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1ERE UTILISATION / ERSTE VERWENDUNG / FIRST USE / NEPBOE UCMNOJIb3OBAHUE / I° UTILIZZO /
EERSTE GEBRUIK / PRIMERA UTILIZACION / 1° USO / H Xl 1§18 TIERICBR]IC

@& Avant la premiére utilisation de votre appareil, merci de vérifier la présence de nouvelles mises a jour.

Bl Before using your device for the first time, please check for new updates.

B3 Vor der ersten Anwendung des Gerates bitte priifen Sie, ob neue Softwareaktualisierungen verfligbar sind.

H Antes del primer uso de su aparato, compruebe la presencia de nuevas actualizaciones.

[ Mepen TeM kak UCMONb30BaTh annapaT NpoBepbTe HET 0GHOBMEHWIA NPOrpaMMHOro obecrnedeHus.

[ VVoordat u het apparaat voor de eerste keer gebruikt, moet u de aanwezigheid van nieuwe updates controleren.
Prima di utilizzare per la prima volta il vostro apparecchio, vogliate verificare se ci sono nuovi aggiornamenti.
& Antes de utilizar o seu dispositivo pela primeira vez, verifique se existem novas atualizagoes.
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400 AC/DC

230 AC/DC FV

@ Avant la premiére utilisation de votre appareil, procédez a la calibration des cables de soudage.

E Before using the machine for the first time, calibrate the welding cables.

B3 Kalibrieren Sie die Schweillkabel vor der ersten Benutzung lhres Gerats.

H Antes de utilizar su aparato por primera vez, calibre los cables de soldadura.

[ Mepepn nepBbIM NCMONb30BaHEM NPOBEAMTE KannbpoBKy CBapOYHbIX kabenen.

Voordat u dit apparaat voor de eerste keer gebruikt moeten de laskabels gekalibreerd worden.

Prima di effettuare il primo utilizzo del vostro apparecchio, procedere alla calibrazione dei cavi di saldatura. IHM
Antes de utilizar o seu aparelho pela primeira vez, proceda a calibragao dos cabos de soldadura.
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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 ventilaciéon
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

:Q ] 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 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 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 tension privadas conectadas
a la red publica de alimentacion de media y alta tension. 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.

ES
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EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

soldadura produce un campo electromagnético alrededor del circuito de soldadura y del material de soldadura.

Q'
\ La corriente eléctrica causa campos electromagnéticos (EMF) localizados al pasar por cualquier conductor. La corriente de
S

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 situacion 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 conexién 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 calibracion 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 dimensioén 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 evaluacion 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 evaluacién 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 metdlico 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 segun
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 ningtin 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 metdlicos 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
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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 conexion
directa, por lo que conviene que la conexion se haga con un condensador apropiado seleccionado en funcién de la normativa nacional.

f. Proteccion 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.

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 suspension 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,
-=E)' la tension y la intensidad son elevadas y peligrosas.

 De forma regular, quite el capd 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 alimentacion esta dafiado, debe ser sustituido por el fabricante, su
servicio post-venta o una persona con cualificacion 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 caferias, recargar baterias/acumuladores o arrancar motores.

INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO
Solo el personal experimentado y habilitado por el fabricante puede efectuar la instalacion. 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 (TIGAC) y
para la soldadura por arco metalico protegido (MMA).

DESCRIPCION DEL MATERIAL (1)

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 (opcion ref. 063938) = s6lo 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 botdn 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

ES
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INTERFAZ HOMBRE-MAQUINA (IHM)

Em 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 monofasica 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 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 (11eff) esta sefialada 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.
jAtencién! No interrumpa nunca la alimentacion 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 tensién de pico inferior a 700 V para TITANIUM 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 tensién que pueden dafar los aparatos.

USO DE PROLONGADOR ELECTRICO

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

Longitud - Seccion de la prolongacion
Tensioén de entrada
<45m ‘ > 45m
TITANIUM 400 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 6ptima.

ACTIVACION DE LA FUNCION VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

El dispositivo de reduccion de tension (o VRD) sélo esta disponible en el Titanium 230 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 tensién 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 (véase la pagina 74).

. Localice la placa de control y el interruptor VRD (véase la pagina 74).

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

L Corriente (A) @ Electrodo (mm) @ Boquilla (mm) Caudal 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
?9: 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

MODO DE SOLDADURA TIG (GTAW)

Conexiones y consejos

* La soldadura TIG requiere una proteccion gaseosa (Argon).
» Conecte la pinza de masa en el conector de conexion positivo (+). Enchufe el cable de alimentacion de la linterna en el conector del conexion 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:

L = 3 x d para una corriente débil.

d L = d para una corriente fuerte.
PSR
PARAMETROS DEL PROCESO
Procesos de soldadura
Parametros Ajustes Sinérgico DC AC Wizard

Estandar - v v - Corriente homogénea

Pulsado - v v - Corriente pulsada

FastPulse v - - Corriente pulsada inaudible

Spot - v v - Punteado homogéneo

Tack - v - - Punteado pulsado

Multi-Spot v v - Punteado homogéneo repetido

Multi-Tack v - - Punteado pulsado repetido

AC Mix - v Corriente mezclando AC y DC
Tipos de materiales = Fe, Al, etc. v - - - Seleccién del material a soldar
Diametro del elec- Eleccioén del diametro del electrodo Permite refinar las
trodo de tungsteno 1-4mm v v v v corrientes de cebado HF y las sinergias.
Tipo de cebado Lift, HF, Touch. HF v v v v Eleccion del tipo de cebado.
Modo de gatillo 2T, 4T, 4T LOG v v v 2T, 4T | Eleccion del modo de gestion de la soldadura de gatillo

Modo de soldadura de energia constante con correccion
E-TIG OFF - ON v v v ) de las variaciones de longitud del arco
. Hold . . . -

Energia Coef. Térmico - v v v Ver el capitulo «energia» en las siguientes paginas.
Parametros .
Avanzado v v v v 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 posiciéon 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'{Z o soldar é piezas de aleaciones ligeras (AISi/AIMg/Al99), acero inoxidable (CrNi), acero (Fe) y
cobre (CuZzn/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 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.

e 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.

e 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.

e 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.
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AJUSTES -TIG AC

* 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 % : Penetracion 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). El 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.

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)

11
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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 (numero de STEPS, bucles de repeticion, etc.)

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

- ajustes de parametros avanzados especificos.

4—4

o *“
3 STEPS B 710 oadmin V

i i — B2 1024 i
. ‘ MODE AC o ]
0.2s B0s ( |step PULS  ON o 1 /3

29%1
100Hz Step

.[]S 6011z 35%t 000s: >~ 3
Wizard Lab-HF
_ B e
-— = -aaaq

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 «Definicion 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).

Definicion 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

Cantidad de loop del - Definicién de un bucle de repeticion para todo el ciclo de soldadura (B2)

ciclo
Tiempo inter loop s Definicién del tiempo entre dos repeticiones del ciclo completo de soldadura (B2)
Post-gas s Duracioén del mantenimiento de la proteccién gaseosa tras el desvanecimiento del arco. Protege la pieza y el

electrodo contra la oxidacién

Ajustes de un STEP :

(1 Unidad

STEP 1/x Seleccién del STEP a configurar.

DC-
MODO DC+ Seleccidn 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:(rjc;entaje de deca- % Porcentaje del tiempo de soldadura dedicado al decapado
Subida de corriente S Rampa de transicién entre el valor de la secuencia de corriente del STEP anterior y el valor del STEP actual
Corriente de soldadura A Corriente de soldadura




Manual de uso

Traduccién de las instrucciones

originales TITANIUM
Forma de onda - Forma de onda de la parte pulsada
Corriente fria % Segunda corriente de soldadura «fria»
I;g;npo de refrigera- % Equilibrio de tiempo de la corriente caliente (I) de la pulsacion
F.r’ecuenma de pulsa- Hz Frecuencia de pulsacion
cion
Duracion del STEP min. Duracion de la corriente de soldadura del STEP o del modo gatillo*
- *El ajuste de la duracion 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
RS *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 botén 2.

=7

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

Parametros avanzados Ajuste Descripcion
Nivel de HF 1-10 indice que ajusta el voltaje de 5 kV a 14 kV
Duracién de HF 0.01-3s Tiempo de HF antes su parada
Tensién de ruptura OFF, 0-50V | Tensién de arco superior antes de detener el generador de soldadura
Plazo antes ruptura 0-10s Duracién de la integracion de la tension 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) Tiebe TIGAC
Tungsteno puro Tungsteno con oxidos Tungsteno puro Tungsteno con 6xidos
1 10>75 10>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> 350A
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

1

Lift

Ll

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

y accione el boton 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

rr

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 botén 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..

13

ES



14

Manua| de uso Traduccion de las instrucciones
originales TITANIUM

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

Lamina Doble Boton Doble Botdn + Potenciémetro Up & Down
W\ 0 = >, UP
Down
DB \
v v v

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

* 2T

e e
,‘% »\/

T1 - Al presionar el botén principal, el ciclo de soldadura inicia (Pre-
Gas, |_Start, UpSlope y soldadura).

T2 - Al soltar el boton principal, el ciclo de soldadura se detiene
(DownSlope, |I_Stop, PostGas).

Para la antorcha de dos botones y solo en modo 2T, el botén se-
cundario funciona como botén principal.

12
Botdn principal @

. 4T

T1 - Se pulsa el botén principal, el ciclo comienza desde PreGas y
se detiene en |_Start.
T2 - Se suelta el botén principal, el ciclo contintia en pendiente

v &
LY L

. ascendente y soldadura.
T3 - Al presionar el boton principal, el ciclo pasa a DownSlope y se
\0 ; detiene en la fase de |_Stop.
- T4 - Al soltar el boton principal, el ciclo se acaba mediante el Post-
H H : gas.
._/' NB: para antorchas, botones dobles y botén doble + potencidmetro

=> Botdn de «corriente ascendente/soldadura» y potenciémetro

Botén principal @ @ D activos, boton «descendente» inactivo.

* 4T LOG
T1 - Se pulsa el botdn principal, el ciclo comienza desde PreGas y
<0.55 <0.5s >0.55 se detiene en |_Start.
»‘\/( »\/1 »‘\/é’ - /‘9 "\/k‘( * /7'»‘\/( »‘\/1 T2 - Se suelta el botdn principal, el ciclo continda en pendiente
) . ascendente y soldadura.
i LOG este modo de funcionamiento se utiliza en la fase de soldadu-
. ra:
va Md - este modo de funcionamiento se utiliza en la fase de soldadura :.
___,_:_ - El botdn secundario se mantiene presionado, la corriente bascula
7 en corriente de | soldadura a | fria.
r - El botdn secundario se mantiene soltado, la corriente bascula de
Boton 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 botén principal, el ciclo se acaba mediante el Post-
gas.

Para las antorchas de doble botén o doble gatillo + potenciometro, 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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3 DB torch
4 3 |— 4
00 L torch
5(0 ¢ 0)2 ,
® O
6 1 2
torch
3 ® NC <« 5 DB+ P
torch
1

Esquema de cableado de la antorcha SRL 18

Esquema eléctrico en funcion de los tipos de antorcha.

Tipos de antorcha Designacion del cable Pl el c_onector
asociado
‘ . ‘ . Comun/Masa 2
Antorcha Doble Boton + ‘ Antorcha Doble Boton ‘ Antorcha a lamina Boton 1 4
Potenciometro
| Botén 2 3
Comun/ Masa de 2
potenciometro
10V 1
Cursor 5
4
Up
Down DB l_ 3
Vo _/_ 1 4 3 Switch 1 Switch 2
—~——— 5 | Up&Down 00 2
-ﬂT 2 5 O . O 2 ——————————————
— 47 ® O w1 |
6 1 Switch Down 222K g
2 DB  — 5 1| §'i‘. 1
3 ] ® NC SwitchUp < | 2 2.2Kk0 ::f'l
IS e R
400AUDC 230 AUDC

Esquema de conexion de la antorchaUp & Down

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 5 o
Interruptor Up 1 1 o ¢
o % ~
Interruptor Down 2 2 2 <
400 AC/DC 230 AC/DC

PURGADO DE GAS MANUAL

La presencia de oxigeno en la antorcha puede conducir a una disminucion de las propiedades mecanicas y puede resultar en una disminucion 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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TITANIUM

puntos

Pre-gas S Tiempo para purgar la antorcha y crear una proteccion de gas antes del arranque
Corriente o . . .
%l A Esta corriente de arranque es una fase de calentamiento antes del aumento de la corriente
de arranque
Tiempo ) .
S Tiempo de permanencia en el arranque antes de la rampa
de arranque
Subida de corriente S Permite un aumento gradual de la corriente de soldadura
Corriente de soldadura A Corriente de soldadura
- Evita la formacion de crateres al final de la soldadura y el riesgo de agrietamiento, especialmente en alea-

Desvanecimiento S . .

ciones ligeras
(C:)ig;]rlente de interrup- %IA Esta corriente de parada es una fase posterior a la rampa de descenso de la corriente
Tiempo de interrupcién S El tiempo de permanencia en reposo es una fase posterior a la rampa de descenso de la corriente
Grosor mm Grosor de la pieza a soldar
Posicion - posicion de soldadura

Duracion del mantenimiento de la proteccién gaseosa tras el desvanecimiento del arco. Permite proteger
Post-gas S . Y -

tanto la pieza como el electrodo de la oxidacion durante el enfriamiento..
Forma de onda - Forma de onda de la parte pulsada
Forma de onda AC - Forma de onda de corriente alterna (AC)
Corriente fria %/A | Segunda corriente de soldadura «fria»
Ii'g:]po de refrigera- % Balance temporal de la corriente de impulso en frio

Frecuencia de impulsos entre la corriente de soldadura y la corriente en frio :
Frecuencia CONSEJOS DE AJUSTE:
de pulsado Hz « Si se suelda con aportacién manual de metal, entonces F(Hz) se sincroniza con el gesto de aportacion,

P « Si el espesor es pequefio y no se afiade metal (< 0,8 mm), F(Hz) >> 10Hz

» Soldadura en posicion, entonces F(Hz) < 100Hz
Spot S Manual o a una hora determinada
Tiempo de soldadura Me;nsual Tiempo de soldadura
Duracién de Pulsada S Fase de pulsacion manual o de duracién definida
E:drzcmn de no pul- s Fase de corriente lisa manual o fase de duracion definida
er::;:uenma de solda- % Frecuencia de las inversiones de polaridad soldadura - decapado
Porcentaje de % Frecuencia del tiempo de soldadura dedicado al decapado(por emision 30-35%)
Decapado
Tiempos AC 5 Tiempo de soldadura en TIG AC
Tiempos DC s Tiempo de soldadura en TIG DC
Duracién entre 2 s 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: Pardmetros/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 operacién 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 dindmico con una alta tasa de fusion, su uso en todas las posiciones lo dedica especialmente para trabajos en
tuberias.

DEFINICION DE LOS AJUSTES

Uni-

dad
Porcentage o . . .
Hot Start %o 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

La corriente de soldadura se ajusta segun el didametro y el tipo de electrodo seleccionado (consulte el embalaje

Corriente de soldadura A 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 % ~
bafio de soldadura..
Forma de onda AC % Forma de onda en AC Se prefiere la forma trapezoidal.

Frecuencia de solda-

dura 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 posicion 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 ~

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

11 H

} JOB N°1.
3 JOB 1 JOB 2 JOB3 La soldadura se activa pulsando y manteniendo pulsados los bo-
i tones de la antorcha.

<& < <

>0.55 <0.55 <0.55 >0.55
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C5

A partir de una lista C5 de 5 JOBs previamente creada, este sencillo modo de automatizacion desde el conector de Control Remoto permite
recuperar JOBs a través de un PLC (ver nota en la pagina web - https://planet.qys.fr/pdf/spdoc/frf CONNECT_5.pdf).

MANDOS A DISTANCIA (OPCIONALES).

» Mando a distancia analégico RC-HA1 (ref. RC-HA1) :

Se puede conectar un mando a distancia analégico 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) :

Se puede conectar un pedal de control remoto al generador a través del conector (I-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) :

400 AC/DC : Se puede conectar un control remoto digital al generador a través del conector (I-12).

230 AC/DC FV : 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 botéon 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 tension. En cuanto se apaga o se desconecta la IHM, se reactiva la IHM del generador.

Conectividad

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.

TIPO DE CONTROL REMOTO e e Pin del conector asociado
10V A
G
Pedal Mando a distancia manual Cursor B F A
Comun/Masa C
/ E B
C5 Switch D
AUTO-DETECT E D C
ARCON F Vista exterior
REG I G
UNIDAD DE REFRIGERACION OPCIONAL
Compatibilidad Referencia Designacion Potencia de refrigeracion Capacidad Tension de red eléctrica
TITANIUM 230 AC/DC FV 070820 KOOLWELD 1 1000 W 3L 24V
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.

- Proteccion 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.
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KIT DE FILTRO OPCIONAL

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.

CARACTERISTICAS ANADIDAS

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

CONDICIONES DE GARANTIA

La garantie couvre tous défauts ou vices de fabrication pendant 2 ans, a compter de la date d’achat (piéces et main-d’ceuvre).

La garantie ne couvre pas :

* Toutes autres avaries dues au transport.

* L'usure normale des piéces (Ex. : cables, pinces, etc.).

* Les incidents dus a un mauvais usage (erreur d’alimentation, chute, démontage).
* Les pannes liées a I'environnement (pollution, rouille, poussiére).

En cas de panne, retourner I'appareil a votre distributeur, en y joignant :
- un justificatif d’achat daté (ticket de sortie de caisse, facture...)
- une note explicative de la panne.



WHCcTpyKuma no
I'IepeBo,q OpUrnHanbHbIX
NPUMEHEHNIO MHCTDYKLMAiA TITANIUM

NMPEOOCTEPEXEHWA - MPABUJIA BE3OIMNACHOCTHU

OBLWHME YKA3AHUA
ﬁ 3TN yKasaHusa OOIMKHbI ObITb MPOYMTaHbl U MOHATLI 40 HadYana nbbix pabor.
M3MeHEHMS 1 PEMOHT, He YKa3aHHbIE B 3TOW UHCTPYKLUMK, HE AOIMKHbI ObITb OCYLLECTBEHbI.

[MponsBoauTenb He HeceT OTBETCTBEHHOCTU 3a TpaBMbl U MaTepuarnbHble NOBPEXOeHUs CBA3aHHble C HEeCOOTBETCTBYHOLLMM OaHHoM WHCTPYKUUN
ncnonb3oBaHneM annapara.
B crnyvae I'IpO6J'|eMbI NN COMHEHUN, 06paTVITer K KBaJ'IVIq)VILWIpOBaHHOMy I'IpOCbeCCIAOHaJ'Iy OnA NpaBUIibHOINo NOAKMNKOYEHUA.

OKPYXAIOLLAA CPEOA

aT1o 060pyD,OBaHI/Ie [OMKHO ObITb UCMOMNB30BAHO UCKITIOYUTENBHO AN CBapPOYHbIX pa60T, orpaHun4ymBasdCb ykasaHuaMu 3aBoACKON Tabnuuky n/mnm
WHCTPYKUUN. Heobxogumo cobniopatb YKasaHusa no mepam 6esonacHocTu. B Clny4yae HeHaanexatwlero niny onacHoro ncnofib3oBaHna Nnpon3soanTenb
He HeCeT HMKAKOWN OTBETCTBEHHOCTW.

AnnapaT DOIMKeH ObITb YCTaHOBJI1€H B NoMeLleHnmn ©e3 Nbinu, KUCNoThbI, BO3ropaemblixX ra3oB, Unmn Opyrux KOppOSVIIZHI:IX BellecTB. Takue xe ycnosusa
DOMKHbI BbITb COBNOAEHbI ANst ero XpaHeHu4. Y6enutechb B NPUCYTCTBUUN BEHTUNALNK NPU NCNONb30BaHUKU annapara.

TemnepatypHbIn AManasoH

Wcnonbayinte npu Temnepatype -10 n +40°L| (+14 n +104°®).
XpaHeHue: ot -20 go +55°L (ot -4 go 131°0).

BnaxHocTb Bo3gyxa:

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

90% wnun Hwke npu 20°L, (68°®).

Bbicota Hap ypoBHEM Mops

[lo 1000m BbICOTHI HaA ypoBHeM Mops (3280 dyToB).

WHOUWBUAOYATIbHAA SALLUTA U SALLUNTA OKPYXXAIOLLNX

,D,erBaﬂ CBapKa MoXxeTt ObITb ONACHOW 1 BbI3BaTb TSHKENbIE U Aaxe cMmepTerbHble paHeHUs.

CBapowale paGOTbI nogsepraroT nonb3oBartens BO3,C|,el7ICTBVIIO OnacHOro NCToOYHUKa Tensa, CBETOBOro MU3ny4veHus Oyru, arnekTpoMarHUTHbIX nonewm
(ocoboe BHMMaHWe nuuam, MMEeLLMM 3MEKTPOKapANOCTUMYIIATOP), CUMBHOMY LUYMY, BbIAEMNEHNSAM rasa, a Takke MOryT cTaTb MPUYMHON NOPaXeHNs
AINIEeKTPUYECKNM TOKOM.

Yto Obl MpaBMnbHO 3alUMTUTL Ce6st 1 OKpyXatLwmx, cobnogante cnegyolime npasuna 6e3onacHoCcTy:

YT06b!I 3aWwmTUTL Cebst OT OXOroB M 0bnyveHus npu paboTe ¢ annapaTtom, HageBanTe Cyxyto pabodyto 3awuTHy odexay (B
XOPOLLEM COCTOSIHUMN) U3 OTHEYMOPHOM TkaHW, 6e3 OTBOPOTOB, KOTOPasi MOKPbIBAET MOMIHOCTLIO BCE TENO.

PaboTtainTe B 3anUTHbIX pyKaBuuax, obecneyunBatoLLme QIIEKTPO- N TEPMOUN30NALNIO.

MCI‘IOJ‘Ib3yI71Te cpencTBa 3alluTbl ONA CBapKu n/vnu wnem gns CBapKM COOTBETCTBYIOLLEro YpOBHA 3allUThbI (B 3aBUCUMOCTU OT
VICI'IOJ'Ib3OBaHI/1ﬂ). 3awumwaniTe rmasa npuv onepauunsax O4MCTKN. HolleHne KOHTaKTHbIX fIMH3 BOCnpeLlaeTcs.

B HekoTOpbIX crny4vasax Heobxoaumo OKPY>XUTb 30HY OrHEeyrnopHbIMW LLITOpaMu, 4YTOObI 3aWMTUTD 30HY CBapkKu OT nyqelh, 6pbl3|’ n
HakaneHHoro Lwnaka.

I'Ipe,u,ynpe,qMTe OKpYy>XakLWnx He CMOTPEeTb Ha ayry n 06pa6aTb|BaeMb|e Aetanu v HageeaTtb 3alUUTHYHO pa60qyro oaexnay.

HocuTe HayLHWKK NPOTYB LWyMa, ECNW CBAPOYHbINA MPOLECC AOCTUrAET 3BYKOBOTO YPOBHS BbILLIE O3BOSIEHHOIO (3TO € OTHOCUTCS
KO BCEM NULLAM, HaXOAsILLMMCS B 30HE CBapKM).

© @ 68

Hepxute PYKK, BOJOCHI, ogexay noaanblie OT NOABUXKHbIX yacren (,EI,BVII'aTeJ'Ib, BeHTVIJ'IﬂTOp...).
Hukorga He cHUMaviTe 3aLlUTHBIN KOpnyc C CUCTEMbI OXnaxAaeHusd, Korga UCTOYHUK NoL Hanps>XeHnem. lMponssoauTens He HeceT
OTBETCTBEHHOCTU B Clly4ae HeCHaCTHOro cny4as.

Tonbko 4TO CBapeHHble AeTanu ropa4vm n MoryT Bbl3BaTb OXOrM rnpu KOHTaKTe C HUMW. Bo Bpema TeXOﬁCJ‘Iy)KI/IBaHVIﬂ ropenku nnu
anekTpoaoaepxarens yGG,CMTer, YTO OHM OOCTATOYHO OXNagusnncb 1 NOAOXKAUTE Kak MUHUMYM 10 MUHYT nepen Ha4arnom pa60T.
I'Ipm MCMOoNb30BaHMN rOpesikn C XUOKOCTHbIM OXNaXXOeHNEM CUCTeMa OXINaXKOeHUA OOSMKHa ObITb BKIMOYEHA, YTOObI HE 0BXeYbcs
XMOKOCTbHO.

OuyeHb BaxxHO obe3onacutb pa60t4yro 30HY nepen TeM, Kak ee NoKUHYTb, YTOObI 3aLWUTUTL NtoAEN U NMyLLeCTBO.

>

CBAPOYHbIE ObIM U TA3

3 Bbigensiemble npu cBapke AblM, ra3 1 MNbiflb ONAaCHbl Afsi 300pOBbsA.  BeHTunsaums gomkHa ObiTb AOCTATOYHOW, U MOXET
noTpeboBaTbCsl AOMOMHUTENbHAs nogava Bo3gyxa. [lpy HegoCTaTOYHOW BEHTUNSALMM MOXHO BOCMOMb30BaTbCA MacKomn
CBapLUMKa-pecnmpaTopom.

:‘?_ [MpoBepkTe, YTOOLI BCacbiBaHWE Bo3ayxa Obino apdeKTVBHLIM B COOTBETCTBUM C HOPMaMy 6€30MacHOCTU.

ByasTe BHUMaTenbHbI: CBapka B HeBOMbLUMX MOMeLLeHMsiX TpebyeT HabriogeHust Ha GesonacHoM paccTosiHiU. Kpome Toro, cBapka HEKOTOpbIX
MeTarnsioB, COAepXKalliMxX CBMHeL, KaaMUi, UMHK, PTYTb UK Jaxe Gepunnuii, MoXeT 6biTb YpesBbiuaiHo BpedHoi. Crieqyer o4McTUTL OT XKupa
[eTanu nepes, cBapkom.
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WHCTpyKuma no
MepeBoa opurMHanbHbIX
anMeHeHV"O MHCTPYKLMI T|TAN|UM

[a3oBble GannoHbI JOMKHBLI XPAHUTBCS B OTKPbITbIX UM XOPOLLO NMPOBETPUBAEMbIX MOMeLLeHNAX. OHU JOSMKHbI ObITb B BEPTUKANIbHOM MOMOXEHWUN 1
3aKpenneHbl Ha CTONKE U TEMeXKe.
Hw B koem crnyyae He BapuTb BONM3WM Xupa Unv Kpacku.

PUCK MOXAPA U B3PbIBA

A

MonHocTbIO 3aWwnTUTE 30HY CBapku. Bosropaemble matepuanbl OMMKHbI ObiTb yAaneHbl kak MUHUMYM Ha 11 MeTpoB.
MpoTuBonoxapHoe 06opyaoBaHME AOIMKHO HAXOAUTLCSA BONM3n NpoBeaeHMs CBapOYHbIX paboT.

OCTOpOXHO C Gpbl3ramm ropsiyero Matepuana unu uckp. OHu MOryT noBreyb 3a COBOI Noxap U B3pbIB AaXKe Yepes LLErN.

YnanuTte nofen, Bosropaemble NpeaMeThl M BCe EMKOCTY NMoA AaBrieHneM Ha 6e30nacHoe paccTosiHueE.

Hwv B koem criyuae He BapuTe B KOHTEHepax Unu 3akpbITbix TpyGax. B cryyae, ecnv oHM OTKPbIThI, TO NMepes CBapKoii MX HYXXHO 0CBOGOAUTL OT BCEX
B3pbIBYaTbLIX UMK BO3ropaemMbix BeLLEeCTB (Macno, TONMNBO, OCTATOYHbIE rasbl ...).

Bo Bpems onepauum WwnudoBaHns He HaNpPaBnsiiTe MHCTPYMEHT B CTOPOHY UCTOYHKKA CBAPOYHOrO TOKa MM BO3ropaeMblX MaTepuarnos.

FA30BbIE BAJIIOHbI

a3, BbIXOAALWMA 13 GannoHOB, MOXET CTaTb MCTOMHWKOM YAylbs B Cllydae ero KOHLUEHTpauuMu B 30He CBapKM (XOPOLLO
npoBeTpuBaiiTe).

TpaHcnopTMpoBKa AoSkHa ObITh BbINOSIHEHA GE30MaCHO: LMNMHAPbI 3aKPbIThI, @ UCTOYHMK CBAPOYHOTO TOKa BbIKMHOYeH. BannoHbl
[OMKHbI ObITb B BEPTUKANBHOM MOSIOKEHUM 1 3aKpenmeHbl Ha NoACTaBke, YTOOb! OrpaHNYnTb PUCK NafgeHNs.

3aKprBaIZTe 6annoH B nepepbiBe Mexay OByMA UCMONb30BaHUAMN. Ey,r:u;Te BHUMATENbHbI K UBMEHEHUIO TeMnepaTypbl 1 npe6b|Baano Ha COJlHLUe.
BannoH He pomkeH conpukacaTtbCa C niameHewm, SﬂeKTpl/l"leCKOIZ ,D,yFOVI, ropern(0|7|, 3aXMMOM Macchbl Unu ¢ nobbIM OpyrmumMm UCTOYHUKOM Ternna nnu
CcBeYeHud.

,D,ep)KI/ITe €ero nogarnbLue OT ANEeKTPUYeCKnX U CBapoO4vHbIX uenew 1, crnegoBaTenbHO, HUKOT4A He Bapute 6annoH nog AaBneHneM.

By/:u:Te BHUMaATESbHbI. NPU OTKPbITUN BEHTUIA 6annoHa He HpMGﬂM){(aﬁTe ronosy u y6e,qv|Ter, 4YTO I/ICI'IOJ'Ib3yeMbIl7I ra3 CoOoTBETCTBYET METOoAY CBapKu.

ANEKTPNYECKAA BE3OMNACHOCTb

<R e Wcnonb3yemasn anekTpuyeckass ceTb [orkHa o06si3aTenbHO ObiTb 3a3eMIeHHOW. Mcronb3yiTe pekoMeHAyembli pa3Mep
NpefoXpaHUTensl, ykadaHHbI Ha Tabnuyke ¢ HOMUMHAMNBHBIMU XapakTepUcTUKaMu.
MopaxeHne 3MEeKTPUYECKM TOKOM MOXET CTaTb UCTOYHWKOM CEepbEe3HOTo MPSIMOro UMM KOCBEHHOTO HECYACTHOro cryvas Uim
Jaxe CMepTu.

Hukorga He goTparmeanTech 40 YacTel Noa HanpsKeHWeM Kak BHYTPY, Tak U CHapYXX1 UCTOMHUKA, KOraa OH MO HamnpsikeHWeM (ropenku, 3aXumbl,
kabenu, anekTpobl), T.K. OHW MOAKMHOYEHbI K CBAPOYHON LIenu.

Mepen Tem, Kak OTKPbITb UCTOYHUK, €r0 HYXKHO OTKITHOUYUTL OT CETU M NoAoXkKAaTh 2 MUHYThI AN TOro, YTo6bl BCE KOHAEHCATOPb! paspaannCh.
Hukorga He JoTparvBanTecb OAHOBPEMEHHO [0 FOPENKX UMK aneKTpoaoaepXaTtens v 4o 3axuMa Macchl.

Ecnu kabenu, ropenku noBpexaeHbl, Nonpocute KeanmpUUMPOBaHHLIX U YNOMHOMOYEHHbIX CMEeuuanicToB MX 3aMeHUTb. Pasmepbl ceyeHusi
kabeneii JOMKHLI COOTBETCTBOBATL NPUMEHEHUI0. Bceraa Hocute cyxyto ogexay B XOpoLuem COCTOSIHUM A M30MsLMK OT CBapo4Ho Lenu. Hocute
N30nupytoLLyto 06yBb HE3ABMCMMO OT TOW cpefbl, rae Bbl paboTaeTe.

KNACCUD®UKALUA SNEKTPOMATHUTHON COBMECTUMOCTH

a10 oGopy,uoaaHMe knacca A He MOAXOoOWUT ANS UCMONb30BaHUSA B XKUIbIX KBapTanax, rge 3]'IeKTpI/I'~IeCKI/II7I TOK nopjaetca
06LLECTBEHHOW CUCTEMOW MUTAHWUSI HU3KOTO Hanps>XeHud. MOFyT BO3HUKHYTb NOTEeHUWarbHble TPYOHOCTU C obecneveHnem
3]'IeKTpOMaFHI/ITHOI7I COBMECTMMOCTYM Ha 3TUX 0bbeKkTax 13-3a NpPoOBOAMMDIX, a TaKXe U3nydyaemMblX pagnov4acTtoTHbIX NOMeEX.

TITANIUM 230 AC/DC FV :

Mpu ycnoBuu, 4To MMNeaaHc obLLECTBEHHON HU3KOBOMBLTHOW CETU B TOUKe 06Llero coeanHeHnss MeHble Zmax = 0.173 Owm,
D: naHHoe obopynoaHue cooteetcTByeT |IEC 61000-3-11 1 MOXeT GbiTb MOAKIMIOYEHO K OBLLECTBEHHON HWU3KOBOMBLTHOW CETHU.

OTBETCTBEHHOCTb 3a 0becneyeHne COOTBETCTBUSI UMMNEAHCa CETU OrpaHNYeHUsIM UMMeAaHca NEXUT Ha YCTaHOBLUUKE UMK

nonb3oBarerne 0b6opynoBaHusi, NPy HEOBXOAUMOCTY NMPOKOHCYNETUPOBABLUMCH C ONEPATOPOM pacnpeenMTernibHON CeTu.

TITANIUM 400 AC/DC :
3ToT1 annapat cooTBeTcTBYET Hopme CEI 61000-3-11.

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

TITANIUM 400 AC/DC :

Otot annapat He cootBetcTByeT aupekTnBe CEl 61000-3-12 n npegHasHaveH Ans paboTbl OT YaCTHbIX 3MEKTpOceTeN,
noABeAEeHHbIX K OBLLECTBEHHbIM 3rEKTPOCETSIM TOMbKO CPEAHero M BbICOKOTrO HampspkeHusi. Cneumanuct, ycTaHOBUBLLUIA
annapat, wnu nonb3oBaTenb, AOSMKHbl ybeauTbesi, obpaTuBLIMCL MpU HaAoOHOCTM K OpraHu3auuu, oTBevalowen 3a
3KCNIyaTaumio CUCTEMbI MUTaHUS, B TOM, YTO OH MOXET K HEN MOAKIOYUTLCS.



WHCcTpyKuma no
I'IepeBo,q OpUrnHanbHbIX
NPUMEHEHNIO MHCTDYKLMAiA TITANIUM

MATHUTHBIE NoJiA

OneKkTpuUYeckuii ToK, MPOXOASALUMA Yepe3 MoGON NPOBOAHMK BbI3bIBAET JIOKANM30BaHHbIe 3nekTpoMarHutHble nons (EMF).

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

OnekTpomarHutHble nonsa EMF moryT cozgaTtb NOMexum Afsi HEKOTOPbIX MEAULMHCKUX MUMMIaHTaToB, HanpumMep aN1eKTpoKkapaMoCcTMynaTopos. Mepsl
6e30MacHOCTV AOSMKHbI OblTb NPUHATHI ANS NoAeN, HOCALMX MeauuMHCKUe MMMaHTaTbl. Hanpumep: orpaHudyeHve gocTyna Ans NpoXoXuX, Uim
oLeHKa MHAMBUAYaNbHOTo prUcka Ans capLymka.

Bce cBapLumku [OMKHBI MCNONb30BaTh CNeAytoLmMe npoueaypbl AN MUHUMU3aLMy BO3AEVCTBUSA SNEKTPOMarHUTHbIX Momnen:
* PacrnonoXuTe cBapoyHble kabenu BMecTe - Mo BO3MOXHOCTW 3aKPenuTe UX C MOMOLLbIO 3aXUMa;

* IEPXKUTECH Kak MOXHO Aanblue OT CBapOYHOM Lienw

* HU B KOEM cryyae He obopaumnBarite BOKpyr cebsi CBapoyHble kabenu.

* He pa3meLLanTe Koprnyc Mexay cBapovHbiMU kabensmu. [Jepxunte oba cBapoUHbIx kabens Ha 0gHON CTOpPOHE Kopnyca;

* MNoacoegunHuTe 06paTHLI Kabenb K 3aroToBKE Kak MOXHO Grvbke K CBapuBaeMoMy y4acTky;

* He paboTtanTte psgoMm, He caguTeCh Y HE MPUCIIOHAWTECH K UCTOYHUKY CBApOYHOIO TOKa;

* He cBapvBaTh MPU TPAHCMOPTMPOBKE NCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKa UMK YCTPOMCTBA NOAaYM MPOBOOKY.

A Inuya, ncnonb3yowme 3NeKTpoKapanoCTUMYNATOPDbI, OOSMKHbI NPOKOHCYNbTUPOBATLCA Y Bpadva nepen pa60T017| C AaHHbIM

obopynoBaHueM.
Bosaeincteme anekTpoMarHMTHOrO Nosist B NMPOLECce CBapky MOXET UMETb U Apyrue, elle He N3BECTHble Hayke, NocneacTBuUs
‘4 0N 300POBbA.

PEKOMEHAALIMX ONSA OLUEHKW 30HbI CBAPKU U CBAPOYHOW YCTAHOBKU

O6wme cBeageHUA

Monb3oBaTenb 0TBEYaAET 3a YCTAHOBKY M MCMONb30BaHNE YCTAaHOBKM PYYHOM AYroBOW CBapku, criedys ykasaHusam npoussoautens. [Npu obHapyxeHnm
3MEKTPOMArHUTHbIX U3MyYeHWIn NOofb30BaTeNb annapaTa py4YHOW AyroBor CBapKv AOMMKEH pa3peLunTb Npobrnemy ¢ MOMOLLIbIO TEXHUYECKOWN NOAAEPXKKM
npoussoauTens. B HEKOTOpbIX Cyyasix 3TO KOPPEKTUPYHOLLIee AENCTBUE MOXET ObITb JOCTAaTOMHO NPOCTLIM, HANPUMEP 3a3eMITEHE CBAPOYHOM Lienu.
B apyrunx cnyyasx Bo3MOXHO noTpebyeTcs cosaaHne aneKTpoOMarHUTHOIO 3KpaHa BOKPYT MCTOYHMKA CBapO4HOro ToKa M BCel cBapuBaemon aetanm
nyTeM MOHTUPOBAHWUS BXOAHbIX (PUnbTPoB. B niobom crnyyae aneKTpoMarHUTHbIE U3NyYeHUst AOMMKHbI ObITb YMEHbLUEHbI Tak, YTOObl OHM Bonblue He
co3faBarnv nomex.

OueHKa CBapO4YHOWN 30HbI

Mepen yctaHoBKoWM 0bopyAoOBaHWA AyroBOW CBapKku MOMb3oBaTeflb AOIMKEH OLEHWTb BO3MOXHbIE 3NIEKTPOMarHUTHble NMpPobnembl, KOTopble MOryT
BO3HUKHYTb B OKpY»atoLen cpefe. YTo AOMmKHO ObITb yYTEHO:

a) Hannuue Hag, noj v psgoM ¢ obopyaoBaHMeM AN AYrOBOV CBApKV APYTUX CUIOBLIX, YNPaBALMX, CUTHAMNbHBIX U TenedOHHbIX kabenew;
6)lpremMHuKn 1 nepegaTymkn pagmo 1 TeneBnaeHns.

B) KOMMbIOTEPbI U APYroe KOHTPONbHOE 060pyAoBaHUE;

r) obopyaoBaHue, uMmerolLiee peluarlliee 3HaveHne ans 6e30nacHoCTy, HanpuMep 3allyTa NPOMbILLIEHHOrO 060pPyA0BaHMS;

[) 3A0pOBbeE MtoAeN, KOTopble HaXoAATCA NOBNM30CTV HanNpuUMep, NP UCMob30BaHUK KapAMOCTUMYNATOPOB UMK CIlyXOBbIX annapaTos;

e) obopyaoBaHue, ncnonb3dyemoe Ans KanvbpoBKy UM N3MepeHUs;

) HEBOCNPUUMYMBOCTb APYroro 06opyaoBaHMS K OKpyXatoLlen cpeqe.

Monb3oBaTenb AOMKeH yoeauTbcs B TOM, Y4TO BCe annapartbl B MOMELLEHUN COBMECTUMbI APYr C APYroM. OTO MOXET NoTpeboBaTb AONOMHUTENbHbIX
3aLNTHBIX Mep;

1) BPEMS CYTOK, Koraa AOIMKHbI MPOBOAUTLCS CBAapOYHbIE UNW Apyrue paboTol.

Pa3mepbl paccmaTpyBaemon 30Hbl CBapku 3aBUCST OT CTPYKTYpbl 34aHus U Apyrux pabort, koTopble B HEM MpoBoasaTcs. PaccmaTtpuBaemasi 30Ha
MOXET NPOCTUPATLCS 3a Npeaesibl pa3MeLLEeHNs YCTaHOBKM.

OLleHKa CBapO4HOW YCTaHOBKM

MomMMMO OLIEHKM 30HbI, OLIEHKa annapaToB py4YHOM AYroBOWM CBApK/ MOXET MOMOYb ONpeAenvTh U pelunTb Criydan aneKTpoMarHnTHbIX nomex. OueHka
M3MyYeHUN OOIMKHA YYMTbIBaTb M3MEPEHNS B YCINOBMAX 3KCryatauuu, kak ato ykasaHo B Crtatee 10 CISPR 11:2009. VisamepeHuns B ycrnoBusix
3KCMyaTaumm MOryT Takke Nno3BonunTb NOATBEPANTb 3MEKTUBHOCTL MEP MO CMAMYEHUI0 BO3OENCTBUS.

PEKOMEHOALWU MO METOAUKE CHUXEHWA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3NYYEHUA

a. O6wecTBeHHas ceTb cHabxeHusa: OOopyaoBaHWe Ans OYrOBOWN CBAPKW OOMKHO OblTb MOAKMOYEHO K OOLECTBEHHOMY 3M1EeKTPOCHabXEeHuo B
COOTBETCTBMN C PEKOMEHAALMSIMU NPOU3BOAUTENS. B cnyyae BO3HWKHOBEHWSI MOMEX BO3MOXHO OyAeT HeoOGXOAUMO MPUHSTL AOMOSHUTESNbHbIE
npepynpeauTenbHbie Mepbl, Takne Kak unsTpaums obLLecTBeHHON CUCTEMbI NUTaHUS. BO3MOXHO 3aLUMTUTL LIHYP NUTaHWS annaparta ¢ NMoMOLLbIO
3KpaHM3upytoLLen onnétkn, Nnbo noxoxum npucnocobrneHnem (B crnyyae ecnu annapaTr pydHOW [OyroBOW CBapKW MOCTOSHHO HaxXOAUTCA Ha
onpefeneHHoM paboyem mecte). Heobxoammo ob6ecneunTb aMeKTPUHECKYHO HEMPEPbIBHOCTb 3KpaHM3MPYIoLLIEV ONNETKM No Bcel AnuHe. Heobxoammo
NoACOeAVHNUTL 3KPaHM3MPYIOLLLYO OMMETKY K MCTOYHMKY CBApOYHOrO Toka Ans obecrneyeHns XOpoLlero anekTpUYeckoro KOHTakTa Mexay LLUHYpoOM U
KOPMyCOM MCTOYHMKa CBapOYHOrO TOKa.

6. TexHnyeckoe obcnyxuBaHue obopynoBaHua AnAa ayrosoun csapku: O6opynoBaHue Ans AyroBON CBapKW AOMKHO NPOXOAWUTL perynsipHoe
TexHU4Yeckoe obCnyxnBaHue B COOTBETCTBUM C pekoMeHaaumsamm npoussoguTens. Heobxoanmo, 4tobbl BCe 4OCTYNbI, NIOKM M OTKUABIBAOLLMECS YacTy
Kopnyca 6bInn 3aKkpbIThl U NPaBUMBHO 3aKpenneHbl, Koraa annapaT pyYHOW AyroBOn cBapku roToB K paboTte unm HaxogmTcs B paboyem COCTOSIHUN.
Heobxoanmo, 4Tobbl annapaT py4yHON AyroBow cBapku He Obin nepegenaH Kaknm 6bl TO HM BbiNo 06pa3oMm, 3a UCKMOYEHNEM HACTPOEK, YKa3aHHbIX
B pyKOBOACTBE MpousBoauTens. B yacTHocTw, yCcTponcTBO momkura u crabunusatopa Ayrv AOMKHO ObiTb OTPerynupoBaHoO v 06CnyXmBaTbCs B
COOTBETCTBUW C PpeKOMEeHAALMSMU NPOUN3BOANTENS.

B. CBapoyHble kabenu: Cunosble kabenu : kabenu AomkHbI BbITb Kak MOXHO KOpOYe 1 NoOMeLLEeHbl APYr PSAOM C APYrom BOMU3M OT nona unu Ha
nony.

r. DKBMNOTEHLUManbHoe coeguHeHune: DKBUNOTEHLUManbHbIE COEANHEHMSA: HeobXxoaMMo obecneynTb CoeanHEeHe BCeX MeTannYeckmx npeameTos
OKpYXatoLLen 30Hbl. TeM He MeHee, MeTannuMyeckve npeameThbl, CoeMHEHHbIE CO CBapvBaeMoii AeTanblo, yBENnMUMBaloT PUCK Ans nonb3oBaTens

yAapa aneKkTpUYeckM TOKOM, eCI1 OH OAHOBPEMEHHO KOCHETCS 3TVX MEeTanMyecknx NpeamMeTos 1 anekTpoaa. OnepaTtop AoMmKeH ObiTb N3onmposaH 273

OT TaKnx MetTannnyeckmnx npegmeTos.

RU
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WHCTpyKuma no
MepeBoa opurMHanbHbIX
anMeHeHV"O MHCTPYKLMI T|TAN|UM

0. 3asemrnieHue 3aroToBKMU: 3asemneHne cBapvBaeMon AeTanu: B cnyyae, ecnu cBapuBaemasi feTanb He 3a3eMrieHa Mo CcoobpaKeHUsiM
anekTpuyeckor 6e30nacHOCTV UM B C1Iy CBOMX Pa3MepPOB 1 CBOETO PACMONIOXKEHNS, KaK, Hanpumep, B Cryyae Koprnyca CyaHa Ui MeTarnnoKOHCTPYKLUUM
NPOMbILLNIEHHOrO OObeKkTa, TO COoeAuMHEeHVe OeTanu C 3eMIer, MOXET B HEKOTOPbIX CryyasiX, HO He CUCTeMaTU4yecKku, COKpaTUTb BbiGPOCHI.
Heobxoanmo nsberatb 3a3eMneHvne getanen, KoTopble Mornu Obl yBENMYUTL PUCK TPAaBMUPOBAHUS MOMb30BaTeNen UNn xe NoBpeXaeHUs APYrnx
3MNeKTPOyCTaHOBOK. [1py HagobHOCTK, CcreayeT HanpsIMyro NOACOeANHUTL AeTalb K 3eMI1e, HO B HEKOTOPbIX CTPaHax, KOTOpble He paspeLuatoT npsiMoe
NoACOeAVHEHME, er0 HYXXHO CAenaThb C NOMOLLbI0 NOAXOAALLEro KOHAEHcaTopa, BbIOPaHHOIO B 3aBMCUMOCTM OT HaLMOHAINbHOMO 3aKOHOAAaTeNbCTBA.
e. 3awmrTa M 3KpaHupoBaHue: 3awyTa M 3KpaHu3vpylollas onnéTka: BblbopoyHas 3aliMTa M 3KpaHusupylowas onnétka Apyrvx kabenew u
obopynoBaHMs, HaxoAsawWMXcs B Onuanexailem paboyem yyacTke, MOMOXET OrpaHWyuMTb Npobrnembl, CBA3aHHble C nomexamu. 3awimTa Bceu
CBApPOYHOW 30HbI MOXET pacCcMaTpuBaThbCs B HEKOTOPbIX OCOObIX Cryyasix.

TPAHCNOPTUPOBKA U TPAH3UT NICTOYHUKA CBAPOYHOI'O TOKA

CBery WCTOYHMKa CBapPO4YHOrNo TOKa €CTb py4yka And TPaHCNOpPTUPOBKK, MNO3BONAKOWAA MNepeHoCUTb annapar. By}:u:Te
BHMUMaTerbHbI: He HeJoOoLeHBaNTe BeC annapara. PyKOﬂTKa He MOXeT ObITb UCMoNb3oBaHa ANg CTPOMOBKMU.

He I'IOJ'Ib3yl;1Ter kabensmu nnu ropenkow Ans nepeHoca MCTOYHMKA CBAPOYHOro Toka. Ero MOXXHO NepeHOoCUTb TOMbKO B BEPTUKANbHOM MOMOXEHNUN.
He nepeHOCUTb UCTOYHWK Hag NIOABMU UKW NpeaMeTamu.
Hukorga He nogHUManTe rasoBblil 6anmoH U UCTOYHMK CBapPOYHOro TOKa OAHOBPEMEHHO. VIX TpaHCMNOPTHbLIE HOPMbI Pa3NNYaloTCs.

YCTAHOBKA AIMAPATA

* [ocTaBbTe NCTOYHMK CBAPOYHOIO TOKa Ha MoJ, MakCMMaribHbI HaKIoH kotoporo 10°.

* [pegycmoTprTe 4OCTATOYHO GOMnbLLIOE NPOCTPAHCTBO A1 XOPOLLEro NPOBETPUBAHNS NCTOYHMKA CBapOYHOro Toka 1 A4OCTyna K ynpaBneHuto.
* He ucnonb3oBathb B cpefe coaepallein MeTanmyeckyto Nblib-NPpOBOAHNK.

* \CTOYHWK CBApOYHOrO TOKa AOSMKEH ObiTb YKPbIT OT MPOMMBHOIO AOXKAS U HE CTOATb Ha COMHLE.

» Annapart obrnagaet cteneHbto 3awmThbl IP23, 4to o3HavaerT:

- 3aWmTy OT HebonbLUMX TBEPABLIX MHOPOAHBIX TeN AnameTpom =12.5mMm u,

- 3alMTy OT Kanenb BoAbl, MagaLmx nog yrinom ao 60°.

3710 060pyaoBaHMe MOXET BbITb UCMONB30BAHO BHE NOMELLEHUS COOTBETCTBEHHO Kraccy 3awunTbl P23,

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

MponssoauTens He HeCeT OTBETCTBEHHOCTU OTHOCUTENBHO yu.l,ep6a, HaHeCeHHOro nuuam unun npeameTam, n3-3a HenpasuiibHOro
1 ONacHOro ncnosnb3oBaHUA 3Toro 060py,D,OBaHVIF|.

OBCINYXXWBAHWE / PEKOMEHOALINA

* TexHuyeckoe o6CrnyXuBaHWe [OMHKHO MPOM3BOAUTLCS TOMBKO KBANUGULUMPOBAHHLIM cnieuuanuctoMm. CoBeTyeTcs NPOBOAUTL
-> eXXerogHoe TexobCnyXnBaHue.
* OTKMoYNTE NUTaHWE, BbIAEPHYB BUMKY U3 PO3ETKM, U NMOAOKAUTE 2 MUHYThI NEpes TeM, Kak NPUCTYMUTL K TEXOBCIYKMBAHMIO.
BHyTpu annapara BbICOKWE U OMacHble HanpsikeHne 1 TOK.
* PerynsipHo oTkpbiBaiTe annapar v NpodyBaiTe ero, YTobbl O4UCTUTL OT Mbinu. HeoBXxoaMMo Takke NpoBEpPSATL BCE AMEKTPUYECKUE COEANHEHUS C
NMOMOLLIbIO U30SIMPOBAHHOIO MHCTPYMeHTa. MNpoBepka AOHKHA OCYLLECTBATLCS KBaNMMULMPOBaHHBIM CELanCTOM.
« PerynsipHo npoBepsiiTe COCTOsIHME LUHYpa MUTaHUS. ECnu WHyp nUTaHus NOBPEXAEH, OH AOMMKeH BbiTb 3aMEHEH NPOV3BOANTENEM, ETO CEPBUCHOM
cnyx6oii Unu KBanuMUUMPOBaHHbLIM CNELUANTUCTOM BO 13GExKaHNe OnacHOCTU.
« OcTaBnsnNTe OTBEPCTUA UCTOYHMKA CBAPOYHOIO TOKa CBOGOAHLIMU OISt MPOXOXAEHNUS BO3AYyXa.
* He ucnonb3oBath AaHHbIN annapat Ans pasMopo3ku Tpy6, 3apsaku Gatapeii/akkyMynsTopoB Unv 3anycka asuratenei.

YCTAHOBKA U NPUHUUN OENCTBUA
TornbKO OMbITHBIN 1 YNONHOMOYEHHbIV MPOU3BOANTENEM CMEeLManucT MOXET OCYLLECTBNSATL yCTaHOBKY. Bo BpeMs yCTaHOBKM y6e,cu4Ter, YTO UCTOYHUK

OTKIIOYeH oT ceTu. NMocnegoBaTernbHbIe UK NapannenbHble CoOeAVHEeHUA UCTOYHMKA 3anpeLleHbl. [Ons nony4vyeHna onTumMmanbHbIX HACTPOEK Usaenuna
pekoMeHayeTca NCnosib3oBaTb CBAPO4HbIE kabenu, noctaBnsieMble BMeCTe C yCTpOVICTBOM.

ONMUCAHME

3710 obopyaoBaHue npeacTaBnseT cobon MCTOYHMK MUTaHWA Ans cBapku Tyronnaskum anektpofom (TIG) Ha noctosiHHoMm (TIG DC) nnu nepemeHHOM
Toke (TIG AC) n cBapkv NoKpbITeIM anekTpogom (MMA).

ONMUCAHUE OBOPYLOOBAHMA (1)

JTiok anst koHHekTopa komnnekta NUM TIG-1 (onums, apt. 037960)

1= VinTepdpeic enosew/matunka (IHM) & ITok anst koHHekTopa komnnekta NUM-1 (onums, apt. 063938) = Tonbko 230 AC/DC FV
2-  [He3[o NOMoXUTENbHOW NOMSIPHOCTM 8- Mepekntoyatens ON / OFF

3- Pasbem ans rasa Ha ropernke 9- LWHyp nuTaHusa

4-  Pa3beM KHOMKWU ropenku 10- KoHHekTOp USB

5- [He3no oTpuuaTensHOW NONAPHOCTH 11-  AHanoroBbli KOHHEKTOP

6- Pasbem ans razoBoro GannoHa 12- Pasbem nogatoLLero ycTponcTea Unm BblHECEHHOro uHTepderica = Tonbko 400 AC/DC

13- Pasbem nutaHusa n ynpaeneHue 6110kOM OxnaxaeHus



WHCcTpyKuma no
I'IepeBo,q OpUrnHanbHbIX
NPUMEHEHNIO MHCTDYKLMAiA TITANIUM

WHTEP®EWUC YENOBEK-MALLUHA (IHM)

IIl Moxanyicra, O3HAKOMLTECH C WHCTPyKUMen no akcnnyarauum wntepdpenca (IHM), kotopas sBRseTcss 4acTbio MOHOM
WUHTepdeinc ACKyMEeHTaUMM Ha 0GopyaoBaHMe.

NMUTAHUE - BKITIOYEHUE

TITANIUM 230 AC/DC FV :
[aHHoe obopyaoBaHue nocTtaBnsaeTcs ¢ ogHodasHon 3-nontocHon (P+N+PE) posetkoi 230B 16A CEE17. OH ocHaleH cuctemon «Flexible Voltage»
(MMbkoe HanpshxeHMe) N MOXET NUTaTbCH OT 3a3eMJIEHHOW anekTponpoBoakn B AnanasoHe ot 110 B go 240 B (50-60 u).

TITANIUM 400 AC/DC :
[anHoe obopynoBaHue noctasnsieTcs ¢ posetkon 32A EN 60309-1 1 fomKHO MCNonb30BaThCs TONMbKO B TpexdasHon 400B (50-60 IMu)
YeTbIPEXNPOBOAHON 3a3eMIIEHHON 3MEKTPOYCTaHOBKE.

O dpekTnBHOE 3HaYeHne notpednsemoro Toka (l1eff) ans ncnonb3oBaHMA B MakcuUManbHbIX YCIOBUSX yKasaHo Ha annapare. poBepbre 4YTOObI
nuTaHve n 3awmTta (NnaBkuA NpPefoXpaHuTenb W/unu BbIKIoYaTeNb) COBMECTUMbI C TOKOM, HEOOXoaMMbIM Ans paboTbl annaparta. B HekoTopbix
CTpaHax BO3MOXXHO NOHagobuTcs NOMEHATb BUIKY AN UCMOSIb30BaHUSI B MaKCUMarbHbIX YCIIOBUSIX.

* VICTOYHMK CBapOYHOrO TOKa NEPEXOANT B PEXUM 3aLLUTbI, ECIIM HANPSXKEHNE NUTaHNS COCTaBNseT MeHee unm 6onee 15% oT 3agaHHOro HaNPsHKEHWS
(Ha gucnnee NoOsSIBATCS KOZ HEUCMPABHOCTM).

* BkntoueHne ocyLLecTBnsieTCs MOBOPOTOM MepekntodaTens BktodeHus/BolknoveHns (1-8) B nonoxeHwue |, 1 HAOGOPOT, BbIKIMKOYEHWE - MOBOPOTOM B
nonoxexue 0. BHMumaHuve! Hukorga He oTkntoyanTe nuTaHve, Korga annapar nog Harpy3Kkou.

» [lecTBUSI BEHTUNATOPA: 3TO OOOPYLOBaHWE OCHALLEHO WHTEMMEKTyanbHOW CUCTEMOW YMpaBlieHUs BEHTUNAUMEN AN MUHUMM3AUMM LiyMa Ha
paboyem mecTe. BEHTUNATOPbLI perynmpytoT CBOK CKOPOCTb B 3aBMCUMMOCTM OT UCMOSb30BaHUS 1 OT TeMnepaTypbl OKpy»KatoLleln cpedbl. B pexume
MMA, BeHTUnATOp pabotaeT HenpepbiBHO. B pexume TIG BeHTUNATOp paboTaeT TONMbKO BO BpPEMS CBapku, 3aTeM OCTaHaBNMBaeTCst nocne
oXnaxaeHust.

* BHumaHue! YBenuueHve onuHbl pesaka unm Bo3BpaTHbIX kabernen cBepx MakCUMarnbHOW ANWHbI, yKadaHHOW Npou3BoanTeNem

YBEMUYUT PUCK MOPAKEHMUS NIEKTPUHECKMM TOKOM.

* YCTPOWCTBO 3a)kmraHusi n ctabunusauum gyrm npefHasHayeHo ansi pyYHOro 1 MEXaHU4eCcKoro ynpaeneHusl.

NOAKINIOYEHUE K QNEKTPOTEHEPATOPY

[aHHoe obopyaoBaHMEe MOXET SKCMIyaTUpOBaTbCsA C dNieKTporeHepaTopamu npu yCrioBUW, YTO BCMOMOraTernbHas 3HEprus OTBeYaeT CreayLlmnm
TpeboBaHuAM:

- HanpshxkeHne [OmKHO 6bITb NepeMEHHbIM, YCTaHOBIIEHHBIM COMMacHO cneundukaunm u ¢ NMKoBbIM HanpshxeHnem meHee 700 B anst TITANIUM 400
AC/DC n 400 B ansa TITANIUM 230 AC/DC FV,

- YactoTta gomkHa 6biTb Mmexxay 50 1 60 .

OueHb BaxkHO cobnoaaTh 3TU YCNOBUS, T.K MHOTUE 3MEKTPOreHepaTopbl BbIAAKT NUKN HANPsXKEHUs!, KOTOPbIe MOTYT NOBpeauTb 060pyLoBaHNE.

NUCMOJIb3OBAHUE YONMUHUTENA

YANUHUTENN JOSMKHBI UMETb ANMHY U CeYeHUe B COOTBETCTBUM C HanpsbkeHnem obopyaoBaHus. icnonb3ynte yannHUTENb, OTBEYAOLMIA HOpMaM
BalLen CTpaHbl.

[nuHa - CeyeHne yanuHutens
HanpspkeHne Ha Bxoae
< 45m ‘ > 45m
TITANIUM 400 AC/DC 400 B 6 Mm?
110 B 2.5MM? | 4mm?
TITANIUM 230 AC/DV FV
230 B 2.5MMm?

NMOAKINIOYEHUE F'A3A

3710 06opynoBaHME OCHaLLEHO ABYMS coeauHeHusimu. CoeanHuTens 6annoHa Ans BxoAa rasa B CTaHUMIO M coedMHUTENb rasa pesaka Ans Belxoaa
rasa Ha KoHLe pe3aka. HacTosiTenbHo pekoMeHayeM UCMonb30BaTh BXOASALLME B KOMIMIIEKT NEPEXOAHVKM ATt ONTUMAanbHOrO COEAUHEHUS.

AKTUBALMNA ®YHKLIMK VRD (YCTPOUCTBO CHUXEHUSA HANPAXEHUSA)

YCTPONCTBO CHMXeHUs HanpsbxkeHus (unn VRD) nmeetca Tonbko Ha Titanium 230 AC/DC.
3TO yCTPOWCTBO MO3BOMSET 3aWmUTUTL cBapmnka. CBapoOYHbIN TOK NOAAETCA TONbKO TOrAa, Korga dneKTpod KOHTAKTUPYeT C 3aroTOBKOW (HWM3Koe
conpoTueneHue). Kak Tonbko anekTpod yaaneH, pyHkumsa VRD noHwxaeT HanpspkeHue 40 OYeHb HU3KOrO 3HaYeHus.

Mo yMOMYaHMIo YCTPOMCTBO CHUKEHWST HANPSKEHUS AeakTMBMPOBaHO. YUToGbl akTMBMPOBATHL €ro, Nosib30BaTeNb AOMKEH OTKPbITL annapart 1
BbINOMHUTL CriedyioLLyto npoLeaypy:

. OTKNOYNTE NPUBOP OT 3NEKTPOCETW N NOOOXANTE 5 MUHYT ANA BE3OMNMACHOCTW.
. CHUMUTE BOKOBMHY UCTOYHMKA (CM. CTp. 74).

. Hangute nnaty ynpasnenus n nepekntodatens VRD (cm. cTp. 74).

. [NoBepHuTe BbIKMtOYaTenb B nonoxeHne ON.

. PyHkuma VRD aktuBmpoBaHa.

. MpukpyTnTE BOKOBMHY reHepaTopa.

. Ha nntepdpence (HMI) roput 3Havok VRD.

NOoO oA WN -
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YT06bI oTKMHOUMTE cpyHKUMIO VRD, NpocTo nepeBeaunTe nepeksovaTerns B NMPOTUBOMNOMOXHOE MOMNOXEHME.
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WHCTpyKuma no
MepeBoa opurMHanbHbIX
anMeHeHV"O MHCTPYKLMI T|TAN|UM

PEKOMEHOYEMbIE KOMBUHALINA

: (M) Tok (A) @ 3nekTpog (Mm) @ Conrno (Mm) PaCXOJEI.nF/T::H)ApI'OHa
03-3 3-75 1 65 .
o) 24-6 60 - 150 16 8 -
o 4-8 100 - 200 2 o5 s
= 6.8-8.8 170 - 250 24 » 5o
9-12 225 - 300 3.2 12,5 9-10
05-1.5 5-50 1 o5 -
15-2 50 - 80 16 8 .
o) 2-3 80 - 110 2 05 s
o 3-4 110 - 150 24 » 510
a 4-5 150 - 180 3.2 12,5 10-12
5-6 180 - 240 4 16 16
6-10 240 - 400 4.8 19 518

PE>XUM CBAPKWU TIG (GTAW)

NOOKNIOYEHWUE U COBETDI

» CBapka TIG gormkHa oCyLLeCTBNATLCS B cpefe 3aluMTHOro rasa (AproHa).

* [NopgkmnounTe 3aKnMM Macchl K MONOXUTENbHOMY KOHHEKTOPY nogcoeanHenus (+). NoacoeanHute kabenb NUTaHNsa pesaka kK

oTpuLaTeNbHOMY (—) COEAUHUTENBHOMY pasbeMy, a Takke K pasbeMam pesaka 1 KHOMKU Nofayu rasa.

* Y6egnTechb B TOM, YTO ropesika NpaBuiibHO OCHALLEHa U YTO PacXofHble KOMMIEKTYoLmMe (pyYHble TUCKK, AepXaTenb LaHrn, anddysop 1 consno)
HE U3HOLLIEHbI.

* Bbibop anekTpoaa 3aBucuT OT Toka npouecca TIG.

3ATAYUBAHUE SNEKTPOOA

[na onTumarnbHoro gyHKUMOHMPOBaHMS PEKOMEHAYETCS UCMONb30BaHNe 3NeKTPoaa, 3aTOYEHHOTO CrefyLLMM 06pa3om :

L = 3 x d ans cnaboro Toka.
L = d Ansa BbICOKOro Toka.

TEXHOJNIOrMYECKVNE XAPAKTEPUCTUKH

MeTogab! cBapku
PaclumpeHHble Hactpoiikn Sl SR B DC AC Wizard
pexum
CTtaHaapTHbI .
pexuM v v CrnaxeHHblit ToK
MmnynbcHbIn o
pexM - v v - MMMynbCHbIA TOK
FastPulse v - - HecnbIWHBIA MMNYMbCHBIN TOK
- Pexum Spot - v v - MpuxBaTka CriaxeHHbIM TOKOM
Pexxum Tack - v - - MpuxBaTka MMMNyNbCHBIM TOKOM
Multi-Spot v v - MoBToOpsitoLLaAca npyxBaTka CriaXKeHHbIM TOKOM
Multi-Tack v - - [MoBTOpsitOLWasca npuxeatka MMNYbCHbIM TOKOM
AC MIX - v Tok, cmelumBarowmin AC n DC
Tunel Mmatepuana Fe, AluTpa. v - - - Bbibop cBapvBaemoro matepvana
ggﬁ:ﬂchzMOBoro 1-4wm v v v v BbI6op anametpa anektpoaa MossonseT
P onTUMMU3NPOBaTL TOKV nomkura HF n cuHeprum.
anekTpoaa
Moabem, BY,
Bug nopxura cacanme. BY v v v v Bbi6Op TMNa rpyHTOBKM.
Pexum Tpurrepa 2T, 4T, AT LOG v v v oT 4T EH%?]?(E pexuma ynpasreHus CBapkow ¢ NOMOLLbIO
OFF - ON CBapka npu NOCTOSIHHOWM 3HEePrun C KOPPEKTUPOBKOM
E-TIG (BbIKIT - BKIT) v v v koneGaHui ANVHbI ayru.




WHCTpyKums no
I'IepeBo,q OpUrnHanbHbIX
NPUMEHEHNIO MHCTDYKLMAiA TITANIUM

D'ep)KMTe“(HOLD) Cwmotpute masy «PEXXVM QHEPTNN» Ha
rarane Tennosoi ) \ \ v crneayoLwmx cTpaHnLax

KoadppmLmeHT aytoL paHuuax.
PacwmpeHHble .
napamepTbi 4 v v v HacTpolika BY 3axuranus

[JocTyn K HEKOTOPLIM NapameTpam CBapku 3aBUCUT OT BbIBpaHHOTO pexuma oTobpaxeHns: HacTpoiiku/pexum otobpaxenust : Easy (MpocToit), Ex-
pert (Skcnept), Advanced (MpoaBuHyTbIN). OBpaTUTECh K PyKOBOACTBY MO 3KCMyaTaummn nporpaMmMmmpyemoro TepmuHana (HMI).

METOObl CBAPKH

* TIG CuHeprus

Bonblue He paboTtaeT Hag BbIGOPOM TWMa NOCTOSIHHOTO TOKa U HACTPOWKOW NapaMeTpOB CBApOYHOrO LMKNa, a BKMoYaeT B cebs npasuna/cuHeprum
CBapku, OCHOBaHHbIE Ha onbiTe. Takum 06pa3om, 3TOT PEXUM OrpaHUYMBaET KONMYECTBO NapaMeTpupoBaHuii TPEMsi OCHOBHbIMUW HacTporkamu: Tun
maTepuana, ceapvBaemasi TOMLLMHA 1 NOSNIOKEHNE CBapKU.

*TIGDC
MpenHasHayeH Ana cBapKM YepHbIX METanmnoB, Takmnx Kak cTarnb, HepXaBeloLLas ctanb, a Takke Meau 1 ee CrnnasBoB, a Takke TUTaHa.

*TIGAC
MNpenHasHaveH ans cBapku arntoMUHUA 1 ero CNIlaBoB, a Takke meau.

* TIG Wizard

Wizard Lab (lTabopaTtopus Bonwe6HuKa) :
Cwm. rmaBy «Wizard Lab» Ha cnepytoLmx cTpaHuuax.

Wizard Alu, HepxxaBetowas ctanb, Ctanb, Meab :
B atom pexume petanm u3 nerkux crnnasoB (AISi/AIMg/AI99), HepxaBetowen ctanm (CrNi), ctanm (Fe) n megm (CuZn/Cu) moryT ObITb

npeaBapuTenbHO CobpaHbl aaa UMW CBapeHbl —=. B dopme cuHeprun HacTponkamu SBRSIOTCA TOMLWMHA CBapvBaeMblX AeTanen v tvn
coeaunHeHus (cTbikoBoe (BW), knuny (FW), BHyTpeHHuid yron (BP), BHeLHWIA yron unv npoBosioka K NpoBOroKe Ans CTbIKOBOrO COEAUHEHUS).
YTto6bl NepenTn N3 0QHOro pexnma B APYrou, HaXxMuTe KHOMKY N°4 Ha knasuaTtype (cM. pykoogcTso no HMI).

HACTPOWKM - TIG DC

e CTaHAApPTHbIN

OTOT MeTof, CBapky MO3BOSSIET BbINOMHATL BbICOKOKAYECTBEHHYIO CBApKy GOMbLUMHCTBA YEPHbIX MaTepuarnoB, Takux Kak cTanb, HepxaBetoLlas
cTanb, a Takke Meau U ee CnaBoB, TUTaHa... MHOrouUMCrneHHbIe BO3MOXHOCTM YNpaBneHusi TOKOM U ra3oM MO3BOMSIOT naeanbHO KOHTPONMpoBaTh
CBapOYyHYIo OrnepaLmio, 0T Hayana 40 OKOHYaTENbHOro OXMaXaeHWsi CBapHOro LUBa.

* UMNynbCcHbIN pexum

[laHHbIN pexvM MMNynbCHO-QYroBOW CBapKu YepedyeT MMMYMbChbl CUIbHOMO Toka (I, cBapodHbIN MMMYNbC) M uMnynbebl cnadoro Toka (I_Cold,
UMNYyNbC OXNaxaeHus getanu). SToT MMNYNbCHBLIN PEXUM NO3BOMAET COeAMHATL AeTanu, orpaHninBas Temnepatypy. MlegansHo nogxoamT pasHbiX
MONOXEHUSIX CBAPKM (HaKIOH)

Hanpumep:

CeapoyHbiti mok | HacmpoeH Ha 100A u %(l_Cold) = 50%, mo ecmb x0n00HbIlG mok = 50% x 100A = 50A.

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

¢ FastPulse (BbICTpbI MMNYIIbCHBIW PEXUM)

[laHHbIN peXxmMm MMMNynbCHO-AYroBOW CBapKW YepeayeT MMMNYbCbl CUNbHOTO ToKa (I, cBapouHbIn MMMNYnbC) M MMMynbebl crnaboro Toka (I_Froid,
nMnynec oxnaxaeHuns getanu). Pexwvm FastPulse coxpaHsaeT cBorcTBa Cy>KeHust Ay, MPUCYLLye BbICOKOYaCTOTHOMY UMMYNbCHOMY PEXMMY, HO Ha
YacToTax, MeHee HENpPUATHBLIX UMW Jaxe HeCNbILLMMbIX A5 CBapLLMKa.

* SPOT-cBapka

OTOT pexum NpuxBaTKy NO3BOMSIET BbINOMHATL NpeaBapuTenibHyto c6opky AeTanein nepes cBapkoii. MNpuxesaTka MOXET OblTb COBEPLUEHA BPYUHYHO C
MOMOLLbIO TPUITEpa U ¢ BPEMEHHOW 3a1ePXKKOV C 3apaHee onpeaerieHHON NPOAOIKMTENBHOCTbLIO NPUXBATKW. PerynupoBka BpeMeH! NpuLenBaHus
obecneynBaeT nyuLlyto BOCNPOM3BOAUMOCTb U NOMYyYEHUE HE OKUCTEHHbIX TOYEK.

e Multi-Spot cBapka
OTO pexuM npuxBaTku, aHanormyHeli pexumy TIG Spot, HO ¢ onpegeneHHbIM BpeMeHeM MpUXBaTKM U OCTAHOBKM, NMOKa KHOMKa yaepXXuBaeTcst
HaXKaTon.

* Pexxum Tack

OTOT MeTOA NpUXBaTKM Takke NMO3BONSET OCYLLECTBNATL NpeABapuTenbHy0 cOOpKy AeTanel nepeq CBapkow, HO Ha 3TOT pa3 B [Ba aTana: nepsbif
3Tan UMMyNbCHOTO MOCTOSIHHOTO TOKa, KOHLEHTpMpylowasa Ayry Ans nyylero npoHWKHOBEHMWS, 3a KOTOPbIM CriefyeT BTOpOW 3Tan CTaHOapTHOro
NMOCTOSIHHOTO TOKa, paclumMpsoLwas ayry u, Takum o6pasom BaHHy, Ans obecrneyeHns CBapKn TOYKM.

Bpems cBapku AByX 3TanoB NpUXBaTKWU PerynvMpyercs Ans fy4liein BOCNpoU3BOAUMOCTY U CBapPKN HEOKUCTEHHbIX TOYEK.

* Multi-Tack
OTO pexum npuxeaTku, aHanornyHeln pexxumy TIG Tack, HO ¢ onpefeneHHbIM BpeMeHeM NPUXBAaTKN U BPEMEHEM BbIOEPXKKW, MOKa yaepXKnBaeTcst
Ha)kaToW KHOMKa BKIOYEHWS.

27
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MHCTpyKuma no

anlMeHeHV"'O MepeBoa opurMHanbHbIX

WNHCTPYKLMN

TITANIUM

HACTPOWKM - TIG AC

* CTaHpapTHbIN
OTOT pexum cBapku NpeaHasHaveH Ana cBapku anommnHns n ero crnnasos (Al AISi, AIMg, AIMn...). llepeMeHHbI TOK NO3BONSET OYUCTKY NOBEPXHOCTU
antoMUHUS, HeoBXOANMYIO ANS ero CBapKw.

BanaHc (%T_AC):

Bo Bpems MOSNOXUTENBHON BOIHbI, oKucneHune HapyLuaercs. Bpems oTpuLaTensHOn
BOJSIHbI arekTpos oxnaxpaercs, coBepLuaeTcs nposap n netanu CBapvBaloTCH.
M3meHsis COOTHOLLIEHME MeXAy YepedoBaHUAMMN C MOMOLLbIO HACTPOWMKM COOTHOLLEHUS, OTAAETCS MpeAnoYTeHne nmbo OYNCTKE MOBEPXHOCTH
nnbo nposapy (HacTpovika no ymondanuno 30%).

Bo

+ +

20 % : Makc. npoHukatoLas cnocobHocTb 50% 60% : Makc. 3aunctka

* IMNynbCHbIN pexum

[laHHbIN pexvM MMNynbCHO-AYrOBOW CBapKW YepedyeT UMMYMbChbl CUMbHOrO Toka (I, CBapoO4HbI MMMynbC) U uMnynbebl cnaboro Toka (I_Cold,
MMMyYNbC OXNaxaeHus aetanu). ATOT MMMNYNbCHBIN PEXMM NO3BONAET COEAUHATL AeTanu, orpaHn4mBas Temnepatypy. leganbHo noaxoauT pasHbix
NOMOXEHUSAX CBAPKN (HAKITOH)

Hanpumep:

CeapoyHbiti mok | HacmpoeH Ha 100A u %(l_Cold) = 50%, mo ecmb x0mo0HbIlU mok = 50% x 100A = 50A.

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

¢ Pexxum SPOT

OTOT pexunmM NpuxBaTKy NO3BONSIET BbINOMHATL NPeABapUTENbHY0 COOpKY AeTanen nepen cBapkon. MNMpuxeatka MOXET ObiTb COBEpLUEHA BPYYHYIO C
NMOMOLLbIO TPUIrepa U C BPEMEHHOM 3a1ePXKKO C 3apaHee onpeaeneHHon NpoaoIKUTENBHOCTBIO NPUXBaTKU. PerynmpoBka BpeMeHy NpuLenvMBaHns
obecneunBaeT NyyLly BOCNPOM3BOAMMOCTb U MOMyYeHNE HE OKUCTIEHHbBIX TOYEK.

* Multi-Spot cBapka
OTO pexuM MpuxBaTku, aHanoruyHelii pexxumy TIG Spot, HO ¢ onpefeneHHbIM BPEMEHEM MPUXBATKU U OCTAHOBKM, MOKa KHOMKAa yAepXMBaeTcs
HaXkaTomn.

* AC Mix

3T0T MeToq CBapKu nepeMeHHbIM TOKOM UCMNOoSb3yeTCA A4 CBAPKU alrltoMUHUA 1 ero CniiaBoB ©onbLuon TonwmHbL. OH CMEeLLMBAET NOCNEA0BATENBHOCTU
DC Bo BpeMsa CBapKu AC, uTO yBeENUYMBaeT nepenaHHyo getann 3Hepruto. Ll.eJ'Ib}O ABNAETCA YyCKOpeHue paGOTbI n, cnenoBarteribHO, yBernndeHune
npon3BoaUTENLHOCTU MO pa60Te C antoMWHUEBBLIMU CniaBamu. JTo PEeXNM HEe TaK XOpOoLUO oYuLlaeT NoBepXHOCTb N MOITOMY Tpe6yeT paGOTbI C
YUCTbIMU NTUCTAMMWN.

E-TIG

OTOT pexum No3BornseT BapUTb C MOCTOSHHON MOLLHOCTBIO, U3MEPSIA B peXVMe peanbHOro Bpems kornebaHusi AnvHbI Ayru, ¢ TeM, 4Tobbl o6ecneunTtb
OAVHAKOBYIO LLUMPUHY U nNpoBap wBa. B cniyvae, korga coeguHeHue TpebyeT KOHTPONsS CBapOYHOW aHepruw, bnarogaps pexumy E.TIG ceaplumk
yBepeH B COOMOAEHNN CBAPOYHOW MOLLHOCTM, HE3ABUCKMMO OT HaKrnoHa ropesiku K aetanu.

Standard (mocTosiHHbIV TOK) E-TIG (noctosHHas aHepruis)




WHCTpyKums no
NPUMEHEHNIO

Wizard Lab

[MepeBog opurMHanbHbIX
VHCTPYKUMIN

TITANIUM

OTOT pexvM cBapKy NO3BONAET BbIMOMHATL CIIOXKHbIE (HECTaHAAPTHbIE) CBAPOYHbIE LIMKIbI B MOCIeA0BaTENbLHOCTY Waros. Kaxabin war onpegensercs
TNIVMHENHbIM HapacTaHUeM 1 YPOBHEM ToKa (MOCTOSIHHbBIN/ NEPEMEHHbIN / UMMYSbCHBIN) BO BPEMS HEro.
KoHdurypaumsa Wizard Lab BbinonHsercs B Tpy aTana:

- onpefeneHune Lnkna ceapku (KONM4ecTBo LUAros, LIMKMOB NOBTOPEHUS U T.4.)

- HacTpouka kaxgoro wara/STEP (temn, Tvn Toka...)
- crneumnanbHble paclupeHHble HAaCTPOVKM NapamMeTpOB.

i SIEES

--- B1

i
]

0.2s

i —B2
BOs [ |Step

Ds

il

STEP 1/3 102
MODE AC
PULS  ON 0%t

d—|_|—|_l 100H:

6011z 35%t 000s: >~

mmm Wizard Lab-HF 5
s 2T-@2.0mm

1/3

Step

STEP/WAT: war (STEP) moxeT 6bITb HacTpoeH (cM. pa3gen «Hactpoiika wara/STEP») ¢ TMnom Toka (MOCTOSHHBIA UMW NePeMEHHbIN), popMoii
TOKa (CTaHAapPTHbINA UMM UMMYIIbCHBIN), TEMMOM HapacTaHWsi O YCTaHOBMEHHOTO CBAPOYHOro Toka. Kaxablii Step MOXHO HacTpouTb.

CBapoyHblii Luki: CBapoYHbIi LIMKN COCTOUT 13 Prégaz (npoayBka rasa nepes Havanom paboThl) 04HOM U HECKOMbKUX Steps (cMm.
«OnpepgenexHne cBapo4HOro Luknar) u u3 MNoctrasa.

Limknbl: cywecTtytoT 2 uukna (cMm. «OnpegeneHne cBapoYHOro LiMKna):
* BHyTpeHHu uukn (B1): B pamkax Lukna nonb3oBaTenb MOXET BbIOpaTbh OAMH UM HECKOMNBbKO UMK Aaxe 6eCKOHEYHOe KONMYECTBO LMKIOB
(noBTOpeHue AByx unu Gonee Lwaros) B 3aBUCUMOCTM OT NPUMEHeEHUs (Hanpumep, ceapka B AC MIX, B KOTOpoM NOBTOPSAOTCS ABa Luara
NMOCTOSIHHOTO U NEPEMEHHOr0 Toka).
* Linknunyeckas netns (B2): nonb3oBatenb MOXeT BbibpaTh NOBTOPEHNE LKA (UCKMoYas npeaBapuTenbHbIi U NocrneayoLwnii ra3) oguH nnm
HecKonbko pas unu gaxe 6eckoHeYHO 1 Npy HEOBXOAMMOCTU HACTPOUTbL 3aJepPXKKy Mexay ABYMsi NOBTOpeHusiMu (Hanpumep, ceapka MULTITACK,
KoTopas noeTopsieT umkn ceapkn TACK c 3agepkkor Mexay ABYMs TO4KaMu [0 TeX Mop, Noka yAEePXMBAETCSH HAXaTON KHOMKa BKITHYEHNS).

OnpegeneHme CBapOYHOro LinKna.

4844, SMEPLH
N3MEPEHUA
KonunyecTtBo Steps - KonunuecTso waros (STEPS) onpepensieT uukn ceapku
Mpearas c Bpems ons npogysku akena n co3gaHus ra3oBon 3alUmTbl Nepea POIKUIOM
Konnuectso netens B
Steps - Onpepenexne NOBTOPHOIO LMKNa B CBApO4HOM Liukne (B1)
LLar Bxoga - HavanbHbin war (STEP) nosTopHoro umkna (B1) B uukne
BbixogHow Step - KoHeuHbin war (STEP) noeTopHoro umkna (B1) B uukne
KonnuecTtso umknos - Onpepenexne NOBTOPHOIO LKA AMS BCEro Lukna ceapku (B2)
ESSHM:M“MMMY c OnpeneneHne BpemMeHn Mexay AByMsi MOBTOPEHUSIMU BCEro Uukna ceapku (B2)
Hocr-ras c MopaepxaHne ra3oBon 3aLmMThbl Nocre 3aTyxaHus ayr. 3almiiaeT AeTarnb 1 anekTpos oT
oKMcneHuns
Hactpouikn STEP :
(—l EOVHULIA
M3MEPEHWNA
STEP 1/x Bbi6op STEP ans HacTponku.
DC-
MODE (PEXWNM) DC+ Bbi6op Tna ceapoyHoro Toka STEP
AC
PULS B;&IJ(.IH Mo3BonseT MMNYNbCHO YCTaHOBUTL TUM TOKa
®dopma BornHbl AC - dopma BorHbl AC.
YacToTa cBapku My YacToTta MHBEpCUIA MONSAPHOCTU CBapKU - O4YUCTKU MOBEPXHOCTH
[MpoueHT 3a4ncTkmn % [MpoueHT neproda cBapku, MOCBSILLEHHOIO 3a4nCTKe
HapawusaHus Toka c Temn nepexoda mexay TEKYLUMM 3HaveHveM npeabiayliero STEP u Tekywmm 3HadeHnem STEP
CBapo4HbIi TOK A CBapo4HbIi TOK

29
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®dopma BOrHbI - ®dopma BOrHbI UMMYMbCHON YacTh
XonopgHbI TOK % BTopoli Tak Ha3blBaEMbIN «XONOAHbIA» CBAPOYHbIN TOK.
Bpemsa XonogHoro o N
ToKa % BanaHc npopomkutensHocTH ropsiveit ceapku (1) nmnynbca.
YacTtoTta umnynbcos My Yactota umnynscos
MpogomknTensHoCTb . . .
wara MUH LLlaroBbI v TpUrrepHbIn pexum MNpoaomKkMTenbHOCTb CBApOYHOro Toka

? *HacTpoika anutensHocTn STEP no3sonseT B pexume 2T ynpaBnaTb NPOAOMKUTENbHOCTEI0 STEP, HAaCcTpoeHHOW Npu OTNYCKaHWW KHOMKW,
umkn 6ynet 3akaHumBatbest oT STEP Bbixoga o nocrnegHero

> *HacTpoika gnutenbHocT STEP nossonsieT B pexvMe 4T 1 ToNbKO C ABYXKHOMOYHbIM dpoHapeM nepeknounTtecs ¢ STEP Ha HaxaTve n
*7 OoTnycKaHue KHOMKK 2.

[JononHuTenbHble HAaCTPOIKKM, TONMBKO B PEXMME NPOCMOTPA «PacLuMpeHHbIn» :

PacluvpeHHble o
o HacTtpovika OnucaHune
HaCTPOMKN
YposeHb HF 1-10 MHaekc perynupytoLero HanpspkeHns ot 5 kB go 14 kB
OnutenbHocTb HF 0.01-3¢c Bpemsa HF go ero octaHoBku
HanpsikeHune paspbiBa OFF,0-50B Bonee BbICOKOE HanpspkeHve ayry nepes OCTaHOBKOW CBAPOYHOro reHepartopa
Bpewms go paspbiBa 0-10c [MpogomKnTENbHOCTL YYeTa HaNPsXXeHNs pa3pbiBa
I:igg:::}:;: OFF,0-50B CHU3bTe HanpshkeHve Ayry nepen oCTaHOBKOW CBapOYHOro reHepaTopa (3alimTa oT NpununaHust)
Bpewmsi oo npununaxus 0-10c¢ [MpooomKNTENbHOCTbL YYeTa HaNPsXXeHNs pa3pbiBa

BblIEOP IUAMETPA SNEKTPOOA

@ OnekTpoaa (Mm) Tiebe TIGAC
YucTbii Bonbpam Bonbdpam ¢ okuckio YuncTbin Bonbgpam Bonbdpam ¢ okuceto
1 10>75 10>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 120-210 A
3.2 160 > 310 225> 330 150 - 190 A 150 - 250 A
4 275 > 450 350 > 480 180 - 260 A 240-350 A
MpubnuantensHo = 80 A Ha Mm & MpubnuantensHo = 60 A Ha Mm @

BblEOP BUOA MOMKUTA
Mopbem/Lift koHTakTHOe 3axuraHve (415 yCroBMIN YyBCTBUTENBHBIX K BbICOKOYACTOTHBIM NMOMExXam).

HF : BbICOKOYaCTOTHOE 3axuraHne 6e3 KoHTakTa Bonb(pamoBOro anekTpoaa ¢ 3aroToBKOW.
Touch.HF : oTcpoyeHHOe BbICOKOYACTOTHOE 3aXMraHue nocne KoOHTakTa BorbgpamMoBOro aMeKTpoAa ¢ 3aroToBKO

2 3
1- NMomMecTunTe Conno ropesnku 1 KOHYUK ANEKTPOAA Ha AeTanu U HaXXMUTE Ha KHOMKY
ropenku.
2- HaknoHuTe roperiky Tak, 4Tobbl KOHYMK 3nekTpoda Obin Ha paccTosiHuM 2-3 MM OT

1

Lift

cBapuBaemoin aetanu. MNpoucxoauT Bo3byxaeHUe ayru.
3- MepeBeauTe ropenky B HopMarbHOE COCTOSIHWE AN Ha4Yana CBapo4HOro LyKIa.

BY

3- Vet HavanbHbIN CBapO4HbIN TOK, CBAPOYHbIN MPOLIECC criedyeT CBapO4HOMY
LMKITY.

1 2 3
1- I'Iepe,q Ha4vasioMm CBapkn NOMEeCTUTE ropenky Hag aetanbio (Ha paccToaHun
npumMmepHo 2-3 MM MeXay KOHYMKOM 3reKkTpoaa U ,D,eTaJ'Ib}O).
2- Haxxmute Ha KHOMMKY ropersku (I'IO,EI,)KVIF Ayru npouncxognTt 6ECKOHTaKTHO C
NOMOLLbK BbICOKOYAaCTOTHbLIX UMMNYJbCOB BL'l)
Pt
E 1 E ] B
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Touch.HF

[lonosHuTenbHble HaCTPOIKKM, TOMBKO B PEXUME NMPOCMOTPa «PaclumMpeHHbIiy :

1 2
1- PacnonoxuTte KOHYMK 3NeKTPOAa Ha 3aroToBKE U HaXXMUTE KHOMKY pe3aka.
2- MNogHUMUTE 3NEeKTPOoS C 3aroTOBKM.
3- Mocne 3agepxku B 0,2cek gyra 3axuraetcs 6€CKOHTaKTHO C MOMOLLIbIO
: BbICOKOBOJIBTHbIX BbICOKOYACTOTHbIX UMMYSIbCOB 3a)KUraHusl, NpoTekaeT HavanbHbIv

[ ’l ] CBapOYHbIN TOK, U CBapKa NpoAoimMKaeTCcs B COOTBETCTBMMN CO CBAPOYHbLIM LIMKITOM.

PaclwimpeHHble o
9 Hactpoiika OnucaHue
HacTponku
OnuTtenbHocTb HF 0.01-3c Bpemsa HF fo ero octaHoBku
YposeHb HF 0-+10 MHaekc perynupytoLuero HanpsbkeHns ot 5 kB go 14 kB

COBMECTUMBbIE FOPENIKWU U MOBEAEHWE UX KHOMOK

lMnactnHka C OBYMA KHONKamMu C ABYMS1 KHONKamu + nOTeHLlMOMeTpOM BBer N BHU3
\\ \\ Py uP
Down
DB
v v v

,D,J'IH roperikum c 1 KHOMKOW, KHOMKa Ha3blBaeTcst «MaBHas KHOMKa.
,D,J'IH ropersikum c 2 KHOMKamu, nepBaa KHOMKa Ha3blBaeTcA «MaBHas kHomnkay, a BTOpada - «BTOpVNHaFl KHOMKa».

* 2T
<& <
5 . T1 - [NaBHas KHoMka HaxxaTa, Ha4MHaAEeTC CBapOYHbIV LMK
; (Mpealas, I_Start, UpSlope 1 ceapka).

: u
Vs
Bouton principal @

(DownSlope, I_Stop, PostGaz).
B cnyyae ropenku ¢ 2 kHonkamu 1 TOnbko B pexume 2T
BTOpPOCTENEHHas KHOMKa ynpaenseTcsi, Kak rmaBHasi.

* 4T
T1 - HaxaTta rmaBHas KHomMka, UMk HaumHaetcs ¢ PreGas
,4\/(( »{/ fQ ,Q (NpoayBka rasa nepeq Hayanom cBapku) ¥ OCTaHaBMBAETCS B
) ) ] ) dase |_Start.
I . ; T2 - MaBHas KHOMKa OTnyLeHa, UKk npogorkaetcs B8 UpSlope u
: i cBapke.

T3 - MaBHas kHonka Haxara, uukn nepexoaut B DownSlope n
npekpatiaetcs Ha atane |_Stop.

lMomeTkn: oNs ropenok, ABOMHbIX KHOMOK U ABOMHOW KHOMKK +
noTeHUMomeTp

Bouton principal @ ]

«BHU3» HEAKTUBHA.

* 4T LOG

T1 - Haxata rnaBHas KHomnka, Uukn HadmHaetcs ¢ PreGas
<055 <055 5055 (NpoayBka rasa nepepg Ha4anom CBapku) U OCTaHaBMNMBaETCS B

’Q ’\/( <& "\/é' "\/g/ "\/g/ ’\( a4 ¢hase |_Start.

N

cBapke.
LOG aT0T pexxum paboTbl NCNonb3yeTcs Ha aTane CBapKu:

ot | cBapku K | xonogHom 1 HaobopoT.

S

b | cBpaku Ha xonog |.
Bouton principal @ @ - BTOPUYHAsA KHOMKa OCTAEeTCs OTMYLLEHHON, TOK MEePEKITIoYaeT ¢
ou xonopa | Ha csapky |.

Bouton secondaire T3: nuTenbHOe HaxaTne Ha OCHOBHYIO KHOMKY (> 0,5 cek.), umkn

nepexoaut B pexxum DownSlope n octaHaBnunsaetcs B dase
|_Stop.

T4 - MNaBHas KHoOMKa oTnyLleHa, Lukn 3akaHunBaeTcs [Noctlasom.

T2 - MNaBHas KHOMKa OTNyLLEeHa, CBAapOYHbIN LMK NpekpaLlaeTcsa

T4 - MNaBHas kHoMKa oTnyLueHa, Lukn 3akaHunBaeTcs [Noctlaszom.

=> KHOMkKa «BBer/TOK CBapK1» 1N NOTEHUNOMETP aKTUBHbI, KHOMKa

T2 - MNaBHas kHoMkKa oTnyLleHa, uukn npogomkaetcsa B UpSlope n

- KOPOTKOE HaXkaTue Ha rmaBHyt KHorky (<0,5 ) nepekntoyaeTt Tok

- BTOPUYHadA KHOMKa yaepxuneaeTca Ha)XaToN, TOK nepekn4yaeTcd ot
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[ns ropenok ¢ AByMS KHOMKaMu UMK ¢ ABYMsl TPUITEpaMu + MOTEHLMOMETP, « BEPXHWIA

» TPUITEp COXPaHsieT Te e (hYHKLMU, YTO M Ha roperke

C O[JHNM TPUITEPOM WNW C MNACTUHKON. «HWKHAA» KHOMKa, ecnv ero AepxaTtb HaxaTblM, NO3BONAET NepenTn K XonogHoMy Toky. [oTeHumomeTp
roperku, ecnn OH NMEeeTCs, MO3BOMSET perynmpoBaTtb CBapoYHbIi Tok oT 50% Ao 100% oT adumimpoBaHHON Ha aucnnee BenuunHbl. PyHkumsa Up &

Down no3BonsieT perynnpoBaTh CUmy Toka Ha roperike.

KOHHEKTOP YIMNPABJIEHUA KOHIMKWU

,—i-l 3 DB torch
1 4 3 l_ 4
i 5 P 00 L torch
-GE w50
X 4 ) e O
l 2] torch tEchh 6 1 2
3 ® NC - 5 DB+P
torch
1

Cxema kabenbHol nposoaku ropenku SRL18

SHeKTpVNeCKaﬂ CXemMa B 3aBUCMMOCTU OT BUA rOpesikun.

HanmeHoBaHune b
Tunbl ropenku NDOBONE COOTBETCTBYHLLETO
poBOA KOHHEKTOpa
‘ ‘ 5 Obwwmi/Macca 2
lopenka ¢ AByMS! KHOMKaMu ‘ [openka ¢ AByMSl KHOMKamMu ‘ lopenka ¢ nnacTuHKom Konka 1 4
+ NOTEHLMOMETPOM
‘ KHonka 2 3
O6wwi/ Macca 5
noTeHuMomeTpa
10B 1
Kypcop 5
4
Up
Down DB 3
¢ L _/— 1 4 3 Switch 1 Switch 2
- 5 | Up &Down (oXe) 2
[ = s(oceo0)2 =
L] I\ ® O Mo ]
6 1 Switch Down (222K W g
2 DB e 5 || §i 1
3] ® NC SwitchUp | 222kQ | | fr:
Ll 1 1
400ACDC 230 AC/DC

Cxema nogkrtodeHust ropenkm Up & Down

OnekTpuueckas cxema pesaka Up & Down

LWTbipb
Tun pe3aka HavnmeHoBaHue npoBoaa COOTBETCTBYHLLETO
KOHHEKTOpa
O6wwun 5
Mepekntovatens 1 1 2
Mepekniovatens 1
Mepekntoyatens 2
[openka BBEpX 1 BHU3 -
O6wwun 5 b
Mepekntoyatens BBEPX U BHU3 ¢
N i &
Mepekntoyatens Beepx 1 o % ~
2 <
Mepekntovatens BHn3 2
400 AC/DC 230 AC/DC
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PYYAHAA NPONYBKA FA3A

MpucyTcTBrE KNCOpoAa B ropernke MOXeT MPUBECTU K CHDKEHWNIO MEXaHNYECKMX CBOMNCTB U MOXET NMPUBECTU K CHUXKEHWIO KOPPO3VOHHOWN CTOMKOCTY.
YT06bI BEINYCTUTBL Fa3 13 pe3aka, HaxMuTe 1 yaepxusanTe kHonky n°1 (cm. pykosoacTteo no HMI) n cnepgyvite npoueaype, otobpaxaemMoi Ha SKpaHe.

ONPEOENEHWE HACTPOEK

EOVHULA
WU3MEPEHWA
Mpearas [ Bpewmsa ans npogysku dhakena u co3gaHus ra3oBoi 3alnTbl Nepen POBKUIoM
Tok %A OTOT TOK MNaTo Npu 3anycke sBNseTca dhason NpeaBapuTeNsLHOro Harpeea nepes pamnomn
0.
3anycka HapacTaHus Toka.
Bpewms
c Bpewmsi BbiAepkn Npy 3anycke 4O HapacTaHus Temna
3anycka
HapalumsaHusa Toka c Mo3BonsieT NocTeneHHo yBENnYMBaTL CBaPOYHbIN TOK
CBapo4HbIi TOK A CBapoyHbIi TOK
3aTvXaHme c Mo3BonsieT n3bexarb 06paszoBaHUs KpaTepa B KOHLIE CBapKX 1 pycka 0bpasoBaHus TPELLMH,
Y 0COBEHHO MNpK CBapKe nerkmx cniaBoB
Tok ocTaHOBKM %lA OTOT CTyneHYaTbln TOK B OCTAHOBIIEHHOM pexuMe sBnsaetcst pas3oi nocne TeMna CHYDKeHNs Toka
MpopomknTensHOCTbL
c Bpemsi npebbiBaHMsA B COCTOAHUM MOKOS - 3TO hasa nocne Temmna CHUXEHUS Toka
OCTaHOBKM
TonwmHa MM TonwwmHa ceapvBaemoi getanu
MonoxeHne - MonoxeHwne npu ceapke
Hocr-ras c MopaepxaHvie rasoBon 3almMThbl Nocne 3atyxaHus ayrv. OH 3almiiaeT getarnb 1 anekTpos oT
OKMCMEHUS NPU OXNaXaeHUN.
Popma BOIHbI - dopma BOSHbI MMMYNbLCHON YacTu
dopma BonHbl AC - ®opma BonHbI nepemeHHoro Toka (AC)
XonogHbI TOK %IA BTopon Tak HasblBaeMbIl «XONOAHbIV» CBAPOYHbIN TOK.
Bpewms XonogHoro o o
ToKa %o BpemeHHoW 6anaHc Toka XOnofgHOro uMmnysbca
YacToTa uMnynbCcoB Mexay CBapOYHbIM TOKOM U XONOAHBLIM TOKOM :
Yacrora COBETbI MO HACTPOUKE
My * [Mpwu cBapke py4HbIM NpucagoyHbiM MeTaniom F(I') CUHXPOHMU3NPYETCS C XKECTOM.
nynecauum N
* ToHku 6e3 HanonHuTens (< 0,8 mm), F(I"'y) >> 10 Ny,
» CBapka B nosuuuu, Torga ® (u) < 100y
Pexxwum Spot c BpyuyHyto unu no 3agaHHoMy BpeMeHu
Bpewms cBapku PykoBogcteo / ¢ | Bpems cBapku
MponomkUTensHOCTb o
c ®aza py4HOro UMNynbCca Unu MMNynbC onpeaeneHHoN NPOACIKUTENBHOCTU.
Mmnynbca
MpopomkuTensHOCTb .
c dasa py4yHOro crraxeHHOro Toka unv Toka onpeaeneHHon NPoAOIHKUTENBHOCTU.
BHe Mmnynbca
YacToTa cBapku % YacTtoTta uHBEepcui NOMAPHOCTY CBAPKM - OYNCTKN MOBEPXHOCTU
MpoueHT o MpoLeHTHOe OTHOLLIEHVE Neproaa CBapOYHOro NpoLecca AMs OYUCTKN NOBEPXHOCTY (Mo
0
3a4UCTKM ymonyanuto 30-35%)
Bpems AC c MpopomkunTensHOCTL ceapku B pexume TIG AC
Bpemsa DC c MpogomkutensHocTb cBapku B pexume TIG DC
MpopomknTensHOCTb
MeXaY ABYMS c [MpopomknTensHOCTL MEXAy OKOHYaHMeM npoBapa Touku (6e3 Bpemenn PostGaz) u Hayanom
Y ABY! CBapviBaHWA criefytoLen Toukm (Bknovas PréGaz).
CBapHbIMU TOYKaMu

[ocTyn K HEKOTOPbIM NapamMeTpamM CBapku 3aBUCUT OT npolecca ceapku (Synergic, AC, DC u T.4.) 1 BbiGpaHHOro pexuma otobpaxeHus (Easy,
Expert nnun Advanced). ObpaTtuTtech k pykoBoACTBY MO 3KCnnyaTaummn nporpammupyemoro tepmvHana (HMI). Hekotopble HacTpoiikv B % unn A
3aBUCAT OT BblIOpaHHOro pexuma otobpaxeHusi (Easy, Expert unu Advanced).

PEXWM CBPKU MMA (SMAW)
NOOKNKYEHUE U COBETDI

* MopkrnounTte kabenn anekTPoaoAepKaTens v 3axrMa Macchl K KOHHEKTOPaM MOACOEANHEHNS.
« CobGnitogaiiTe NonsipHOCTb W CBAPOYHbIN TOK, YKasaHHbIe Ha KopobKe 3reKTPoLoB.
» CHUMaNTe 9MeKTPOoZ C MOKPLITUEM C 3MEKTPOAOLAEpKaTeNsl, KOraa UCTOYHMK CBAPOYHOIO TOKa He MUCMOsb3yeTcsl.
» O6opynoBaHne ocHaLLEHO 3 PYHKLMSIMU, XapakTepHbIMM A4St UHBEPTOPOB:
- Hot Start (Topsunin CTapT) - aBTOMaTM4YeCKoe yBernmyeHme CBapoYHOro Toka B Havase CBapKu.

- Arc Force (¢opca>K D,yI'VI) - (byHKLI,Mﬂ, NnpenaTcTByOLLaA 3annnaHuio anekTpoga nytemMm ysenmyeHnsa cBapo4HOro Toka B MOMEHT KacaHuA

3MNeKTPOAOM CBAPOYHOM BaHHbI.
- Anti-Sticking CINyXUT OAna npeaynpexaeHnsa npokanneaHua afiekTpoaa npu ero sannnaHnm 1 nerkoro oTpbiBa 3anuniuiero anekTtpoaa.
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WHCTpyKuma no
MepeBoa opurMHanbHbIX
anMeHeHV"O MHCTPYKLMI T|TAN|UM

TEXHOJNIOrMYECKUE XAPAKTEPUCTUKH

MeTogabl cBapku

CraHgapTHbin |~ MnynbCHbIN
pexum pexum

PacwupeHHble Hactponku AC

PyTunosble
Tun anekTpoaa onpeaenser cneyuduyeckve

C OCHOBHbIM
Tun anekTpoaa v v v napamMeTpbl B 3aBMCUMOCTM OT 06Ma3ku Ans

NOKPbITUEM
LienntonosHbin onTuMusaunn ero ceapmBaemMocCTu.

DyHKUMA npoTMBo3anunaHuns (anti-stiking)
OFF - ON (BbIKIJ1 - v v v peKkomMeHayeTcs AN Nerkoro oTcoeaMHeHns anekTpoaa

AHTUNpUnunaHve -
BKIT) B Cly4ae ero npununaHusi K ceapmsaemon getanm (Tok
OTKIMKOYaETCA aBTOMATUYECKN).
Mpsimas (+=+ un -=- CwmeHa akceccyapoB B criydae nepexoga oT npsiMoi
MonsipHOCTb P ( _ _) v v - yap cny pexon P
Ob6patHas (+=- n -=+) NonsiPHOCTM K 0BpaTHON NPON3BOAUTCS Ha annaparTe.
epxwute (HOLD
fep V( ) Cwmotpute masy «PEXXUM SHEPTUWN» Ha cnepyrowmnx
MuTtanue TennosoMn v v v
CcTpaHuLax.

KO3 prLmNEHT

[ocTyn Kk HEKOTOPbIM NapameTpam CBapKW 3aBUCUT OT BbIGPaAHHOTO pexuma oTobpaxeHus: HacTpolku/pexum otobpaxerust : Easy (MpocToin), Expert
(3kcnept), Advanced (MpoasuHyTbIn). OBpaTUTECh K PYKOBOACTBY MO 3KCMiyaTaumm nporpammupyemoro tepmuHana (HMI).

METONbl CBAPKU

¢ CTaHAApPTHbIN
OTOT MeTod CBapKM noaxoauT Ans GomnbluMHCTBA NpuMeHeHuin. OH MO3BOMSIET BbINOMHATbL CBAPKYy BCEMU TUMamu 3NEKTPOAOB C MOKPbITUEM,
PYTUMOBBIX, OCHOBHbIX W LIENSIIONO3HbIX 3NIEKTPOLOB M Ha BCEX MaTtepuanax: ctanb, Hep)xaBetoLlasi cTanb U YyryH.

* AMNYNbCHbLIN pexumM

OTOT pexum CBapKW NOAXOAMUT AN MPUMEHEHUs B BEPTUKanbHOM BepxHeM nornoxeHun (PF). MimnyrbcHas cBapka no3BOSsieT COXPaHsiTb CBapHYIO
BaHHy XOMOAHOW, CMocoBCTBYA Npy 3TOM nepeHocy maTepuana. [ns peanu3auuy BepTUKanbHOW BOCXodsilei cBapku 6e3 umnynbca TpebyeTcst
npoAenbiBaTh LIOB TUMa « €rodka ». [pyrvmMm crioBamu, O4eHb CrIOKHOE NepeaBukeHre TpeyronbHUKoM. Brarogapst MnynbcHoMyY pexumy GorbLue
HET HeoBGXOAMMOCTU NPOAENbIBaTL 3TO ABWXEHME. B 3aBUCMMOCTU OT TOMLLMHBI AETanM NpsiMoe nepemeLLeHne eKTpoaa CHU3Y BBEPX MOXET ObiTb
[0CTaTouHbIM. TeM He MeHee, ecrnivi Bbl XOTUTE PacLUMPUTL CBAPOUHYIO BaHHY, TO 4OCTAaTOYHO GyAeT NpoCToro GOKOBOro ABMXEHUs!, MOAOGHOMo ToMy,
KOTOpOE MPOAErnbIBAETCs NpY ropu3oHTarnbHo cBapke. B aToM criyuae Bbl MOXETE OTPErynmpoBaTh Ha 3KpaHe 4acToTy MMMYIbCHOTO Toka. JTOoT
MeTo[, cBapku obecrneynBaeT GomnbLUIMIA KOHTPOSb MPU BEPTUKATbHOM CBapKe.

*AC

3101 PEX1M CBaPKN UCMONb3yeTCA B O4EHb cneumqmqecmx Crny4vasx, Korga gyra He ABndaeTca cTabunbHoOM nnm I'IpFlMOVI, Korga oHa noaBepraeTca
MarHUTHOMy OyHOBEHUIO (HaMaI’HI/ILIeHHaﬂ netanb, MarHUTHble nonsa B HeI'IOCpe,EI,CTBeHHOﬁ 6J'II/13OCTI/1...). I'IepemeHHbu?l TOK Aenaet CBapodHyro ayry
He‘-lyBCTBVITeHbHOVI K SHeKTpOMaFHMTHOVI cpene. Heobxogumo NpoBepUTb, YTO Balln 3ANEKTPOAbl C MOKPbITUEM MOIYT UCMNOSb30BaTbCA C NEPEMEHHbIM
TOKOM.

BbIEOP INEKTPOOOB C MOKPLITUEM

'PyTVIJ'IOBbIe QI1eKTpOoabl: nNerkme B NCNOb3oBaHUN B no6on no3uumu.

» basoBble 31eTpoadbl: MOryT UCNoJSib30BaTbCA BO BCEX MOJIOXKEHUAX U 6naronap$| CBOVIM MOBbILLEHHBIM MEeXaHW4eCKM CBOWCTBaM NoaxogdaT Ans
BbINOJSIHEHUA pa60T no TexHuke 6e3onacHoCTHU..

° SﬂeKTpO,EI,bI C Leniof103HbIM NMOKPbITUEM: O4EeHb XOpoLllasa AMHaMWKa ayrun C 6onbLuon CKOPOCTbIO niaBlieHnA. VX MOXHO mcnonb3oBaTb B Mtobom
NOJIOXXEeHUN CBapKnU 1 OHU ocobeHHo XopoLun ana ceapku prGOI'IpOBO,D,OB.

ONPEOENEHUE HACTPOEK

EOVHULIA
N3MEPEHUA

MpoueHTHas gons Y .
Hot Start o Hot Start - 3T0 cBepxTOK Npu nogxxure, Gnarogapst KOTOPOMY SMEKTPOL HE NPUMMNaEeT K CBapMBaeMom

aetanu. Ero MoXHo oTperynmpoBsaTb Nno MoLHOCTH (% CBapOYHOro Toka) v Mo NPOAOIKMTENBHOCTM (B
MpopomknTensHOCTbL c cekyHpax).
Hot Start

- CBapOYHbIi TOK yCTaHaBNMBAETCSH B COOTBETCTBUM C BbIOPaHHLIM AaMeTPOM U TUMOM anekTpoaa

CBapOoYHbIli TOK A

(cM. ynakoBKy anekTpoaa).
XonogHbIN TOK % BTopoli Tak Ha3blBaEMbIN «XONOAHbIA» CBAPOYHbIN TOK.
Arc Force % Arc Force - 3T0 MakcumarnbHbIN TOK, KOTOPbIV NpeaoTBpaLLaeT cnnnaHve nNpu KOHTakTe anekTpoda

¢ WINN Kanmam co CBapOYHOW BaHHOMN.
®dopma BornHbl AC % dopma BonHbl AC. MNpegnoytutensHa TpaneumesmaHas dopma.
YacToTa cBapku My YacTtoTta cBapku 06paTHON NONAPHOCTH + Unm -
YacToTa
My YacTtoTa MMnynbCoB MMMYNbCHOTO Pexuma.

nynecauum

[locTyn K HEKOTOpbIM MapameTpamM CBapKku 3aBUCUT OT BbIOPAHHOTO pexnma otobpaxeHusi: Hactponku/pexum otobpaxenus : Easy (MMpocToint),
Expert (Okcnept), Advanced (MpoaBuHyTbIn). OBpatutech k pyKoBOACTBY MO dKCMyaTaumm nporpammupyemoro tepmuHana (HMI).
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HACTPOWKA CBAPOYHOIO TOKA

HwxeonuncaHHble HaCTpOIZKI/I COOTBETCTBYIOT AMana3OoHy CBApPO4YHOro TOKa B 3aBMCMMOCTW OT TuUNa W OMaMeTpa anekTpoaa. 3T guanasoHbl
OO0CTaTOYHO LUMPOKKN, TaK Kak OHU 3aBUCAT OT NPUMEHEHNA N NOJTOXKEHUA CBAPKU.

@ anekTpoga (MM) Pytunosbin E6013 (A) C ocHoBHow o6ma3skorn E7018 (A) Lienntonosxbii E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
2.5 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

[ns Ha4yana cBapku pekoMeHayeTcs ycTaHoBUTb napameTp Arc Force B cpegHee nonoxenue (0) u perynmpoBaTh ero B 3aBMCMMOCTY OT pe3ynbTaToB
1 npegnoyTeHuin ceapymka. MPUMEYAHUA : amanasoH perynupoBky Ayrv 3aBUCUT OT BbIGpaHHOro Tuna anekTpoaa.

HACTPOWKA HOT START (TOPAYUNA CTAPT)

PekomeHayeTcs yCTaHOBUTb HU3KMIA YpoBeHb ropsivero ctapta (HOT START) Ans TOHKMX MUCTOB U BbICOKWUI YPOBEHb ropsivero ctapTa Ans ToncTbiX
JINCTOB M CMOXHbIX METaNoB (3arpsi3HEHHbIE UM OKUCTEHHbIE AeTanu).

NMUTAHUE

OTOT pexunm pa3paboTaH A5 CBapku C KOHTPoNeM aHeprn B pamkax DMOS 1 no3sonsieT NoMvmo UHAMKaLMKY SHepru LBa Nocre cBapku eLle n
HacTpouTb:

- TennoBol kO3(PPULMEHT B COOTBETCTBUM C UCMONb3yeMbIM cTaHaapToM: 1 ansi ctangaptoB ASME v 0,6 (TIG) unu 0,8 (MMA) ans eBponemnckmx
cTaHgapToB. AduLunpyemas 3Heprus paccunTbiBaeTCst C y4eTOM 3TOro koadhduumeHTa.

- AnviHa ceapHoro waa (OFF - MM) : ecnu perucTpupyeTcst AnnHa, To SHeprns oTobpaxaeTcs yxKe He B [XKOYMsX, a B Axoynsax/Mm (eguHuua
n3MepeHust Ha gucninee «J» Muraer).

COXPAHEHMUE M BbI30B U3 MNAMATU KOH®UTYPALIUA JOBS

HocTyneH yepes nkoHky «JOB» Ha OCHOBHOM 3KpaHe.
Bo Bpems ncnonb3oBaHUA NapameTpbl aBTOMaTUYECKN COXPAHAIOTCA U BOCCTAHABNMBAOTCA NPY CriedytoLem BKITYEHNN.

MoMMMO TeKyLLMX NapaMeTpoB, MOXHO COXPaHsATb U BbI3blBaTb KOHdUrypauum «JOB» (3agava).
[nsa npouecca TIG cywecteyet 500 «JOB» (3agaHue), ansa npouecca MMA - 200. CoxpaHeHne OCyLLECTBISIETCS HA OCHOBE TEKYLUMX NapamMeTpoB
npotiecca, TeKyLLMX HaCTPOeK 1 Npoduns nonb3oBaTens.

JOB
Pexvm JOB no3BonsieT co3gaBaTtb, COXpaHATb,HANOMUHaTb U yaansaTb koHgurypauumn JOB.

UICK LOAD - 3arpy3utb koHdwurypaumm JOB ¢ noMoLlb0 KHOMKU BHE CBapKW.
Quick Load - ato pexum 3arpy3ku (Bbl3oBa) koHdurypauuii JOB (makc. 20) BHe cBapoYHOro npoLecca 1 KOTOpbIi BO3MOXEH TOMNbKO B pexunmMe
TIG.
3arpy3ska koHdpurypaumin JOB 13 npegBaputenbHO Co3aaHHOro cnucka koHdpurypauusmu JOB, Nnpon3BoauTcs KOPOTKUM HaxKaTMEM Ha KHOTKY.
Bce pexxuMbl KHOMKM U pEXUMbI CBapK1 NOALEPKMBAKOTCS.

MultiJob - 3arpy3ka JOB HaxaTuem KHOMKU NPpU CBapKM.
M3 cnncka MultiJOB, cocTtosiero u3 paHee cosgaHHbix JOB, aTOT pexum Lenoyky no3BosnsieT nocnegoBaTtensHo ceapueaTb 4o 20 JOB 6e3

nepepbiBa.
Korga pexum akTvBMpoBaH, 3arpyaertcsi u otobpaxaetcs JOB Ne 1 B cnicke. Pexum KHOMKM NPUHYAUTENBbHO yCTaHaBnmeaeTcs Ha 4T.

Bo BpeMsi cBapku 3TOT PEeXMM MO3BOSIAET NEPexoanTb oT ogHoro JOB k criedytoLieMy 13 3arpy>KEHHOTO CrycKa nyTem KOPOTKOrO HaxaTusi Ha
KHOMKK ropersiku.

Ceapka ocTaHaBnMBaeTcsi NMocre NPOAOIHKUTENBHOIO HaXXaTWsi Ha KHOMKKU ropenki. Kak Torbko LK cBapku okoHyeH, JOB N°1 3arpyskaetcs

3aHOBO A1 BbIMNONHEHUA cne,qyrou.leﬁ nocrnegoBaTeribHOCTU CBapPKU.

HapatmsaHxue Toka koHdurypauum JOB 3

HapawwmaHrwe Toka koHdurypauum JOB 2 ~u

Korga pexum akTuBMpoBaH, 3arpyxaertcsi v otobpaxaeTcs
JOB Ne 1 B cncke.

OT3bie JOBs nocrnenoBaTenbHOCTU NPOUCXOAUT B LIUKIE:
npu gocTwkeHun nocnegHero JOB B crincke, cneayoLwmm
6ynet JOB N°1.

JoB3 Ceapka aKTUBMPYETCA MPOLOIKUTENbHBIM HaXaTueM Ha

! JOB 1
' KHOMKW ropenkun.

in
<& <& < <&

>0.55 <0.5s <0.5s >0.55
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C5

M3 paHee cospganHoro cnncka C5n3 5 JOB, aTOT NpocTo pexum aBToMaTusaumm ¢ pasbema ANCTaHLMOHHOIO yNpaBreHnsi NO3BONSET 3arpyxarb
JOB yepes NMJIK (cm. npumMevaHue Ha cawTe -..https://planet.qys.fr/pdf/spdoc/fr/ CONNECT _5.pdf).

ONCTAHUMWOHHOE YIMNPABJIEHUE (OMnuus).

* AHanoroBsbIn MynbT AMcTaHUMoHHoro ynpaenernus RC-HA1 (apt. 045675 / 066625) :

Yepes pasbem (I-11) k reHepaToOpy MOXHO NOAKMIOYNTb aHANoroBbIN NynbT AUCTAHLMOHHOTO YNPaBeHUs.

OTOT NynbT NO3BOMSET M3MEHSTb TOK B AnanasoHe oT 50% Ao 100% oT ycTtaHoBneHHoro Toka. B 3Toin koHdurypaumm Bce pexvmsl 1
PYHKLIMOHaMbHbIE BO3MOXHOCTW UCTOYHMKA AOCTYMHbI U HAacTpavBaeMbl.

* AHanoroBbIn MynbT AMcTaHUnoHHoro ynpaeneHus RC-MMA/DEGAUSS (apt. 066496)

K MCTOYHWKY nuTaHus vyepes pasbem (I-4) MOXHO MOAKIYUTL aHANOroBbIN NyNbT AUCTAHLMOHHOIO YNpaBneHns.

Tonbko ans MMA, ynpaeneHune no3sonsiet naMeHsaTb Tok oT 50% A0 100% OT yCTaHOBMEHHOrO TOKa C MOMOLLIbIO MOTEHLMOMETPA, MEHATb
NONSAPHOCTb CBapKM C MOMOLLbIO NepeKNiodaTens NoNApHOCTY U BKIMIOYaTb UMW BbIKMIOYAaTb MCTOYHMK CBapPOYHOro TOKa AN 3almTbl CBapLUnKa BO
Bpems paboTbl.

* Mepanb gucraHumorHoro ynpasnexdns RC-MMA/TIG-FA1 (apt. 045682):

Yepes pasbem (I-11) k reHepaToOpy MOXHO NOAKMIOYNTL Nefarnb ANCTaHLMOHHOTO yrpaBneHus.

Mepanb No3BonseT BapbupoBaTh TOK OT MUHUManbHoro Ao 100% oT 3agaHHoN MHTEHCUBHOCTU. B TIG nCTOYHMK paboTaeTt TonbKo B pexvme
2T. Kpome ToOro, HapactaHueMm 1 Cnagom Toka Tenepb yrnpaBnseT He UCTOYHUK (HeaKTUBHbIe pyHKLMM), @ NONb30BaTeNb C MOMOLLbIO HOXHOIO
nepeksnovarens.

* AnctanumnoHHbii HMI - undposort nynst AucTaHumoHHoro ynpaenenmsa RC-HD2 (apt. 062122) :

400 AC/DC : Yepes pasbem (I-12) K ICTOYHMKY MOXHO NOAKMIOYMTE LIMPOBON NYNbT AUCTAHLMOHHOTO YNpPaBeHUs.

230 AC/DC FV: K reHepaTopy MOXHO NOAKMIOYNTb LIMPPOBOW NynbT ANCTAHLMOHHOIO YNpaBeHns C NOMOLLbI0 AoNonHUTenbHoro komnnekta NUM-
1(1-7).

OTOT NyNbT AMCTaHUMOHHOTO yNpaBneHns npeaHasHadeH Ans npoueccos ceapkn MMA v TIG. Mynst no3BonseT AMCTaHUMOHHO HacTpavBaTth
napameTpbl cBapoyHoro annapata. C nomoLubo kHonku ON/OFF MOXHO BKIMOYUTL UMK BBIKIIOYUTL LMPOBOE ANCTAHLMOHHOE ynpaenexue. Mpu
BKITIOYEHUN LMPPOBOro MysbTa AUCTaHUMOHHOrO ynpasneHnus, YMW nctouHmka otobpaxkaeT 3Ha4eHns Toka 1 HanpsbkeHns. Kak Tonbko nHrepdenc
BbIKITIOYEH WM OTKIIOYEH, BKITIOYAeTCA HTepderic NnogaroLero yCTponicTaa.

NonkntoyeHune

Annapat uMeeT rHe3goBoV pa3beM AN AVCTaHUMOHHOIO ynpaBrneHus.

LLTencenb 7- ToveyHbI pasbem (onums apt. 045699) no3sonseT NoAKNYaTh pa3nnyHble TUMbl MyNLTOB ANCTAHLMOHHOIO ynpasnexus. [ns
MOHTaXa Criefynte NpMBeAEeHHOW HIDKE CXEME.

BUA AUCTAHLMOHHOIO YNPABJIEHUS HaunmeHoBaHue LUTbIpb COOTBETCTBYIOLLErO
nposoaa KOHHEKTOopa
10B A G
Nenanb Py4Hoe ancTaHumMoHHoe Kypcop B F A
ynpasneHvie
O6wwin/Macca C
/ E B
C5 MNepekntoyaTtens D
AUTO-DETECT E D C
ARCON F BHeLHWit BUS
REG I G
OXNAXOAIOLLUK BNOK (Onuus)
CoBMECTUMOCTb ApTuKyn HaumeHoBaHue MOLLHOCTb OXNaXaeHWs! EmkocTb HanpsixeHne nutaHus
TITANIUM 230 AC/DC FV 070820 KOOLWELD 1 1000 B 3n 24B
T
TITANIUM 400 AC/DC 013537 WCU 1KW C 551 400 B +/-15%

Briok oxnaxaeHns aBTomaTtuyecku onpegensieTcst annapartom. Ytobbl oTknounTb oxnaxaatowiee yctponctso (OFF), obpaTtuTech k pykoBoACTBY Mo
NHTepdeicy.

3almnThl, NogaepXKMBaeMble OXna)aatoLLMm yCTPOMCTBOM Anst obecneveHns 3alumTbl pe3aka 1 nofb3oBaTens, SBhsTCs :

* MMHMManbHbIV YPOBEHb OXNaXaatoLLen XUAKOCTU.

* MyHMManbHBbIV MOTOK OXNaXaatoLen XUAKOCTU, LUPKYMPYIOLLUIA B TOperke.

» Tepmo3saLLmTa oxnaxaaroLLen XuaKkocTu.

Y6eamTech B TOM, YTO CUCTEMA OXI1aXKAEHUS BLIKMIOYEHA NEPEn TEM, KaK OTCOEAMHUTL pyKaBa Noaayun v BbiBoAA XWUOKOCTU OT
roperku.
OxnaxpaaroLas XuakocTb BpeAHa U pasgpakaeT rrasa, Crin3ucTyio 060MouKy 1 Koxy. Fopsivas )KMAKOCTb MOXET Bbl3BaTb OXOTU.
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OONOJNHUTENbHbLIW KOMMNNEKT ®UNBLTPOB

Mbinesowt puneTp (apt. 046580) ¢ ToHKOCTBIO dunbTpaumm : 630 mMkm (0,63 Mm).
O6paTuTe BHMMaHUe, YTO NCMOMNb30BaHMe 3TOro ounbTpa CHKaeT paboyuunii Lmkn BaLlero
reHeparopa.

YTt00bI n3bexatb puUCKa neperpesa n3-3a 3aCopeHusa BEHTUNALNOHHbIX OTBepCTI/IVI, cnenyer
perynapHo o4naTtb nblneBown QDI/IJ'Ipr. OTCOEAMHUTE Y OYUCTUTE CXKaTbIM BO34YyXOM.

OOBABNEHUE ®YHKLWNA

MpounssoauTtens GYS npegnaraeT WNPOKUIA CNeKTp hyHKLUIA, COBMECTUMbIX C BaLLMM MPOAYKTOM.
YT06bI OTKPBITH WX, OTCKaHUpynTe QR-koAa.

YCINOBUA TAPAHTUN

lapaHTuA pacnpocTpaHsaeTcs Ha nobon 3aBoackon gedbekT unm dpak B TedeHue 2 neT ¢ AaTbl NOKYMNK1 n3genus (3anyactu n paboyasi cuna).
[apaHTusA He pacnpocTpaHseTcs Ha:

* JTioGble noBpexaeHns Npy TPaHCNOPTUPOBKE.

» HopmanbHbIi n3Hoc getanen (Hanpumep : kabenu, 3axumbl 1 T.4.).

» Cnyyaun HenpaBWbHOIO UCMONb30BaHMsA (owmnbka NuTaHus, nageHve, pasbopka).

» Cniyyam BbIxoga 13 CTpOst 13-3a OKpyXKatoLLen cpeapl (3arpsi3HeHne Bo3ayxa, Kopposus, Nbifb).

B cny4ae nonomku, BepHUTE yCTPOMCTBO CBOEMY AUCTPUOBLIOTOPY, NPeaoCTaBUB:

- JoKa3aTenbCTBO MOKYMKU C yKa3aHHOW AaTon (KBUTaHUMS, cHeT-akTypa...)

- OnucaHue MoroMKM.
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AVERTIZARI - REGULI DE SECURITATE

INSTRUCTIUNI GENERALE

tivului.

j Aceste instructiuni trebuie citite si intelese cu desavarsire inainte de orice alta manipulare a dispozi-
Nu se recomanda efectuarea niciunei alte modificari sau intretineri nespecificate in manual.
Producétorul 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 utilizaéri 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, cdmpuri electromagnetice (aviz purtatorilor de stimulatoare
cardiace), riscuri de electrocutare, de zgomot si emanari gazoase.

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

Pentru a se proteja impotriva arsurilor si a radiatiilor, purtati imbracaminte 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 0 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).

© @ 68

Tineti mainile, parul si imbracamintea la distanta de partile mobile (ventilatorul).
Anu 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 manipularii 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

3 Fumurile, gazul si praful emanat in timpul sudurii sunt periculoase pentru sanatate. 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 SI 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 in 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 desfasoara 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 imbr&c&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.
ERRR)

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 sa& urmeze urmatoarele proceduri in 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 in 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. n
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 in 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 in 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 impamaéntarea 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 in 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 ferita de ploaie si nu trebuie expusa la lumina directa a soarelui.
» Echipament cu grad de protectie IP 23, semnificand :

- o 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 Tnainte 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 calificata 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 fata 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 ()

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 prizéa 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 (I11eff) 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 |, 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 Tsi 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, setata 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 corespondenta 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?
10V 2.5 mm? | 4 mm?
TITANIUM 230 AC/DV FV
230V 2.5 mm?

RACORDARE LA GAZ

Acest echipament are douda 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).

. Localizati 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 g~ WN =

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

L 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
?9: 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.
4;»5
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 lina 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.

‘o 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 . . e - =

Energie Coef. termic - v v v Consultati capitolul ,Energie” in paginile urmatoare.
Parametri . -
avansati v v v v Reglajul amorsarii HF.
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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 restrange numarul setarilor la 3 reglaje fundamentale : Tipul materialului, Grosimea piesei de
sudare si Pozitia de sudare.

*TIGDC
Dedicaté 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.

e 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
nalta frecventa, dar la frecvente care sunt mai putin neplacute sau chiar inaudibile pentru sudor.

* Spot
Acest mod de lipire permite preasamblarea pieselor inainte 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):

Intimpul 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 limitand 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 inainte 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 utilizata pentru sudarea aluminiului si a aliajelor sale de grosime mare. Acesta amesteca
secvente de curent continuu n 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 Iatimii 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)

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.

*.
3 STEPS e B0 gt >
i i — B2 102 i
L ‘ MODE AC T
0.2s BOs [ |Pas(Step) PULS ON = 1 / 3
nn
100Hz Step
Ps 60.1H: 35zt  000s > ]
K—’"
mmm Wizard Lab-HF N _La_(_liai <
_— | 2T-g2.0mm

45

RO



46

Instuctiuni de folosire Traducerea instructiunilor
’ originale TITANIUM

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 pana 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 data 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 :

Uni-
a4 ate

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/x | 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 Rampa 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, in modul 2T, gestionarea duratei pasului configurat la eliberarea declansatorului, ciclul se va incheia de la
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 afisare «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 inainte 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

* %

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
E sudare.
1 2
1- Pozitionati pistoletul Tn pozitie de sudare, deasupra piesei (distanta de aproxima-
tiv 2-3 mm intre
% 2 - Apasati pe butonul pistoletului (arcul se va crea fara contact, cu ajutorul impulsu-
rilor de creare cu frecventa inalta ale tensiunii - HF).
B | B ’ I A 3 - Curentul initial de sudare circula, sudarea continua Tn functie de ciclul de sudare.
1 2 3
w 1- Pozitionati varful electrodului pe piesa de lucru si apasati butonul pistoletului.
T 2- Ridicati electrodul de pe piesa de lucru.
S 3 - Dupa o intérziere de 0,2 s, arcul electric este aprins fara contact cu ajutorul unor
5 M impulsuri de aprindere HF de inalta tensiune, curentul de sudare initial continua si
E 1 E I

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

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 SI COMPORTAMETUL DECLANSATORULUI

Lamela Butoane duble Butoane duble + Potentiometru Sus & Jos
W\ 0\ e >, UP
Down
DB} ) §
v v v

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 i

principal @

4T
Butonul
principal @I@ @ @
*4T LOG
<05$ >0.55
L R <Y< gL G
Y.
-
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
(DownSlope, |_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
=> putonul ,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 |;

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

P
J ‘ p
x 2
a1
- X 2] worch | DB

Schema electrica a pistoletului SRL18

/7 3 DB torch
4 |— 4
00 L torch
(@) ° O)2 5
® O
1 2
® NC 5 DB+P
torch
1

Schema electrica in functie de tipul pistoletului
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Tipuri de pistolete Denumirea firului Pinul conector asociat
‘ ) ‘ . . Comun / Masa
Pistolet cu buton dublu + ‘ Pistolet cu buton dublu ‘ Pistolet cu lamela Butonul 1
potentiometru
‘ Butonul 2
Comun / Masa po-

. 2

tentiometru
10V 1
Cursor 5

4
Up
Down DB [

Schema de cablare a pistoletului Up & Down

3
_/— 1 4 3 Switch 1 Switch 2
— 5 | Up &Down (e)o) 2

1.2

5 | 08 6 1 Switch Down 3 2.2kQ
I——— 5

® NC ~ | £22k0

Switch Up

400AC/DC - 230 AC/DC

Schema electrica a pistoletului Up & Down

Tipul pistoletului Denumirea firului ] copector
asociat
Comun 5
Comutator 1&2
Comutator 1
Comutator 2 3
Pistolet sus si jos
Comun 5
Comutator sus & jos o a
Comutator sus 1 1 ~ A g
- o % ~
Comutator jos 2 2 2 <

400 AC/DC 230 AC/DC

CURATAREA MANUALA A GAZULUI

Prezenta oxigenului in 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

Unitate

Pre-gaz s Timp pentru a purja pistoletul si a crea o protectie impotriva gazelor inainte de aprinderea arcului
Curent o . . X g i a AN =
de demarare Yol A Acest curent de platou la pornire reprezinta o faza de incalzire inainte de curentul propriu-zis in rampa
Timp ) s
s Timpul de asteptare la pornire inainte de rampa de accelerare

de demarare ’
Cresterea intensitatii . « .

’ . ’ s Permite o crestere treptata a curentului de sudare
curentului ’
Curent pentru sudare A Curent pentru sudare
Récire progresiva s Evita craterizarea la sfarsitul sudarii si riscul de fisurare, in special in cazul aliajelor usoare
Curent de oprire. %lA Acest curent de oprire reprezinta o faza dupa rampa de scadere a curentului
Timp de oprire. s Timpul de repaus la stationare reprezinta o faza dupa rampa de scadere a curentului
Grosime mm Grosimea piesei de sudat.
Pozitie - Pozitie de sudare
Post gaz s Perioada de mentinere a protectiei gazoase dupa oprirea arcului. Permite protejarea piesei precum si a

electrodului Tmpotriva oxidarii in momentul racirii.

Forma ondulata

Forma de unda a partii pulsate

Forma undei AC

Forma de unda a curentului alternativ (AC)
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Curent rece Y%lA Cel de-al doilea curent de sudare, sau curent ,rece”
Racire % Echilibrul in timpul curentului de impuls rece

Frecventa impulsurilor intre curentul de sudura si curentul rece :

RECOMANDARI PRIVIND SETARILE
Frecventa Hz * Pentru sudarea manuala cu metal de aport, F(Hz) se va sincroniza cu gestul operatorului de aport a meta-
pulsatiilor lului.

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

» Daca sudati in pozitie, atunci F(Hz) < 100Hz
Punct (SPOT) s Manual sau la o durata predefinita
Timp de sudare Ma/nsual Timp de sudare
Durata Puls s Faza pulsatiilor manuale sau a unei durate definite
Durata fara pulsatii s Faza de curent constant manual sau cu durata definita
Frecventa de sudare % Frecventa inversarii polaritatii intre sudare - decapare
Zrocentul de % Procentul fata de perioada de sudare dedicata decaparii (implicit 30-35%)

ecapare ’

Durata AC s Timp de sudare in TIG AC
Durata DC s Timp de sudare in TIG DC
E;Jr:itz dintre doud s 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 setari 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 cand sursa de curent nu este utilizats.

» 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 inrosi in cazul in care e lipit.

SETARILE PROCEDEULUI

Procedee de sudare

Parametri Reglaje Standard. Pulsat AC
Rutil Tipul electrodului determina setarile specifice in functie de
Tipul electrodului | Bazic v v v tipul electrodului utilizat in scopul optimizarii procesului de
Celulozic sudare.

Functia anti-lipire este recomandaté la indepartarea elec-
Anti-sticking OFF - ON v v v trodului n plina securitate in cazul lipirii pe piesa de sudat
(curentul este intrerupt automat).

Polaritate Direct (+=+ et -=-) v v ) Schimbarea accesoriilor in cazul polaritatii directe sau
Invers (+=- et -=+) inverse se face la nivelul produsului.
Energie Hold v v v Consultati capitolul ,Energie” in paginile urmatoare.

Coef. termic

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 potrivitd 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 va largiti piscina de sudura, este suficientd o miscare laterald simpla similara sudarii plate. n acest caz, puteti regla
frecventa curentul pulsat pe ecran. Acest proces ofera astfel un control mai mare asupra operatiei de sudare verticala.

*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, campuri magnetice in vecinatate...). Curentul alternativ face ca arcul de sudura sa fie insensibil la mediul sau electric. Este
50 necesar sa verificati daca electrodul invelit este potrivit pentru utilizarea cu un curent alternativ.
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SELECTIONAREA TIPULUI DE ELECTROD INVELIT

* Electrod rutil : foarte usor 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 . . . . - . Lo - .
Hot Start o unctia HotStart reprezinta o supra intensitate la momentul crearii arcului, ce permite evitarea lipirii electrodului
7 Functia HotStart reprezint tensitate | tul | te evitarea lipirii electrodul
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 -
Frecvgnt,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 -
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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 afisatd 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).

STOCATI SI REAMINTITI JOB-URI
Accesibil prin intermediul pictogramei ,JOB” de pe ecranul principal.
Parametri utilizati sunt automat salvati si accesibili la urmé&toarea 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.
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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.
In timpul procesului de sudare, acest mod permite ca JOB-urile din lista inc&rcata sa fie inlantuite prin ap&sarea 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

Cresterea curentului in JOB 2 ~

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 JOB 1 JOB 2 JOB 3 Sudarea este activata printr-o apasare lunga pe butoanele pisto-
| letului.

>0.55 <0.55 <0.5s >0.55

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.qys.fr/pdf/spdoc/f/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 aceast& configuratie, toate modurile si functionalitatile
generatorului sunt accesibile si configurabile.

» Comanda analogica la distantd 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 functioneaz& numai in modul 2T. In plus, creste-
rea si scaderea curentului nu mai sunt gestionate de generator (funcitii inactive), ci de utilizator prin intermediul pedalei.

» HMI la distanta - telecomanda digitalda 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.

UNITATE DE RACIRE OPTIONALA

Compatibilitate Referinta Denumire Putere de ré&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 400 V +/-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 :
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* 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 um (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 mana 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 przeprowadzac¢ 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 $wietlne 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 mankietdw, izolujgca, sucha, ognioodporng, w
dobrym stanie i przykrywajgca cate ciato.

Nalezy uzywa¢ rekawic zapewniajgcych izolacje elektryczng i termiczna.

Nalezy stosowa¢ odpowiednig ochrone spawalniczg lub przytbice zapewniajgca wystarczajacy poziom ochrony (w zaleznosci od
aplikacji). Chroni¢ oczy podczas czyszczenia. Szkta kontaktowe sg szczegdlnie zabronione.

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 szumow (dotyczy to
réwniez oséb znajdujgcych sie w obszarze spawania).

© @ 68

Nalezy trzymac rece, wiosy i ubrania z daleka od czes$ci ruchomych (wentylatoréow), rak, wioséw, ubran.
Nigdy nie zdejmowac¢ zabezpieczen obudowy jednostki chtodzgcej, gdy zrédto 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. Urzadzenie 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¢ wystarczajacg 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 materiatow 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.

Spawania nie nalezy przeprowadza¢ w poblizu smaréw lub farb.



Instrukcja obstugi . .
Ttumaczenie instrukgcji oryginalne;j TITANIUM

RYZYKO POZARU | WYBUCHU

VA Obszar spawania musi by¢ catkowicie zabezpieczony, materiaty fatwopalne muszg 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 cisnieniem 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 mogg by¢ skierowane w strone zrédta pradu spawania ani w strone materiatéw tatwopalnych.

BUTLE Z GAZEM

Wyciekajacy gaz z butli moze spowodowac¢ uduszenie w przypadku duzej koncentracji w obszarze spawania (dobrze wentylowaé
pomieszczenie).

Transport urzadzenia musi by¢ w petni bezpieczny: zamkniete 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 spawa¢ butli pod ci$nieniem.

Uwaga! Przy odkrecaniu zaworu butli, nalezy odchyli¢ glowe znad zaworu i upewni¢ sie, ze stosowany gaz jest odpowiedni dla danego procesu
spawania.

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE
- e

Zastosowana instalacja elektryczna musi by¢ 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 zrodta 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. Przekroj 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 napiecia 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 obowigzkow instalatora lub uzytkownika urzadzenia nalezy zapewnienie, w razie potrzeby poprzez konsultacje z

operatorem sieci dystrybucyjnej, ze impedancja sieci jest zgodna z ograniczeniami impedancji.

TITANIUM 400 AC/DC :
To urzgdzenie jest zgodne z normg IEC 61000-3-11.

TITANIUM 230 AC/DC FV :
To urzadzenie jest zgodne z normg IEC 61000-3-12.

TITANIUM 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
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Pola elektromagnetyczne EMF moga zaktdcac dziatanie niektdrych 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 postepowac 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;

« ustawic sie (tutéw i glowe) jak najdalej od obwodu spawania;

* nigdy nie owija¢ przewoddw spawalniczych wokét ciata;

* nie umieszczacé 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 zrédfa 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 niektorych przypadkach te dziatania naprawcze mogg byc 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) obecnos$¢ 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 instalacji.

Ocena obszaru spawania

Oprécz oceny obszaru spawalniczego ocena systeméw spawania tukowego moze by¢ wykorzystana do identyfikacji i rozwigzania ré6znych przypadkow
zakiécen. Ocena emisji powinna obejmowac¢ pomiary in situ, jak okreslono w art. 10 normy CISPR 11. Pomiary na miejscu moga réwniez pomoc
potwierdzi¢ skutecznos¢ 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 $rodkéw zapobiegawczych, takich jak filtrowanie publicznej
sieci zasilania. Wskazane jest przewidzie¢ ostone kabla zasilajgcego w przewodzie zainstalowanym na state, ktéra bedzie z metalu lub innego
odpowiednika materiatu do spawania tukowego. Nalezy zapewni¢ ciggto$c¢ elektryczng ekranu na catej jego dtugosci. 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 regulacji
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 przyktad 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¢ zrédfa zasilania nad ludzmi 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 srodowisku, gdzie wystepuja pyty metali przewodzgcych.

« Zrédio 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, odtgczajgc 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 zrédta 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 przeprowadzac instalacje. Podczas montazu nalezy upewnic sie, ze zrédto
pradu jest odtaczone od sieci. Szeregowe lub rownolegte potgczenia zrédta pradu sg 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)

Wriaz do ztgcza zestawu NUM TIG-1 (opcja nr kat. 037960)

Wiaz 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- Przylgcze 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 chtodzgca

INTERFEJS CZLOWIEK-MASZYNA (HMI)

D:i] Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi interfejsu (IHM), ktora jest czescig kompletnej dokumentacji sprzetu.
HMI
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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 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 (I1eff) wyswietlana jest na urzadzeniu dla maksymalnych warunkéw uzytkowania. Sprawdzi€, czy zasilacz i
jego zabezpieczenie (bezpiecznik i/lub wytgcznik) sg kompatybilne z parametrami wymaganego zrédta pragdu. W niektorych krajach moze by¢ ko-
nieczna wymiana gniazda zasilania, aby umozliwi¢ maksymalng eksploatacje urzadzenia.

« Zrédto pradu spawania przechodzi w stan zabezpieczenia, jesli napiecie zasilania jest mniejsze lub wigksze niz 15% okreslonego napiecia (napiecia)
(na wyswietlaczu pojawi sie kod btedu).

» Wigczenie nastgpuje poprzez przestawienie przetgcznika on/off (I-8) w pozycje |, odwrotnie wytgczenie nastepuje poprzez przestawienie w pozycje
0. Uwaga ! Nigdy nie wytaczac zasilania, gdy urzadzenie pracuje.

» Zachowanie wentylatora : sprzet ten wyposazony jest w inteligentny system zarzgdzania wentylacjg, ktéry minimalizuje hatas na stanowisku pracy.
Wentylatory dostosowujg swojg predkos¢ obrotowag do warunkéw uzytkowania i temperatury otoczenia. W trybie MMA wentylator pracuje ciggle. W
trybie TIG wentylator pracuje wylacznie w fazie spawania, a nastgpnie wytgcza sie po ochtodzeniu.

* Ostrzezenie : Zwiekszenie dtugosci palnika lub kabli powrotnych ponad maksymalng dtugos$¢ podang przez producenta

zwigkszy ryzyko porazenia prgdem.

» Urzadzenie do zajarzania i stabilizacji tuku 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 nastepujgce wymagania:

- Napiecie musi by¢ zmienne, ustawione w sposéb okreslony i o napieciu szczytowym mniejszym niz 700 V dla TITANIUM 400 AC/DC i 400 V dla
TITANIUM 230 AC/DC FV,

- Czestotliwos$¢ powinna wynosi¢ od 50 do 60 Hz.

Konieczna jest weryfikacja tychze warunkow, poniewaz wiele generatoréw wytwarza impulsy wysokiego napiecia, co moze spowodowac uszkodzenie
sprzetu.

UZYWANIE PRZEDLUZACZY ELEKTRYCZNYCH

Wszystkie przediuzenia muszg mie¢ odpowiedni rozmiar i napiecie odpowiednie do urzgdzenia. Uzywac¢ przediuzacza zgodnie z przepisami krajowy-
mi.

Dtugosc¢ - Odcinek kabla przedtuzajgcego
Napiecie pradu wejsciowego
< 45m ‘ > 45m
TITANIUM 400 AC/DC 400V 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.
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 jg aktywowac, uzytkownik musi otworzy¢ produkt i wykonac nastepujacg procedure:

. ODLACZYC PRODUKT OD ZASILANIA | ODCZEKAC 5 MINUT DLA BEZPIECZENSTWA.
. Zdja¢ sciane boczng zrédta pradu (patrz strona 74).

. Zlokalizowa¢ plyte sterujgca i przetacznik VRD (patrz strona 74).

. Ustawi¢ przetgcznik w pozycji ON.

. Funkcja VRD jest aktywna.

. Przykre¢ z powrotem $ciane boczng zrodta pradu.

. W interfejsie (HMI) $wieci sie ikona VRD.

NOoO g WN =

Aby wylgczy¢ funkcje VRD, wystarczy przestawi¢ przetacznik z powrotem w przeciwne potozenie.
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TITANIUM

ZALECANE ZESTAWIENIA
¥ :
. (mm) Prad (A) @ Elektrody (mm) @ Dyszy (mm) Przeptyw Argonu (L/min)
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
?9: 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

TRYB SPAWANIA TIG (GTAW)
PODLACZENIE | PORADY

» Spawanie TIG wymaga gazu ostonowego (Argon).

 Podtagczy¢ 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:

L = 3 x d dla niskiego pragdu spawania.

d L = d dla wysokiego pradu spawania.
L,
PARAMETRY PROCESU
Metody spawania
Parametry Ustawienia Synergiczny DC AC Wizard
Standard - v v - Gtadki prad
Impulsowy - v v - Prad pulsujgcy
FastPulse v - - Niewidoczny prad pulsujacy
Spot - v v - Gtadkie punktowanie
) Tack - v - - Punktowanie impulsowe
Multi-Spot v v - Powtarzajgce sie gtadkie wskazywanie
Multi-Tack v - - Powtarzajace sie pulsacyjne wskazywanie
AC Mix - v Prad mieszany AC i DC
Rodzaj materiatu Fe, Al itd. v - - - Wybor materiatu do spawania
Gy e s pomdrasooncoan
Rodzaj zajarzania | Lift, HF, Touch. HF v v v v Wybér rodzaju zajarzania.
Tryb wyzwalania 2T, 4T, 4T LOG v v v 2T, 4T | Wybor trybu zarzgdzania spawaniem spustowym
E-TIG OFF - ON v v v - Tryb spawania statg energig z korekcjg dtugosci tuku
Hold
Energia Wspétczynnik - v v v Patrz rozdziat «<Energia» na nastepnych stronach.
ciepta
zP:z:\a:er?;rc})/wane v v v v Ustawienie zajarzania HF.

59

PL



60

Instrukqa ObSJngI Tlumaczenie instrukcji oryginalnej TITANIUM

Dostep do niektérych parametréow spawania zalezy od wybranego trybu wyswietlania: Ustawienia/Tryb wyswietlania: Easy, Expert, Advanced. Wigcej
informacji na ten temat mozna znalez¢ w rozdziale HMI.

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¢ m/: lub spawac £ czesci wykonane ze stopow lekkich (AISi/AIMg/AI99), stali nierdzewnej (CrNi), stali
(Fe) i miedzi (CuzZn/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 ztgcza doczotowego). Aby przetgczy¢ sie z jednego trybu na drugi, nalezy
nacisng¢ przycisk n°4 na klawiaturze (patrz instrukcja HMI).

USTAWIENIA - TIG DC

» Standard

Metoda spawania TIG DC Standard pozwala na wysokiej jakosci spawanie na wiekszosci materiatéw 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.

Przyktad :

Prad spawania | jest ustawiony na 100A i % (I_Cold) = 50%, tzn. prgd 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 czes¢). 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.

e 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 rowniez 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 spawalnicza
w celu zapewnienia odpowiedniego zgrzewania punktowego.

Regulowany czas dwoéch etapéw zgrzewania punktowego umozliwiajgcy lepszg powtarzalnosé i osiggnigcie nieutlenionego zgrzewu.

e Multi-Tack
Jest to tryb zgrzewania podobny do trybu TIG Tack, ale z sekwencjg zdefiniowanych czaséw zgrzewania i czaséw przebywania, tak dtugo jak spust
jest przytrzymany.

USTAWIENIA - TIG AC

» Standard
Ten tryb spawania jest dedykowany do spawania aluminium i jego stopow (Al, AlSi, AIMg, AIMn...). Prad zmienny umozliwia trawienie aluminium, ktére
jest niezbedne do spawania.

Balance (%T_AC):

Podczas fali dodatniej nastgpuje przerwanie utleniania. Podczas fali ujemnej elektroda stygnie i czesci sie zespalajg, nastepuje penetracja.
Poprzez zmiane proporcji pomiedzy amplituda pragdu w cyklach dodatnich amplitudg pradu w cyklach ujemnych, albo wspomagane jest usuwanie
| czyszczenie, albo przenikanie (domysine jest ustawienie 30%).
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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.

Przyktad :

Prad spawania | jest ustawiony na 100A i % (I_Cold) = 50%, tzn. prgd 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.

e 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 zespotow aluminiowych. Ten tryb generuje mniej usuwania tlenkéw, wigc konieczna jest praca na czystych arkuszach.

E-TIG

Tryb ten umozliwia spawanie ze statg mocg dzieki pomiarowi zmian dtugosci tuku w czasie rzeczywistym, co zapewnia statg szeroko$¢ 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)

Wizard Lab

Ten tryb spawania umozliwia wykonywanie skomplikowanych (niestandardowych) cykli spawania w kolejnych krokach. Kazdy krok jest okreslony
przez rampe i krok pradu oraz rodzaj pragdu (DC/AC/Pulsed) podczas jego trwania.

Konfiguracja Wizard Lab odbywa sie w trzech krokach:

- definicja cyklu spawania (liczba krokéw, petle powtérzen itp.)

- ustawienie kazdego kroku (rampa, typ pradu...)

- specyficzne ustawienia zaawansowane.

+*
3 STEPS e B0 _ o i Ve
i i — B2 1024 3
. ‘ MODE AC top B4 e
0.2s BOs [ |step PULS  ON = 1 /3
O
o 100Hz Step
Ps 601k 3Bzt 000s > ]
,___—-—‘/—_
mmm Wizard Lab-HF N _L%a] <
_— | 2T-32.0mm

STEP : Step moze by¢ dostosowany (patrz rozdziat «Ustawianie KROKU») z rodzajem pradu (DC lub AC), ksztattem pradu (Standardowy lub Pul-
sacyjny), rampg do ustawionego prgdu spawania. Kazdy Step mozna dostosowa¢ do wiasnych potrzeb.

Cykl spawania : cykl spawania sktada sie z gazu wstepnego, jednego lub wiecej krokéw (patrz «Definicja cyklu spawania») oraz gazu koncowego.
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Petle : istniejg dwie rézne petle (patrz «Definicja cyklu spawania»):

» Wewnetrzna petla cyklu (B1): w ramach cyklu uzytkownik moze wybra¢ wykonanie jednej lub kilku, a nawet nieskonczonej petli (powtdrzenie
dwoch 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 wytagczeniem gazu wstgpnego i gazu koncowego) raz lub kilka razy, a nawet w
nieskonczonosc¢ i w razie potrzeby ustawi¢ opdznienie miedzy dwoma powtérzeniami (np. spawanie MULTITACK, ktére powtarza cykl spawania
TACK z op6znieniem migdzy dwoma punktami tak dtugo, jak dtugo trzymany jest spust).

Definicja cyklu spawania :

444, o
nostka
Liczba krokow - Liczba krokow definiuje cykl spawania
Pre-gas S 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 s 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/x Wybor STEP, ktéry ma by¢ skonfigurowany.
DC -
TRYB DC+ | Wybor rodzaju pradu spawania Step
AC
OFF . . .
PULS ON Impulsuje ustawiony rodzaj pradu
Forma fali AC - Forma fali AC
Si;estotllwosc spawa- Hz Czestotliwo$¢ zmiany biegunowosci spawanie - usuwanie tlenkow
Procent usuwania / o . ) o -
] % Procentowy udziat czasu spawania przeznaczonego na usuwanie izolacji
czyszczenia
Wzrost pradu S Rampa przejsciowa miedzy 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 goracego () impulsu

Czestotliwos¢ pulsowa-

nia Hz Czestotliwos¢ pulsowania

Czas trwania etapu min | Tryb krokowy lub wyzwalajgcy czas trwania pragdu spawania*

@ *ustawienie czasu trwania kroku pozwala w trybie 2T zarzadza¢ 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 naci$niecie i
zwolnienie przycisku 2.

Ustawienia zaawansowane, tylko w trybie wyswietlania «Advanced» :

Ustawienia zaawan- Ustawienia Opis
sowane
Poziom HF 1-10 Wskaznik ustawienia napigecia 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 tagczace OFF,0-50V Obnizenie napigcia tuku przed zatrzymaniem zrédta pradu spawalniczego (anti-sticking)
Opéilr;ijzr;izgrzed 0-10s Czas trwania napiecia taczacego.
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WYBOR SREDNICY ELEKTRODY
@ Elektroda (mm) Tiebe TiGAC
Czysty wolfram Wolfram z tlenkami Czysty wolfram Wolfram z tlenkami

1 10>75 10>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

Okoto = 80 Anamm @ Okoto = 60 Anamm @

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

2 3
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 oddzielajgcej
koncowke elektrody od obrabianego przedmiotu. Luk zostaje zajarzony.

3- Ustaw z powrotem odpowiednig pozycje, aby rozpocza¢ cykl spawania.

1 2 3
1- Ustawi¢ palnik w pozycji do spawania nad obrabianym przedmiotem (odlegto$¢
ok. 2-3 mm pomigdzy koncowka elektrody a obrabianym przedmiotem).
2- Nacisna¢ przycisk palnika (tuk zapala sie bezdotykowo za pomocg wysokonapie-
ciowych impulséw zaptonowych HF).
N
E 1 E I

1

Lift

HF

3- Ptynie poczatkowy prad spawania, spawanie jest kontynuowane zgodnie z
cyklem spawania.

1 2 3
1- Ustawi¢ koncowke elektrody na obrabianym przedmiocie i nacisna¢ przycisk
palnika.
2- Podnies¢ elektrode z obrabianego przedmiotu.
3- Po opdznieniu 0,2s nastepuje bezdotykowe zapalenie tuku za pomocg wysokona-
N
E 1 E 1 E

Touch.HF

pieciowych impulséw zaptonowych HF, ptynie poczgtkowy prad spawania i spawanie
] jest kontynuowane zgodnie z cyklem spawania.

Ustawienia zaawansowane, tylko w trybie wyswietlania «Advanced» :

Ustawienia zaawan- - .
Ustawienia Opis
sowane
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

Lamela Podwajne przyciski Podwajne przyciski + Potencjometr Up & Down
\\ \ Py up
Down
DB )
v v v

W przypadku palnika z 1 przyciskiem, przycisk nazywa sie «Przycisk gtowny».
Dla palnika 2-przyciskowego pierwszy przycisk hazywa sie «main button», a drugi nazywa sie «secondary button».

PL
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° 2T

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 giowny.

v

Przycisk gtowny @

. 4T

T1 - Nacisniecie przycisku gtéwnego powoduje rozpoczecie cyklu
od fazy PreGaz i zatrzymanie w fazie |_Start.

T2 - Zwolnienie gtdwnego przycisku, cykl kontynuowany jest w
trybie Upslope i w spawaniu.

T3 - Gtowny przycisk jest wcisniety, przechodzi cykl opadania
(DownSlope) i zatrzymuije sie w fazie |_Stop.

T4 - Gtowny przycisk jest zwolniony, cykl koAczy sie poprzez Post-
Gas.

Uwaga: dla palnikow podwadjne przyciski i podwojny przycisk +
potencjometr

=> przycisk «gora/prad spawania» i potencjometr aktywne, przycisk
«doty nieaktywny.

v &
LEK

Przycisk gtowny @I @

*4T LOG

T1 - Nacisniecie przycisku gtéwnego powoduje rozpoczecie cyklu
od fazy PreGaz i zatrzymanie w fazie |_Start.
T2 - Zwolnienie gtdwnego przycisku, cykl kontynuowany jest w
trybie Upslope i w spawaniu.
LOG : ten tryb pracy jest wykorzystywany w fazie spawania :
- poprzez krétkie nacisniecie przycisku gtéwnego (<0,5s), prad
przetgcza sie z pradu | spawania na | cold i na odwrot.
- gdy przycisk pomocniczy jest wcisniety, prad przetgcza sig z |
spawania na | zimny

b - zwolnienie przycisku pomocniczego pozwala na przetgczenie sig z
Praydsk glowny |(™) | (@) pradu | zimnego na | spawania
lub T3 - Diugie wcisniecie gtéwnego przycisku (>0,5s) powoduje przejs-
Przycisk dodatkowy cie cyklu na DownSlope i zatrzymanie w fazie |_Stop.
T4 - Poprzez zwolnienie gtéwnego przycisku, cykl konczy sie na
trybie PostGas.

<0.5s <0.5s >0.55
K ) ) g A ) e
L KRR LL <K

e
4

Dla palnikéw z dwoma przyciskami i z podwéjnym spustem + potencjometrem spust «wysoki» ma takg samg funkcjonalno$c¢ jak w przypadku pal-
nikdw z pojedynczym spustem lub palnikéw lamelowych. Gdy «niski» spust pozostaje nacisniety, 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.

ZLACZE KONTROLI SPUSTU

DB
p |_ 3 DB torch
i 1 4 3 l_ 4
7S ¢ _/_ 5| P 00 L torch
= 7| torch
- T 2 (0 @90)2 )
[ | X 41 ® O
2 | torch tgrEh 6 ! 2
3 ® NC « 5 DB+P
torch
1

Schemat potgczen kabli palnika SRL18 Schemat potgczen elektrycznych wedtug typu palnika
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Rodzaje palnikow Oznaczenie drutu Ze:zgjvoarmi';gek
‘ ’ . . ‘ . Wspdlny/Uziemienie 2
Palnik z dwoma przyciska- Palnik z dwoma przyciskami Palnik lamelowy -
i i ‘ Przycisk 1 4
mi + potencjometr
‘ Przycisk 2 3
Wspolny /Uziemienie 2
potencjometru
10V 1
Kursor 5
4
Down DB ‘ |— 3
Vo _/_ 1 4 3 Switch 1 Switch 2
—~ ——5 | Up&Down 00 D)

Schemat podtagczenia palnika gora-dot

ﬁk >(0 00)2
\4- ® O I__zw |
2 | o8 6 1 Switch Down (222K g

|——‘ s FEl

3 ® NC SwitchUp < | 2.2lequ1

L 15 )

© 400ACDC 230 AC/DC

Schemat elektryczny palnika géra-dot

Typ palnika Oznaczenie drutu Zataczony.ko’fek
spawalniczy
Wspdlne 5
Przetacznik 12
Przetgcznik 1
Przetgcznik 2
Palnik gora-dot .
Wspdine 5
Przetgcznik w gére i w dot 5 a
Przetgcznik Up 1 1 : 1 E
: ; o % ~
Przetgcznik w dot 2 2 2 <
400 AC/DC 230 AC/DC

RECZNE PRZEDMUCHIWANIE GAZU

Obecnos¢ tlenu w pochodni moze prowadzi¢ do pogorszenia wtasciwosci mechanicznych i moze powodowaé 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.

DEFINICJA USTAWIEN

Jed-

nostka
Pre-gas 5 Czas przedmuchania palnika i stworzenie ochrony gazowej przed zaptonem
Errsghomienia %I/A | Ten prad plateau rozruchowego jest fazg rozgrzewania przed prgdem rozruchowym
Czas . S Czas przebywania przy rozruchu przed zwigkszeniem mocy.
uruchomienia
Wzrost pradu S Umozliwia stopniowe zwigkszanie pradu spawania
Prad spawania A Prad spawania
Prad opadajacy s IZeT([l)(?ct;:ega powstawaniu krateréw pod koniec spawania i ryzyku peknie¢, zwtaszcza w przypadku stopow
Prad zatrzymania %/A | Ten prad zatrzymania jest fazg po rampie w dét pradu
Czas zatrzymania s Czas przebywania w stanie spoczynku jest fazg po rampie obnizajacej prad
Grubos¢ mm Grubos$¢ spawanej czesci
Pozycja - Pozycja spawania
Post Gas s C_zas utrzymania oslony_ gazowej po wytgczeniu tuku. Chroni obrabiany przedmiot i elektrode przed utlenia-
niem podczas chtodzenia.
Forma fali - Przebieg czesci impulsowe;j
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Forma fali AC - Przebieg prgdu zmiennego (AC)
Zimny prad %/A | Drugi prad spawania «na zimno»
Czas zimny % Bilans czasowy pradu zimnego impulsu

Czestotliwos¢ impulséw pomiedzy pragdem spawania a pragdem zimnym :
WSKAZOWKI DOTYCZACE REGULACJI :

Czestotliwose Hz » W przypadku spawania z wypetniaczem recznym, F(Hz) zsynchronizowane z dziataniem wypetniacza,

pulsowania « Jesli mata grubosé bez wejscia (< 0.8 mm), F(Hz) >10Hz
» Spawanie w pozycji; w zakresie F(Hz) 5 < 100 Hz

Spot 5 Recznie lub w okreslonym czasie
Czas spawania Re/c;ny Czas spawania
Czas trwania impulsu 5 Reczna lub zalezna od czasu faza impulsu
Czas trwania bez .
PULSE S Reczna lub zalezna od czasu gtadka faza pradu
Sizestothwosc spawa- % Czestotliwo$¢ zmiany biegunowosci spawanie - usuwanie tlenkéw
Procent o ) ) L . - o

; . % Procentowy udziat czasu spawania przeznaczonego na usuwanie izolacji (domysinie 30-35%)
usuwania tlenkow
Czas AC s Czas spawania TIG AC
Czas DC s Czas spawania TIG DC
Czas trwania miedzy 2 s Czas pomiedzy zakonczeniem punktu (z wytgczeniem PostGas) a rozpoczeciem nowego punktu (z uwzgled-
punktami nieniem PreGas).

Dostep do niektérych 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. Niektdre ustawienia w % lub A zalezg od wybranego trybu wyswiet-
lania (Easy, Expert lub Advanced).

TRYB SPAWANIA MMA (SMAW)

PODYACZENIE | PORADY
» Podtagczy¢ kable, uchwyt elektrody i zacisk uziemiajacy 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, ktére zapobiegajg przywieraniu elektrody, gdy elektroda ta wchodzi do jeziorka spawalniczego.
- Anti-Sticking umozliwia fatwe odklejenie elektrody bez koniecznos$ci rozgrzewania jej do czerwonosci w przypadku jej przyklejenia.

PARAMETRY PROCESU

Metody spawania
Parametry Ustawienia Standard L0feIL AC
sowy
Rutylowa Rodzaj elektrody okresla specyficzne parametry w zaleznos-
Typ elektrody Zasadowa v v v ci od rodzaju uzytej elektrody w celu zoptymalizowania jej
Celulozowy spawalnosci.
Urzadzenie zapobiegajgce przywieraniu jest zalecane do
i ) bezpiecznego usunigcia 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.
. Hold . .
Energia Wspétezynnik ciepla v v v Patrz rozdziat «Energia» na nastepnych stronach.

Dostep do niektérych parametréw spawania zalezy od wybranego trybu wyswietlania: Ustawienia/Tryb wyswietlania: Easy, Expert, Advanced. Wiecej infor-
macji 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: rutylowej,
zasadowej, celulozowej oraz dowolnego materiatu: stali, stali nierdzewnej i zeliwa.

* Z pulsem

Ten tryb spawania jest odpowiedni dla zastosowan w pozycji pionowej do géry (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 zaleznosci od grubosci elementu wystarczy prosty ruch w gore. Jednakze, jesli
chcesz powigkszy¢ swoj wytop, wystarczy prosty ruch boczny podobny do ptaskiego spawania. W tym wypadku mozna dostosowa¢ na wys$wietlaczu
czestotliwos¢ pradu pulsujgcego. Metoda ta daje, wiec lepszg kontrole procesu spawania pionowego.



InStrUcha ObSJngI Tlumaczenie instrukcji oryginalnej

TITANIUM

*AC

Ten tryb spawania jest stosowany w bardzo szczegélnych 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 sie 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 wtasciwosciom mechanicznym nadaje sie do
prac zabezpieczajgcych.

* Elektroda Celulozowa : bardzo dynamiczny tuk o duzej szybkosci topnienia, jego zastosowanie we wszystkich pozycjach sprawia, ze szczegdlnie
nadaje sie do prac przy rurociggach.

DEFINICJA USTAWIEN

Jed-
nostka
Procent o . . L
Hot Start o Hot Start umozliwia uniknigecie 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 $rednicy i typu elektrody (patrz opakowanie
elektrody).
Zimny prad % Drugi prad spawania nazywany jest «zimnympy.
Arc Force o Arc Force to zabezpieczenie nadpradowe, ktore zapobiega przywieraniu elektrody lub kropli do jeziorka
? spawalniczego.
Forma fali AC % Forma fali AC Preferowany jest ksztait trapezowy.
Sizestothwosc spawa- Hz Czestotliwo$¢ odwracania polaryzacji lutowania + lub -
Czestotliwosc Hz  Czestotiwosc impulséw w trybie impulsowym
pulsacji ¢ P ry P ym.

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 pradu uzytkowego w zaleznosci od typu i $rednicy elektrody. Zakresy te sg dos¢ szerokie, poniewaz
zalezg od zastosowania i pozycji spawania.

@ 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 -

USTAWIANIE ARC FORCE

Zaleca sie ustawienie sity tuku w pozycji srodkowej (0) przed rozpoczeciem spawania i wyregulowanie jej w zaleznosci od wynikéw i preferencji

spawalniczych. Wyjasnienia: zakres regulaciji 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 oprécz 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.

- Dlugosé¢ spoiny spawalniczej (OFF - mm) : jesli zarejestrowana zostanie dlugo$¢, wéwczas wskazania energii nie bedzie juz w dzulach, lecz w
dzulach / mm (miga jednostka na wyswietlaczu «J»).
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Instrukcja obstugi . .
Ttumaczenie instrukcji oryginalnej TITANIUM

PRZECHOWYWANIE | PRZYWOLYWANIE ZADAN

Dostep poprzez ikong «JOB» na ekranie gtéwnym.
Biezgce 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 wczesniej utworzonych JOB-6w, przywotywanie JOB-6w odbywa sie poprzez krétkie nacisniecie spustu. Obstugiwane sg wszystkie tryby
wyzwalania i spawania.

MultiJob - Przywotywanie JOBow przy spuscie w spawaniu.
Z listy MultiJOB zawierajgcej wczesniej utworzone JOB, ten tryb fgczenia pozwala na zgrzewanie do 20 JOB w sekwencji bez przerw.
Po wigczeniu trybu JOB nr 1 na liscie jest tadowany i wyswietlany. Tryb wyzwalania jest wymuszany na 4T.
Podczas procesu spawania tryb ten umozliwia tgczenie JOB-6w z zatadowanej listy w fancuchy poprzez krétkie nacisniecia przyciskéw 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 pragdu JOB 3

Po witgczeniu trybu JOB nr 1 na liScie jest fadowany i wyswietlany.
Wywotywanie JOB-6w z sekwencji odbywa sie w petli: po osiggnie-
ciu ostatniego JOB na liscie, nastepnym bedzie JOB N°1.

Spawanie aktywuje sie poprzez dtugie nacisniecie przyciskow pal-
JOB3 nika.

Z wczesniej utworzonej listy C5 zawierajgcej 5 JOB-6w, ten prosty tryb automatyzacji ze ztgcza Remote Control pozwala na przywotanie JOB-
6w poprzez PLC (patrz notka na stronie internetowej - przyp. ttum https://planet.gys.fr/pdf/spdoc/frflCONNECT_5.pdf).

OPCJONALNY PILOT ZDALNEGO STEROWANIA

» Analogowy pilot zdalnego sterowania RC-HA1 (nr kat. 045675 / 066625) :

Do zrédta pragdu mozna podtgczy¢ analogowy pilot zdalnego sterowania poprzez ztgcze (I-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 zrédta zasilania za pomocg 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.

* Pedat zdalnego sterowania RC-MMA/TIG-FA1 (nr kat. 045682) :

Do zrédta pradu mozna podtaczy¢ pedat zdalnego sterowania poprzez ztgcze (I-11).

Pedat pozwala na zmiang pragdu od minimum do 100% ustawionego natgzenia. W TIG zrodto prgdu pracuje tylko w trybie 2T. Ponadto wzrost i
spadek pradu nie jest juz zarzadzany przez zrédto pradu (funkcje nieaktywne), ale przez uzytkownika za pomocg przetgcznika noznego.

* Zdalny HMI - cyfrowy pilot RC-HD2 (nr kat. 062122) :

400 AC/DC : Do zrodta prgdu mozna podtgczyé cyfrowy pilot zdalnego sterowania poprzez ztgcze (I-12).

230 AC/DC FV: Do zrodta mozna podtgczyc¢ cyfrowy pilot zdalnego sterowania za pomocg opcjonalnego zestawu NUM-1 (I-7).

Pilot ten przeznaczony jest do proceséw spawania MMA i TIG. Umozliwia on zdalne sterowanie urzgdzeniem spawalniczym. Przycisk ON/OFF
stuzy do wigczania i wytgczania 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

Urzadzenie jest wyposazone w gniazdo typu zenskiego do podtgczenia zdalnego sterowania.

Specjalna 7-stykowa wtyczka (opcja, nr kat. 045699) umozliwia podigczenie réznych rodzajow recznych pilotéw zdalnego sterowania. Do instalac;ji
kabli, nalezy postepowac zgodnie ze schematem ponize;j.



Instrukcja obstugi

Tlumaczenie instrukcji oryginalnej TITANIUM
RODZAJ ZDALNEGO STEROWANIA Oznaczenie drutu Zalaczony kotek spawalniczy
10V A G
Sterowanie nozne - | 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
OPCJONALNA JEDNOSTKA CHLODZACA
Kompatybilnosé Nr kat. Oznaczenie Moc chtodzenia Pojemnosé Napiecie zasilania
TITANIUM 230 AC/DC FV 070820 KOOLWELD 1 1000 W 3L 24V
TITANIUM 400 AC/DC 013537 WCU 1KW C 55L 400 V +/-15%

Urzadzenie chtodzace jest automatycznie wykrywane przez produkt. Aby wylaczyé urzadzenie chtodzgce (OFF), nalezy zapozna¢ sie z instrukcja
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 chfodniczego.

Przed odtgczeniem rury wlotowej i wylotowej cieczy palnika, nalezy upewnic sig, ze urzgdzenie chfodzace zostato odtgczone.
Ptyn chtodzacy jest szkodliwy i podraznia oczy, btong Sluzowg i skére. Gorgca ciecz moze powodowac oparzenia.

OPCJONALNY ZESTAW FILTROW

Filtr przeciwpytowy (nr kat. 046580) o stopniu rozdrobnienia filtra : 630 pm (0,63 mm).
Nalezy pamietac, ze zastosowanie tego filtra zmniejsza cykl pracy zrodta pradu.

Aby unikna¢ ryzyka przegrzania z powodu zatkanych otworéw wentylacyjnych, nalezy regularnie
czyscic filtr przeciwpytowy. Odczepi¢ i oczysci¢ sprezonym powietrzem.

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, zaciskow itp.).

* Przypadkéw nieodpowiedniego uzycia (btedéw zasilania, upadkéw czy demontazu).
» Uszkodzenia zwigzane ze $rodowiskiem (zanieczyszczenia, rdza, kurz).

W przypadku usterki nalezy zwréci¢ urzadzenie do dystrybutora, zatgczajgc:
- dowdd zakupu z datg (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 70991
19 | Carte alimentation groupe froid / Cooling unit power supply card EO111C
20 | Interrupteur biphasé / Two-phase switch 51230
21 | Cordon secteur / Power cord 21480IND2
22 | Ventilateur / Fan 51290
23 | Grille ventilateur / Fan grill 56094
24 | Circuit secondaire / Secondary circuit E0095C




Pieces de rechange

TITANIUM
TITANIUM 400 AC/DC
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 Clavier / Keypad / Bedienfeld / Teclado - —
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 £0092C
If manufactured after 07/2023, from serial number 23.07.013568.000019
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
Transformateur HF / HF transformer / Trafo HF / Transformador HF 63716
10 Commutateur triphasé / Three phase switch / Dreiphasiger Schalter / Conmutador trifasico 51061
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Pieces de rechange

TITANIUM

11 Faisceau CAD / CAD connection cable / CAD Kabelbaum / Cable CAD 71483
12 Electrovanne / Solenoid valve / Schutzgasmagnetventil / Electrovalvula 70991
13 | Grille de protection intérieure / Internal protection grill / Inneres Schutzgitter / Rejilla de proteccion interior 56095
14 Patin / Pad / Gummiful® / Soporte 56120
15 Cordop sgcteur 3P4.-Terre 4mm? / Power supply cable 3P + Earth 4 mm?/ Netzkabel 3 ph. + Schutzleiter 4mm?/ Cable de 21470

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 Circ_git d’alimentation auxiliaire n°2 / Auxiliary supply circuit n°2 / Hilfsversorgungsschaltung Nr.2 / Circuito alimentacion 97288C

auxiliar n°2
20 Cirggit d’alimentation auxiliaire n°1 / Auxiliary supply circuit n°1 / Hilfsversorgungsschaltung Nr.1 / Circuito alimentacion 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




VRD Switch

INTERRUPTEUR VRD / VRD SWITCH / VRD-EIN-AUS-SCHALTER / INTERRUPTOR VRD /

TITANIUM

VRD SCHAKELAAR /INTERRUTTORE VRD

TITANIUM 230 AC/DC FV

oo} B

VRD OFF

u

VRD ON

NO
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Schéma électrique

TITANIUM
CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / DIAGRAMA ELECTRICO / AJIEKTPUYECKAA CXEMA /
ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO
TITANIUM 230 AC/DC FV
.
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TITANIUM

Schéma électrique

TITANIUM 400 AC/DC
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Spécifications
Techniques

TITANIUM

TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN / ESPECIFICACIONES TECNICAS /
TEXHUYECKUE CNMELUND®UKALUN | TECHNISCHE GEGEVENS / SPECIFICHE TECNICHE

TITANIUM 230 AC/DC FV

Primaire / Primary / Primar / Primario / Mepsuyka / Primaire / Primario

Tension dalimentation / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de red eléctrica / Hanpsixetue nutatus / 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 npepsisatens / Zekering hoofdschakelaar / Fusibile
disgiuntore

32A

16A

Courant d’alimentation effectif maximal / Maximum effective supply current / Corriente de alimentacion efectiva maxima /
. N . L N . . - 11eff
Maximale effectieve voedingsstroom / Corrente di alimentazione effettiva massima / Maksymalny efektywny prad zasilania

32A

16A

Courant d’alimentation 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 méximo 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

v ‘ TIGAC

MMAAC

‘ TIGDC ‘MMADC

‘ TIGAC ‘ TIGDC

Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / Hanpsikerue xonoctoro xoaa / 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 I
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
Hanpsbkenus / Tension de salida convencional / Conventionele uitgangsspanning / Tensione di uscita convenzionale

202~ 10.12 >
256V 156V

10.2» 202~
15.6V 292V

10.12 > 10.2>
19.2V 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/ MB% 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

Pression maximale de gaz / Maximum gas pressure / Maximaler Gasdruck / Presion méxima del gas / MakcumansHoe

N : . Pmax
nasneHve rasa / Maximale gasdruk / Pressione massima del gas

0.5 MPa (5 bar)

Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / Pa6oyas Temnepartypa /
Gebruikstemperatuur / Temperatura di funzionamento

-10°C > +40°C

Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepatypa xpaHerus / Bewaartempe-
ratuur / Temperatura di stoccaggio

-20°C » +55°C

Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / Ctenenb 3awusl / 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) / Paameps! (OxLUxB) / Afmetingen (LxIxh) /
Dimensioni (LxIxh)

49 x 26 x 44 cm

Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso

24kg




Spécifications
Techniques TITANIUM

TITANIUM 400 AC/DC
Primaire / Primary / Primar / Primario / Mepsuyka / Primaire / Primario
Tension d'alimentation / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de red eléctrica / Hanpsixerue nutanus / Voedingsspanning / Tensione U1 400V +- 15%
di alimentazione ’
Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / Yactota ceTw / Frequentie sector / Frequenza settore 50/60 Hz
Nombre de phases / Number of phases / Anzahl der Phasen / Nimero de fases / Konuyectso ¢as / Aantal fasen / Numero di fase 3
Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / Mnaskuit npeaoxpanutens npepbisatens / Zekering hoofdschakelaar / Fusibile disgiuntore 32A
Courant d'alimentation effectif maximal / Maximum effective supply current / Corriente de alimentacion efectiva méaxima / Maximale effectieve voe-
) . ) ) . - 1eff 29A

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 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 4X4.0 mm2
zasilajacego :
Puissance active maximale consommée / Maximum active power consumed / Consumo méaximo 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 414 W
Rendement a I2max / Efficiency at I2max / Eficiencia a 12méax / Rendement bij 12max / Efficienza a 12max / Sprawnos$¢ przy [2max 84 %
Facteur de puissance a 12max / Power factor at I2max / Factor de potencia a 12max / Inschakelduur bij I2max / Ciclo di potenza a [2max / Wspétczynnik A 0.66
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 / Hanpsikerue xonoctoro xoaa / Nullastspanning / Tensione a vuoto (Tc%c; 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 Hanpsixerne MexaHuama py4Horo nomxura (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
Cpurant de sortie nominal / Rate.currentloutput / nominaler Arbeitsstrom / Corriente de salida nominal / HommHanbHbIi BbixopHoit Tok / Nominale 12 55 400A 55 400A 35 400A
uitgangsstroom / Corrente di uscita nominale
Tensmn de sort_le conventlonn_elle / Co_nventlonal voltage outp_ut / en_tspre_zchende Art_)e\tsspannung | YcnoBHoe BbIXoAHbIE HanpshkeHns / Tension de U2 20236V 102 26V 1042 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/ [1B% npv 40°C (10 muH), Hopma

ENG0974-1. / Inschakelduur bij 40°C (10 min), Norm EN60974-1, Ciclo di lavoro a 40°C (10 min), Norma EN60974-1. 100 % 360A
Pression maxmale de gaz / Maximum gas pressure / Maximaler Gasdruck / Presion maxima del gas / MakcumansHoe faBnenue rasa / Maximale Pmax 0.5 MPa (5 bar)
gasdruk / Pressione massima del gas
Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / PaGouas Temnepatypa / Gebruikstemperatuur / A0°C > +40°C
Temperatura di funzionamento
Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepatypa xpaHerus / Bewaartemperatuur / Temperatura di 20°C > +55°C
stoccaggio
Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / Ctenenb 3awusl / 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 x 48 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  *MB% ykasaHbl no Hopme EN60974-1 npu 40°C 1 ans 10-MMHYTHOrO Uykna. Mpu MHTEHCMBHOM ucnonb3oBaH (> MB%) moxeT
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  BKnIOUUTLCS Tennoas 3awuTa. B aTOM cryyae Ayra noracHET U 3aropuTcs UHAUKATOP ﬂ . OctaBbTe annapar NOAKMOYEHHBIM K
son refroidissement jusqu'a annulation de la protection. La source de courant décrit une caractéristique de sortie de type tombante. Dans certains ~ nutanmio, 4ToBbl OH OCTbIN A0 NOMHON OTMEHbI 3alLUTbl. Annapat Ha BbIXofe. B HekoTopbix
pays, U0 est appelé TCO. ctpatax U0 Haabisaetcst 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 bevelliging 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 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 i Gebrauch ( ) 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 Warnung 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 pt La fonte di corrente di saldatura presenta una caratteristica di uscita spiovente.
Kennlinie. In einigen Landern 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 indicador l 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.
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SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / ICONOS / CUMBOJ1bl / PICTOGRAMMEN / ICONE

AL

& Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. EX Warning ! Read the user manual before use. BEEFACHTUNG ! Lesen Sie diese Anleitung sorgfltig durch vor
Inbetriebnahme des Geréats. B jAtencion! Lea el manual de instrucciones antes de su uso. ¥ BHumarue! Mpoutite nHeTpykumio nepen ucnonssosaxiem. 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 Cumgsonsi, ucrionsaytowmecs 8 uHetpykuyv IM Symbool
handleiding Il Simbolo del manuale

=P OBHA]

& 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 VictouHuk Toka ¢ TexHonoriel npeofpasosatens, BblaalowLuit
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

IE 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 /cTouHuK ToKa C TexHOMOrMeil npeobpasosaTers, BblAALMi
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) Bl MMA welding (Manual Metal Arc) EE Schweilen mit umhdiliter Elektrode (E-Handschweiften) ES 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) EX TIG welding (Tungsten Inert Gas) EE TIG- (WIG-)Schweilen (Tungsten (Wolfram) Inert Gas) B Soldadura TIG (Tungsten Inert Gaz)
Caapka TIG (Tungsten Inert Gaz) [ TIG lassen (Tungsten Inert Gaz) Il Saldatura TIG (Tungsten Inert Gaz).

IE 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 Schweilarbei-
ten im Bereich mit erhohten elektrischen Risiken. Bl 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 9TOM criyyae 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.

IE Courant de soudage continu B Direct welding current EE GleichschweiRstrom IEH Corriente de soldadura continua. Bl MocTosiHHbIi caapourbiit Tok M Gelijkstroom
Corrente di saldatura continuo

IE Symbole du courant alternatif EX Alternative current symbol BBl Symbol Wechselstrom S Simbolo de corriente alterna R Cumson nepemenoro Toxka KM Symbool wissels-

™~ troom Il Simbolo di corrente alternata
w IE Courant de soudage continu et alternatif Bl Direct and alternating welding current ERl Gleich- und Wechselstrom Bl Corriente de soldadura continua y alterna. B
[MocTosHHbINA M nepemeHHblit ceapoyHbii Tok. KM Gelijkstroom en wisselstroom Il Corrente di saldatura continua e alternata
uo @ Tension assignée a vide B Open circuit voltage EA Leerlaufspannung B Tension asignada en vacio B HomunarnbHoe Hanpsikerue xonoctoro xona I Nullastspanning
Tensione nominale a vuoto
IE 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 EE Bemes-
Ur sene reduzierte Leerlaufspannung im Falle einer spannungsreduzierenden Vorrichtung. B Tension nominal de circuito abierto reducida en el caso de un dispositivo reductor
de tension I HomrHanbHoe noHmkeHHOe HanpsikeH1e pasoMKHYTOM Lieny B Cyyae UCnonb3oBaHus ycTpoiicTBa 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 B Rated peak voltage B Nenn-Spitzenspannung S Tension nominal de pico @ HomuHansHoe nukosoe HanpshkeHue 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). EH Einschaltdauer: 10 min - 40°C,
X(40°C) richtlinienkonform EN60974-1. B3 Ciclo de trabajo segun la norma EN60974-1 (10 minutos — 40°C). B MB% cornacHo Hopme EN 60974-1 (10 MuHyT — 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 IE Courant de soudage conventionnel correspondant Bl Corresponding conventional welding current BE Entsprechender SchweiRstrom B8l Corriente de soldadura convencio-
nal correspondiente. I CooTeeTcTBYHOLLMIA HOMUHATBHbIA cBapouHblit Tox M Corresponderende conventionele lasstroom I Corrente di saldatura convenzionale.
A I Ampéres EX Amperes B Ampere B9 Amperios I Avneps! [ Ampére Il Amper
I Tensions conventionnelles en charges correspondantes Bl Conventional voltage in corresponding loads. EE Entsprechende Arbeitsspannung Bl Tensiones convencionales
u2 en cargas correspondientes. I HomuHansHsle HanpsxeHus npu cooteeTcTaytowmx Harpy3akax. 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 @ epy [ Hertz I Hertz

D;{) 1~50/60 Hz

@ Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz Bl Single phase power supply 50 or 60 Hz EH Einphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz B9 Alimentacion eléctrica
monofasica 50 o 60Hz B OpHodhasHoe anektponuTarme 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 EH Dreiphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz Bl Alimentacion eléctrica trifasica
50 0 60Hz W Tpexdasoe anektponutanme 50 unu 60y, M Driefasen elektrische voeding 50Hz of 60Hz. Il Alimentazione elettrica trifase 50 0 60Hz

IE Tension assignée d'alimentation B Assigned voltage BH Netzspannung ES Tension asignada de alimentacion eléctrica. B HomuHanbHoe Hanpsikerme niutanins DM Nomi-

u1 I ) ) ) - .
nale voedingsspanning Il Tensione nominale d'alimentazione
& Courant d’alimentation assigné maximal (valeur efficace) IEM Maximum rated power supply current (effective value). Bl Maximaler Versorgungsstrom B Corriente de
11max alimentacion eléctrica asignada maxima (valor eficaz). I MakcumarnbHbii ceTeBoit Tok (achdpextvaHoe aHayerne) M Maximale nominale voedingsstroom (effectieve waarde)
Corrente d’alimentazione nominale massima (valore effettivo)
Heff IE Courant d'alimentation effectif maximal EX Maximum effective power supply current. BB Maximaler effektiver Versorgungsstrom ES Corriente de alimentacion eléctrica

méaxima. I MakcumarbHbii adpdektuerblin cetesoin Tox KM Maximale effectieve voedingsstroom Il Corrente effettivo massimo di alimentazione

C€

IE Matériel conforme aux Directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). B Device complies with euro-
peans directives, The EU declaration of conformity is available on our website (see cover page). B Geréat 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. [leknapauus 0 COOTBETCTBUM AOCTYNHA ANst NPOCMOTPA Ha Haluewm caitte (ccbinka Ha obnosxke). 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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IE Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). B Equipment in
compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page). EE 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 BenukoGputaHui. 3asBneHie 0 COOTBETCTBUN
Ans Bennkobputaun AocTynHO Ha Halem Beb-caiite (cm. rnasHyto ctpanuLy) KM Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt is beschikbaar
op onze website (zie omslagpagina). Eill Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica & disponibile sul nostro sito (vedere pagina di
copertina).

o

IE 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 C» (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 verfiigbar (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 ckaunsaHus Ha
Halem caitte (cm Ha TuTynbHol cTpaHuLe). 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. Bl 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 AIE El aparato se ajusta a la norma EN60974-1y EN 60971-10, aparato de clase A. [ 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 co6ntogaet Hopmbl EN 60974-3. Het apparaat voldoet aan de norm EN 60974-3. Il disposittivo rispetta la norma EN 60974-3.

IE 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 ! BEl 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 seguin
la directiva europea 2012/19/UE. iNo tirar este producto a la basura doméstica! ¥ 3to o6opynosanue noanexut nepepaboTke cornacHo anpekTvse EBpocotosa 2012/19/UE.

- He sbibpacsisatb 8 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
. I Produit recyclable qui reléve d'une consigne de tri. BNl This product should be recycled appropriately BE Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss. B Producto
é reciclable que requiere una separacion determinada. B 1ot annapat noanexmt ytunmnsauui. B8 Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien Il Prodotto

riciclabile soggetto a raccolta differenziata.

IE Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) EXl EAEC Conformity marking (Eurasian Economic Community). B EAC-Konformitatszeichen (Eura-
sische Wirtschaftsgemeinschaft) Bl Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasiatica). [ 3nak cooTsetcTans EAC (EBpasniickoe 3KOHOMUHECKOE COOBLLECTBO)
EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming lill Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica)

& Information sur la température (protection thermique) EX Temperature information (thermal protection) ER Information zur Temperatur (Thermoschutz) B Informacion
sobre la temperatura (proteccion térmica) I Wndopmaums no Temnepatype (Tepmosatura). [ Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging) I Informazione sulla
temperatura (protezione termiche)

& Entrée de gaz B Gas input EF Gaseingang B Entrada de gas I Mopaya rasa [ Ingang gas I Entrata di gas

I Sortie de gaz Bl Gas output BH Gasausgang Bl Salida de gas ¥ Buixop rasa I Uitvoer gas Il Uscita di gas

IE Commande a distance EX Remote control BE Fernregler B Control a distancia I AucraHuymorHoe ynpasnexue B Afstandsbediening. Il Telecomando a distanza
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GYS France
Siége social / Headquarter

1, rue de la Croix des Landes - CS 54159

53941 Saint-berthevin Cedex
France

www.gys.fr
+33243012360
service.client@gys.fr

GYS UK

Filiale / Subsidiary

Unit 3

Great Central Way

CV21 3XH - Rugby - Warwickshire
United Kingdom

www.gys-welding.com
+44 1926 338 609

uk@gys.fr

GYS ltalia
Filiale / Filiale

Vega — Parco Scientifico Tecnologico di

Venezia

Via delle Industrie, 25/4
30175 Marghera - VE
ITALIA

www.gys-welding.com
+39 041 53 21 565

italia@gys.fr

GYS GmbH

Filiale / Niederlassung
Professor-Wieler-StralRe 11
52070 Aachen
Deutschland

WWW.gys-schweissen.com
+49 241/ 189-23-710
aachen@gys.fr

GYS China

Filiale / 1-/A ]
6666 Songze Road,
Qingpu District
201706 Shanghai
China

www.gys-china.com.cn
+86 6221 4461
contact@gys-china.com.cn

GYS Iberica SL

Filiale / Niederlassung

Avenida Pirineos 31, local 9
28703 San Sebastian de los reyes
Espana

www.gys.fr
+34 917.409.790
iberica@gys.fr
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