scheda del
prodotto).

& L'appareil respecte la norme EN60974-1 et EN60971-10 appareil de classe A. B The device is compliant with standard EN60974-1 and EN60971-10 class A device. B3

IE(E,: g&?ﬁ '110 Das Gerét erfilllt die Norm EN 60974-1 und EN 60971-10 der Gerateklasse A El aparato se ajusta a la norma EN60974-1 y EN 60971-10, aparato de clase A. E Annapat
Class A cootBetcTByeT Hopmam EN60974-1 n EN60971-10 annapart knacca A. Dit klasse A apparaat voldoet aan de EN60974-1 en EN60971-10 normen. Il dispositivo rispetta la
norma EN60974-1 e EN 60971-10 dispositivo classe A.
IEC 60974-3 IE Lappareil respecte la norme EN 60974-3. BN This product is compliant with standard EN 60974-3. B3 Das Gerat entspricht der Norm EN 60974-3. B El aparato es conforme

a las normas EN60974-3. W Annapart cobntogaet Hopmbl EN 60974-3. Het apparaat voldoet aan de norm EN 60974-3. Il disposittivo rispetta la norma EN 60974-3.

& Ce matériel faisant I'objet d'une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique ! EX This hardware is subject to
waste collection according to the European directives 2012/19/EU. Do not throw out in a domestic bin ! BHl Fiir die Entsorgung Ihres Gerates gelten besondere Bestimmungen
(sondermiill) gemaR europaische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmdill entsorgt werden! B8 Este material requiere una recogida de basuras selectiva segtin
la directiva europea 2012/19/UE. iNo tirar este producto a la basura doméstica! ¥ 3to o6opynosanue noanexut nepepaboTke cornacHo aupekTvse EBpocotosa 2012/19/UE.

- He sbibpacsisatb B 06w MycopoctopHuk! KM Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk afval !
Questo materiale & soggetto alla raccolta differenziata seguendo la direttiva europea 2012/19/UE. Non smaltire coni rifiuti domesticil
. & Produit recyclable qui reléve d'une consigne de tri. BN This product should be recycled appropriately BBl Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss. B Producto
é reciclable que requiere una separacion determinada. ¥ 3tot annapat noanexmr ytunmsaumui. B Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien I Prodotto

riciclabile soggetto a raccolta differenziata.

IE Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) BXl EAEC Conformity marking (Eurasian Economic Community). B EAC-Konformitatszeichen (Eura-
sische Wirtschaftsgemeinschaft) B Marca de conformidad EAC (Comunidad econémica euroasiatica). [ 3nak cooTsetcTans EAC (EBpasniickoe 3KOHOMUYECKOE COOBLLECTBO)
EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming Eill Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica)

& Information sur la température (protection thermique) BX Temperature information (thermal protection) ER Information zur Temperatur (Thermoschutz) B Informacion
sobre la temperatura (proteccion térmica) I Wndopmaums no Temnepatype (Tepmosatuura). [ Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging) Il Informazione sulla
temperatura (protezione termiche)

& Entrée de gaz B Gas input BR Gaseingang B Entrada de gas ¥ Mopaya rasa KM Ingang gas MM Entrata di gas

I Sortie de gaz B Gas output BH Gasausgang B Salida de gas ¥ Buixop rasa B Uitvoer gas Il Uscita di gas

IE Commande a distance EX Remote control BE Fernregler B Control a distancia ¥ AucraHumorHoe ynpasnenve EM Afstandsbediening. Il Telecomando a distanza

& Matériel conforme aux exigences chinoises sur I'utilisation restreinte de substances dangereuses dans les produits électriques et électroniques. Bl Equipment complying with
Chinese requirements on the restricted use of hazardous substances in electrical and electronic products. BBl Material, das den chinesischen Anforderungen fiir die eingeschrénkte
Verwendung gefahrlicher Substanzen in elektrischen und elektronischen Produkten entspricht. B Equipos que cumplen los requisitos chinos sobre el uso restringido de sustan-
cias peligrosas en productos eléctricos y electronicos. ¥ O6opyaoBaHue, cOOTBETCTBYHOLEE KUTACKUM TPEBOBaHNSM MO OrpaHUYEHHOMY MCMONb30BAHMIO ONACHbIX BELLECTB B
anekTpuyeckux 1 anektporHbIx napenusix. KM Apparatuur die voldoet aan de Chinese vereisten voor het beperkte gebruik van gevaarlijke stoffen in elektrische en elektronische
producten. Il Apparecchiature conformi ai requisiti cinesi sull'uso limitato di sostanze pericolose nei prodotti elettrici ed elettronici. M Sprzet zgodny z chirnskimi wymogami
dotyczacymi ograniczonego stosowania niebezpiecznych substancji w produktach elektrycznych i elektronicznych.
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