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TITANIUM 400 AC/DC

NMPEAOCTEPEXXEHUA - NPABWUJIA BESOINMACHOCTHU

OBLUUE YKA3SAHUA
/'\ |[E 3TV yKa3aHusi AOKHbI 6bITb MPOYTEHBI M MOHATHI 10 HaYasa CBapOYHbIX paboT.
. M3MEHEHMSI U PEMOHT, HE YKa3aHHbIE B 3TON UHCTPYKLUMM, HE AO/MKHbI ObiTb NPEANPUHATHI.

npOM3BO£|I/ITeJ'Ib He HECET OTBETCTBEHHOCTU 3a TPaBMbl U MaTeEpUalibHbIE NOBPEXAEHUA CBA3AHHbIE C HECOOTBETCTBYHOLLUM ,ClaHHOIZ MHCTPYKUUN
NCNosb30BaHWEM annaparta.
B cnyyae I'IpOﬁl'IeMbI mnnun COMHeHVIl‘/II, OGpaTMTECb K KBa]'IVI(bVILlI/IpOBaHHOMy cneunanncTy ansa npasuibHOroO UCNOJ1Ib30BaHUA YCTaHOBKW.

OKPYXXAIOLLIASI CPEOA

370 obopynoBaHUE AOMKHO BbITb UCMOL30BAHO UCKOUUTENBHO AN CBAPOUHbIX paboT, OrpaHNYMBasiCb yKasaHUsIMM 3aBOACKON TabianMuku u/unm
MHCTPYKLUMU. HeobxoamMo cobntogaThb AMpeKTMBbI Mo MepaM 6e30MacHOCTU. B criyyae HeHaaneXxallero UM onacHoro UCrosb30BaHus NPOM3BOAUTEb
He HeceT OTBETCTBEHHOCTY.

Annapart fomkeH 6biTb YCTaHOBNEH B NMOMeLLEeHUN 6e3 MNbinu, KUCI0TbI, BO3rOPaeMbIX rasos, WU APYruxX KOPPO3UMHBIX BELLECTB. Takue Xe yCoBust
[ODKHBI 6bITb COBMIOAEHBI ANst €ro XpaHeHusl. Y6eauTech B MPUCYTCTBUM BEHTUMSILMM NPU UCMO/b30BaHWM annapata.

TemnepaTypHble npeaensbi:

Mcnonb3osaHue: ot -10 go +40°C (ot +14 go +104°F).
XpaHeHwue: ot -20 go +55°C (ot -4 go 131°F).
BnaxkHocTb BO3ayXxa:

50% wnun Huxe npu 40°C (104°F).

90% unun Hnxe npu 20°C (68°F).

BbicoTa Hag ypoBHeEM Mops:

[o 1000m BbicOTbl Hag ypoBHeM Mopst (3280 dyToB).

MHANBUAYAJIbHASA 3ALLUUTA U 3ALLIMTA OKPYXXAKOLLIUX

[lyroBasi cBapka MOXeT 6bITb OMaCHOW U BbI3BaTb TSHXKENbIE U AaXe CMepTe/ibHble paHEeHWS.

CBapouHble paboTbl NofBepraloT MNosb30BaTENSs BO3LAEWCTBMIO OMACHOro UCTOYHKKA Tenna, CBETOBOrO M3MyYeHUs Ayrv, SNeKTPOMarHUTHBIX Monen
(ocoboe BHMMaHMe NnLaM, UMEOLLMM 31EKTPOKAPANOCTUMYNISTOP), CUIIbHOMY LLYMY, BbIAENEHUSM ra3a, a Takxke MOryT CTaTb MPUYMHON NopaxeHus
3NEKTPUYECKUM TOKOM.

Y10 6bl NPaBMIILHO 3aLWUMTUTL CEHS M 3aLUMTUTbL OKpYXKatoLwmx, cobntoganTe cneaytowme npaemia 6e30nacHoCTU:

YTt0bbl 3aWmTUTL cebsi OT OXOroB M 0bnyyeHust Npu paboTe C annapaToM, HaAeBanTe Cyxyl pabouyto 3alWwuTHylo oaexay (B
XOPOLUEM COCTOSIHUM) U3 OFHEYNOPHOW TKaHW, 6e3 0TBOPOTOB, KOTOPasi MOKPbLIBAET MOSIHOCTLIO BCE TENO.

PaboTaliTe B 3alMTHbIX pyKaBuLAX, obecrieunBaioLLme 3neKTpo- U TEPMOUONSLMIO.

Wcronb3yiTe cpeacTsa 3aluMThl A CBAPKW W/WAW LWIMEM [N CBApKWM COOTBETCTBYIOLIErO YPOBHA 3aliuTbl (B 3aBUCMMOCTW OT
1CMOMb30BaHNs). 3alMTUTE r1asa Mpu onepaumsx OYMCTKU. HolleHNE KOHTAKTHBIX SIMH3 BOCMPELLAETCS.

B HEKOTOPbIX C/lydasx HEOBXOAMMO OKPYXKMTb 30HY OTrHEYMOPHbLIMM LUITOPaMM, YTOBbI 3aLUMTUTL 30HY CBApKWU OT Jiyueil, BpbI3r U1
HaKa/ieHHoro LWaka.

MpenynpeauTte oKpyXXatoLmx He CMOTPETb Ha Ayry U obpabaTbiBaeMble AETaNM U HAEBaTh 3aLUMTHYIO pabouyo oaexay.

Hocute HayLWHWKK NPOTUB LWyMa, eCnu CBapOl-IHbIIZ npouecc A0CTUraeT 3BYKOBOIo YpOBHS Bbille A03BOJIEHHOIO (3T0 XXE OTHOCUTCA
KO BCEM N1LaM, HaxoaAawmnmMca B 30HeE CBapKVI).

© @ 68

[lepxuTe pyKw, BOMOCH, OAEXAY NOAAsbLUIE OT MOABWKHBIX YacTell (ABUraTesnb, BEHTUISTOP...).
Hukorga He CHUMaliTe 3alUTHBINA KOPMYC C CUCTEMbI OXTAXAEHWS!, KOrAa UCTOYHMK MOA HanpsbkeHveM. MpousBoauTeNb He HeceT
OTBETCTBEHHOCTM B CJlydae HeCYacTHOro Cyyasl.

TONbKO YTO CBApEHHbIE AETANN FOPAYM M MOTYT BbI3BaTh OXOMM MPU KOHTAKTE C HUMUW. BO BpeMsi TEXO6CNYXUBAHWA FOPEKN UIn
3N1eKTPOACAEPKATENs YBeaNTECh, UTO OHM AOCTAaTOMHO OXNAAMINCH W MOAOKAMTE Kak MUHMMYM 10 MUHYT nepea HadyanoM pabor.
Mpy MCMONb30BaHUM FOPESIKM C XKMAKOCTHLIM OX/IKAEHWEM CUCTEMA OXNaXKAEHUs AO/KHA BbITb BKOYEHA, YTOBbI HE 0BXeubcst
XUAKOCTbHO.

OueHb BaXkHO 06e30MacuTL pabouyto 30Hy Nepea TeM, Kak ee MOKUHYTh, UTO6bI 3aLMTUTL SI0AeN N UMYLLIECTBO.

>

CBAPOYHbIE AbIM U TA3

a BblaensiemMble Mpu CBapke [blM, ras U Mblib OMacHbl AN 340pPOBbS. BEHTUAAUMA A0/MKHA 6biTb AOCTATOYHOM, M MOXET
noTpeboBaThCs AOMOHUTESNbHAs NMoAaYa Bo3ayXa. Mpy HEAOCTAaTOYHON BEHTUAALIMM MOXHO BOCMO/Ib30BaTbCS MAcKOM CBapLLMKa-
pECnMpaTopoM.

= MpoBepbTe, 4TO6bI BCacbiBaHME BO3AyXa 6bl10 3PMEKTUBHBIM B COOTBETCTBUM C HOPMaMM 6€30MacHOCTY.

ByabTe BHMMATesbHbl: CBapka B HEGOMbLWMX MOMeLleHUsX TpebyeT HabnioAeHus Ha 6e30MmacHOM paccTosiHMKM. KpoMe Toro, cBapka HEKOTOPbIX
METasoB, COAEPXALLMX CBMHEL, KaAMUIA, UMHK, PTYTb UK faxke 6epusiini, MOXET 6biTb Ype3BblYaliHO BPeaHOM.

OuncTuTe OT XMpa AeTanu Nepes CBapKoi.

a30Bble 6aNIOHbI A0/MKHBI XPAaHUTBCA B OTKPBITLIX UM XOPOLLO NMPOBETPUBAEMbIX MOMeLLEHUAX. OHM [OMKHbI 6bITb B BEPTUKANIbHOM MOMOXEHUN U
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3aKpensieHbl Ha CTOMKE UN TENeXKe.
Hu B KoeMm crnyyae He BapuTb B6/IM3M Xu1pa UK Kpacku.

PUCK MOXXAPA U B3PbIBA

% MonHOCTbIO 3alMTUTE 30HY CBapku. Bosropaemble MaTepumasnbl A0MKHbI ObiTb yAaneHbl Kak MUHUMYM Ha 11 MeTpoB.
: MpoTuBONOXapHoe 060pyA0BaHME AOMKHO HaXoAUTLCA BOM3U NPOBEAEHMSI CBAPOYHbIX paboT.

BepervTeck 6pbI3r ropayero MaTepuasna Unm UCKp, T.K. OHW MOTYT Bbi3BaTb MOXap WM B3pblB AAKE YEPES LIENN.

Yananute ntoaei, Bo3ropaeMble NMpeaMeThl U BCE EMKOCTM MOA AaB/IEHWEM Ha 6e30macHoe paccTosHUE.

HM B KOEM C/lyuyae He BapuTe B KOHTEMHEPAX UK 3aKPbITbIX Tpy6ax. B ciyyae, eciim OHM OTKPbIThI, TO Nepea CBapKOM UX HY>XXHO 0CBOBGOAUTBL OT BCeX
B3pbIBYATBLIX WM BO3rOPaeMbIX BELECTB (MAc/o, TOMIMBO, OCTATOYHbIE rasbl ...).

Bo BpeMs onepauuu WanMdOoBaHUs He HanpaBsAnTe MHCTPYMEHT B CTOPOHY MCTOYHMKA CBAPOYHOTO TOKa WM BO3rOPAEMbIX MaTEPUAsIOB.

FTA3OBbIE BAJIJIOHbI

[a30M, BbIXOAALWMM U3 ra30BbiX 6anN/IOHOB, MOXHO 33fJOXHYTHCS B CllyYae ero KOHLEHTPauuu B MOMELLEHUM CBapku (XOPOLLO
npoBeTpuBaiiTe).

TpaHCnopTMpoBKa A0MKHA 6bITb 6€30MacHON : MPU 3aKPbITbIX Fa30BbIX 62N/I0HOB U BbIK/IIOYEHHOM UCTOYHUKE. BanoHb! JOMKHbI
6bITb B BEPTVKA/IbHOM MOJIOXXEHUM U 3aKPErJleHbl Ha NOACTaBKe, YTOGbl OrPaHNYNTL PUCK NMAAEHWS.

3akpbiBaliTe 6annoH B nepepbiBe Mexay ABYMs UCMOMb30BaHUSMU. BybTe BHUMaTENbHbI K U3MEHEHMIO TeMMNEepaTypbl M NPebbIBaHMIO Ha COMHLIE.
BannoH He JOMKEH COMPUKAcaTbCsl C MIAMEHEM, SNIEKTPUYECKON Ayrom, ropesikor, 3aXMMOM Macchl U C NO6bIM APYrM UCTOYHMKOM Tena unm
CBeYeHusi.

[JepxxwuTe ero nopanblue OT NEKTPUYECKUX U CBAPOYHBIX LiENel 1, CeaoBaTesibHO, HUKOrAa He BapuTe 6asioH nog AaBfieHueM.

ByabTe BHUMATENbHbI: MPU OTKPLITUM BEHTUNS 6ansioHa ybepuTe rofoBy OT BEHTWNS U y6eauTech, YTO WCMOMb3yEMbI ra3 COOTBETCTBYET MeToay
CBapKMU.

SJIEKTPUYECKASA BE3OINACHOCTb
R e

Mcrionb3yeMas anekTpuyeckas CETb A0/HKHA 06593aTeNbHO BbITb 3a3emMneHHoi. CobtoaaiTe Kanuép NpeaoXpaHUTENsS YKasaHHbIN
Ha annapare.
DNEKTPUYECKUIA Pa3pPsAL MOXKET BbI3BaThb MPAMbIE UM KOCBEHHbLIE PAHEHUS, U [AXKe CMEPTb.

HuKoraa He AOTparMBaiTech [0 YacTel Mo HarpshHKEHWEM KaK BHYTPM, Tak U CHApY>KM UCTOYHMKA, KOTAa OH MOJ HampshKeHWeM (FOpesiki, 3aXuMbl,
Kabenu, 3neKTposbl), T.K. OHW MOAKOUEHBI K CBAPOYHOI LenM.

Mepen TeM, Kak OTKPbITb UCTOUHUK, €r0 HY)XXHO OTK/IOUMTb OT CETU M MOAOXKAATb 2 MUHYThI A/1sl TOrO, YTOBbI BCE KOHAEHCATOPbI PAa3psANIIUC.
HuKoraa He AOTparvBanTeCh OAHOBPEMEHHO [0 FOPESIKM WM 3MEKTPOAOAEPXKATENA M [0 3aXKMMa MACChl.

ECnn Kabenu 1im ropesiku MoBpeXaeHbl, TO OHU AO0MKHbI BbITb 3aMEHEHbI KBaNIMPULIMPOBAHHLIMIA 1 YNOMHOMOYEHHBIMI CrieLManmMcTamMm. Pasmepsi
ceyeHus kabesnieil AoMKHbI COOTBETCTBOBATbL NPUMEHeHMI0. Bcerga HocuTe Cyxyro OfeXay B XOpoLleM COCTOSHUM [N1s M30MALMM OT CBapOYHOM LIEnM.
Hocute nsonupyoLLyto 06yBb HE3aBUCMMO OT TOM Cpedbl, rae Bbl paboTaeTe.

KJIACCUOUKALUA SJTIEKTPOMArHUTHOW COBMECTUMOCTH

370 oGopyuosaHme Knacca A He MOAXOAWUT ANS UCMOSb30BAHUSA B XXUMbIX KBapTanax, rge 3)'IeKTpVI‘-IeCKI/|l‘/'I TOK MnoaaeTca
OGUJECI'BEHHOI‘/II CUCTEMON MUTAHUSI HU3KOMO Hanps>XeHua. B Takux KBapTasiax MOryt BO3HUKHYTb TPyAHOCTU obecneyeHus
3JIEKTPOMArHUTHYO COBMECTUMOCTb M13-3a KOHAYKTUBHbIX U UHOYKTUBHbIX MOMEX Ha paano4vacToTe.

NOABEAEHHbIX K OBLLEeCTBEHHBIM 3MEKTPOCETSIM TOSIBKO CPEAHEro U BbLICOKOrO HamnpsbkeHusi. Crneuuanuct, yCTaHOBMBLLMM
annapat, WM Monb30BaTeNb, AOMKHbI Y6eauTbes, 06paTMBLUMCL MPU HAfoBHOCTM K OpraHu3auuu, OTBevalolel 3a
2 3KCMyaTaLumio CUCTEMbI MUTAHWSI, B TOM, YTO OH MOXET K Heli MOAKIOUMTHCS.

DD 3T0T annapat He cootBeTcTBYeT Aupektue CEI 61000-3-12 M npeaHasHayeH Anst paboTbl OT YaCTHbIX 3/EKTPOCETEN,

3TOT annapat cootBeTcTByeT HopMe CEI 61000-3-11.

MATrHUTHBIE NOJ1A

CBapouyHblIli TOK BbI3bIBAET 3M1EKTPOMArHUTHOE MoJsie BOKPYr CBAPOYHOW Lenn U CBapOYHOro 060pyAoBaHus.

Q.
== DNeKTPUYECKUiA TOK, MPOXOASLUMIA Yepe3 06O MPOBOAHMK BbI3bIBAET JIOKA/IM30BAHHbIE 3MEeKTpoMarHUTHble nons (EMF).
ﬂ\i \

3nekTpoMarHuTHble nons EMF MoryT co3aaTb NMOMeXuM AN HEKOTOPbIX MeAULIMHCKMX MMMNaHTaToB, HanpuUMep 3M1eKTPoKapanoCTUMYNSTOPOB. Mepbl
6€30MacHOCTU AOMKHbI BbITb MPUHATHI ANS NtoAeN, HOCALMX MeaMLMHCKME UMMNNaHTaTbl. Hanpumep: orpaHuyeHue AocTyna Ansi NPOXOXUX, Un
OLeHKa MHAMBUAYaNbHOrO pUCKa Ans CBapLuMKa.

YT106bI CBECTU K MUHUMYMY BO3AENCTBUE 3/1EKTPOMarHUTHbIX MONel CBapOYHbIX Lienel, CBapLUMKU A0MKHbI CleoBaTh ClieAyoWwmnM yKa3aH sM:

e CBapOYHble kabenu JoMmKHbI HAXOAWUTLCS BMECTE; eC/ BO3MOXHO COEAMHUTE UX XOMYTOM;

e Balle Ty/IOBULLE M FO/10Ba A0/MKHbI HAXOAUTHCS Kak MOXHO Aasiblle OT CBapOYHON Lienu;

* He 06MaTbIBalTE CBapoYHble kabenm BOKpyr Ballero Tena;

e Balle Teso He AO/MKHO 6bITb PacronoXeHO Mexay CBapoYHbIMK kabensamu. Oba cBapoUHbIX kabensi 40MKHbI 6bITb PacnonoXeHbl MO OfHY CTOPOHY
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OT Ballero Tena;

e 3aKpenuTe kabesb 3a3eMIeHns Ha CBapyBaeMol eTanu Kak MOXHO Bnvdke € 30He CBapKu;

e He paboTaeTe psfOM, HE cUAMTE U He 0BIoKauMBaTECh Ha UCTOYHMK CBAapOYHOMO TOKa;

 He BapuTe, KOrAa Bbl NMEPEHOCUTE UCTOUHUK CBAPOYHOrO TOKa MM YCTPOMUCTBO NMOAAYM MPOBOSIOKY.

Jivua, vcnonb3yowme 31eKTPOKapAMOCTUMYNISTOPbI, AOMKHLI MPOKOHCYNIbTMPOBATLCS Y Bpaya repes paboTol C AaHHbIM
obopynoBaHueM.

BosaelcTBre 3n1eKTPOMarHUTHOrO Mosisi B MPOLIECCe CBapKy MOXET UMETb U ApYyrue, elle He U3BECTHbIe HayKe, NMoCneacTBus
ANsi 300POBbS.

PEKOMEHAAUMM A1 OLLEHKU CPElbl N YCTAHOBKW CBAPOYHOIO OBOPY[1JOBAHUA

0O6Lwue nosoxeHus

Monb3oBaTesnb OTBEYAET 3a YCTAHOBKY M UCMOMb30BaHUE YCTaHOBKM PyYHON AyroBOW CBapKM, Creays ykasaHusM npoussoauTens. Mpu o6HapyxeHnm
3NEKTPOMarHUTHbIX U3My4YeHuWIA No/b30BaTeNb annapaTta Py4HOMN AyroBoi CBapKM JO/HKEH pa3peLunTb NpobieMy C MOMOLLBI TEXHUYECKOW NOAAEPXKKM
NpOV3BOAUTENSI. B HEKOTOPBIX ClyyYasix 3TO KOPPEKTUPYHOLLEee AeNCTBUE MOXKET 6blTb AOCTATOYHO MPOCTbLIM, HANpUMep 3a3eMsieHNe CBapOYHON Lieny.
B apyrux cnyvasix BO3MOXHO NoTpebyeTcst co3haHue 3/1eKTPOMarHUTHOrO 3KpaHa BOKPYT MCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKa M BCel CBapvBaeMol AeTanu
NnyTeM MOHTUPOBAHMS BXOAHBIX (PUALTPOB. B Nt06OM ciyyae 3n1eKTpoMarHUTHbIE U3MTyYeHUS AOSMKHBI ObITb YMEHbLUEHbI TaK, YTOObl OHK 6onblue He
COo3/1aBain MOMEX.

OueHKa CBapO4HOMW 30HbI

lNepen yCTaHOBKOW MCTOYHMKA MOSb30BaTENb AO/MKEH OLEHUTb BO3MOXHbIE 3/1EKTPOMArHUTHbIE MPO6/ieMbl, KOTOPbIE MOTY BO3HUKHYTb B OKpYKatoLLen
cpene. Cnepytolme MOMeHTbI A0/MKHBI ObITb MPUHATHI BO BHUMaHMWE:

a) Hanuuue Hag, noa Wnu psaoM ¢ 0bopyAoBaHUEM ANs AYroBOi CBapKM, APYrvx kabenei nuTaHus, ynpasnieHus, cUrHanmsaumm u tenedoHa;

b) npmemMHVKKM 1 NepeaaTUMKn pagmo 1 TeneBnaeHNs;

C) KOMMbIOTEPOB U APYrUX YCTPOMCTB yrpaBfeHus:;

d) obopynoBaHue ansa 6e3onacHOCTX, HaNpuMep, 3alymUTa NPOMbILLNIEHHOrO 060pyAOBaHMUS;

€) 3[0pOBbe HaxXoAALWMXCsl N0-61130CTU NOAEN, HanpUMep, UCMOSb3YHOLLMX KaPAMOCTUMYNSTOPbI U YCTPOWCTBA OT FNyXOThl;

) MHCTPYMEHT, nUcrnonb3yemblit AN1st KanMBPOBKU MU U3MEPEHWSI;

g) NOMEXOYCTOMUMBOCTb APYroro 060pyA0BaHusI, HaxoAsLWerocst no6am3ocTu.

Monb3oBatens fomkeH ybeautbCa B TOM, YTO BCe annapaTtbl B MOMELLEHUN COBMECTUMbI APYr C APYroM. 3TO MOXeT notpebosatb cobnofeHus
[OMNONMHUTENBHBIX MEP 3aLLMTHI:

h) onpeneneHHoe BpeMs AHA, KOrAa cBapka unu apyrve paboTbl MOXHO 6yAeT BbIMONHUTL.

Pa3mepbl paccMaTpUBaEMOW 30Hbl CBAPKM 3aBUCST OT CTPYKTYpbI 34aHus M ApYrux paboT, KOTopble B HEM NPOBOASTCS. PaccMaTpriBaeMast 30Ha MOXET
NpOCTUPaThCs 3a Npesesnbl pa3MeLLeHUsl YCTaHOBKU.

OueHKa CBapoO4HOW YCTaHOBKM

MOMMMO OLIEHKM 30HbI, OLIEHKa annapaToB py4HOi AyroBOI CBApKW MOXET NMOMOYb ONpeaeUTb U PELUMTb CllydYaun MEeKTPOMarHUTHbIX noMex. OLeHka
U3NyYeHWid JOMKHA YYUTbIBaTb M3MEPEHUs1 B YC/IOBMSIX SKCM/lyaTaumu, kak 3To ykasaHo B CtaTbe 10 CISPR 11:2009. M3MepeHusi B yCNoOBUSIX
3KCMyaTaLuum MOryT TakXe MO3BOMUTb NOATBEPAUTL 3EKTUBHOCTL MEp MO CMSITYEHMIO BO3AENCTBYUSI.

PEKOMEHAALIMU MO METOANKE CHMXXEHWUA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3JTY4YEHUA

a. O6wecTBeHHasi cucTeMa MUTAHUA: annapaTt Py4yHOW AyroBOM CBapKW HYXXHO MOAKMOYMTL K OGLUECTBEHHOW CETW NWUTaHus, cneays
pekoMeHZauusM npoussBoauTens. B cryyae BO3HUKHOBEHMS NMOMEX BO3MOXHO ByAeT HeobXoauMo MPpUHSTL AOMOMHUTENbHbIE NPeayrnpeanTeNbHbIe
Mepbl, Takme Kak unbTpauus obLECTBEHHOW CUCTEMbI MUTaHUs. BO3MOXHO 3alMTWTL LUHYP MWTaHWS anmnapaTta C MOMOLLbIO SKPaHU3MpYtoLLen
OnnéTky, NMMbo MOXoXMM npucrocobneHneM (B cryyae ecnv anmnapaTt py4Hol AyroBOW CBapKu MOCTOSIHHO HaXOAWTCS Ha OMpeaeneHHOM pabouem
MecTe). HeobxoauMmo obecneunTb 3MeKTPUYECKYI0 HEMpepbIBHOCTb 3KpaHM3upytowein ornéTku no Bcel anvHe. Heo6xoauMMO MOACOEAMHUTH
3KPaHM3UPYIOLLYIO OMNETKY K UCTOUHUKY CBApOYHOIO TOKa AJisi 06ecreyeHUs XOpOLLEro 3MeKTPUYEcKOro KOHTaKTa Mexay LUHYpOM U KOpryCoM
UCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKa.

b. Texo6cnyxuBaHue annaparta py4HoW AyroBoi CBapKu: annapaT py4YHol AyroBoi CBapku HY>HO HEO6X0AMMO NepUoanYeckn 06CyXmBaTh
COrnacHo pekoMeHaauvmsM npomssoauTens. Heobxoanmo, YTobbl BCe AOCTYbI, SIIOKU M OTKUAIBAIOLIMECS YaCTW Kopriyca Bbliv 3aKpbiThl ¥ NPaBUIIbHO
3aKpensieHbl, Korga anmnapaT py4YHoi AyroBol CBapku roToB K paboTe unm HaxoauTcs B paboyeM cocTosiHun. Heobxoammo, 4Tobbl annapaT pyyHoii
[yroBOl cBapku He 6bin nepefenaH kakuMm 6bl TO HK Gbl10 06pa3oM, 3a UCKIOYEHUEM HACTPOEK, yKasaHHbIX B PYKOBOACTBE NpovssoauTens. B
YaCTHOCTW, CriedyeT OTPerynvMpoBaTb U 06C/YXMBaTb MCKPOBOM MPOMEXYTOK Ayry YCTPOMCTB MOmpKura v CTabunmsauum gyru B COOTBETCTBUM C
peKoMeHZaLMsIMU NPOU3BOANTENS.

c. CBapouHble Kabenu : kabenm Ao/mkHbI BbiTb Kak MOXHO KOpOYe M MoMeLLeHbl APYr PsiAOM C ApyroM B6MM3M OT Mosia Uiu Ha nony.

d. dKkBMNOTEHLMaNbHbIE COEANHEHUA: HeobX0aAMMO 06ecrneunTb CoeAMHEHNe BCEX MEeTalNIMYeckux NpeaMeToB OKpYXKatoliei 30Hbl. TeM He
MeHee, MeTal/IMyeckve NnpeaMeThl, COeAnHEHHbIE CO CBapUBAEMON AeTabio, YBEMUMBAIOT PUCK AJ1si NMONb30BaTeNs yaapa 3/1eKTPUYECKUM TOKOM,
€CNM OH OJHOBPEMEHHO KOCHETCSI 3TUX METas/IMYeckmx NpeaMeToB W anekTpoaa. Onepatop AomKeH ObiTb U30/IMPOBAH OH TaKuUX MeTa/IMYeckunx
npeaMeToB.

e. 3aseMsieHMe cBapuBaeMoii AeTanu: B cnyyae, ecnv cBapvBaeMas eTasb He 3a3eMieHa Mo CO0BpaXKeHNsIM 3/1eKTPUYECKOI 6e30MacHOCTM Um
B CW/Ty CBOVX Pa3MepoB ¥ CBOEro PacrosfioKeHusl, kak, Harpumep, B Cilydae Kopryca CyAHa WM MeTaslIoKOHCTPYKLMM NMPOMBILLIEHHOO 06beKTa,
TO COeAMHEHWe AeTanu C 3eMfei, MOXKET B HEKOTOPbIX Cllydasix, HO HE CUCTEMATUYecku, COKpPaTUTb BbIbpockl. Heobxoaumo usberaTb 3a3emneHue
fertanei, koTopble Mornm Gbl YBENMUNTL ANst MOMb30BATENEN PUCKU PaHEHUM UMW K MOBPeAWTb ApYrue 3neKTpoycTaHoBkU. Mpu HagobHoCTH,
crefyeT HanpsiMyto NMOACOEANHUTL [ieTallb K 3eMIIE, HO B HEKOTOPbIX CTPaHax, KOTOpbIE He pa3peLuatoT NpsiMoe NOACOEANHEHME, ro HyXHO caenaTb
C MOMOLLbIO MOAXOASILLEro KOHAEHCaTopa, BbIBPaHHOMO B 3aBUCUMOCTY OT HaLMOHAIbHOrO 3aKOHOAATENbCTBa.

f. 3awmTa u 3KpaHM3UpYoLLas ONIETKA: BbIGOPOYHas 3aluMTa M SKPaHU3MPYIOLLAs OMETKa ApYrux kabenel n 060pyA0BaHNs, HAXOASALWMXCS B
6nm3nexaluem paboyeM yyacTke, MOMOXKET OrpaHUUMTbL NPo6EMbI, CBSI3aHHbIE C MOMexaMu. 3alumTa BCell CBapOYHOI 30Hbl MOXET paccMaTpuBaThCs
B HEKOTOPbIX 0COBbIX CIyyasix.
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TPAHCMOPTUPOBKA U TPAH3UT UCTOYHUKA CBAPOYHOIO TOKA

MCcTouHMKa CBapO4HOro TOKa OCHAWEH pyykamu Ans TPaHCNOPTUPOBKKM, MNO3BOMSIOWMMK MEpeHoCUTb annapat. byapte
BHMMaTENbHbI: HE HeAOOLEHUBalTE BEC annaparta.

He I'IOJ'IbByl‘;ITECb kabensMm mnm FODEJ'IKOIZ NS MepeHoca WCTOYHMKA CBapO4HOro Toka. Ero MOXHO mnepeHoCUTb TOMbKO B
BEPTUKANIbHOM MOJSIOXXEHUMN.

T4

He NepPeHOCUTb UCTOYHUK TOKa Haa NoabMu UK nNpeamMeTamMu. Hukorga He I'IO,CI,HI/IMal‘/IITe rasoBblil 6annoH u
NCTOYHUK TOKa OAHOBPEMEHHO. Nx TPaHCNOPTHbIE HOPMbI Pa3finyatoTCA.

=

YCTAHOBKA AMNMAPATA

o MocTaBbTe UCTOYHUK CBAPOYHOrO TOKa Ha MOJI, MakcMMasbHbIA HaKMoH KoToporo 10°.

e [lpegycMOTpUTE AOCTATOYHO 60MbLLOE NPOCTPAHCTBO ANSt XOPOLUEro NpoBETPUBAHMS UCTOYHUKA CBAPOYHOMO TOKa M AOCTYNa K yrnpaB/ieHuIo.
* He 1cronb3oBaTth B cpefe coaepXxallelt MeTanIMyeckyto Mblb-NMpoBOAHMK.

e /ICTOYHMK CBApOYHOro TOKa AO/MKEH 6bITb YKPBIT OT MPOIMBHOrO A0OXASA U HE CTOSATb Ha COMHUE.

* O6opynoBaHMe MMeeT Kacc 3awmTbl IP23, 4yTo 03HauvaeT:

- 3aWumTy OT NoMaaaHus B oracHble 30HbI TBEPAbIX TeN AnaMeTpoM =12, 5mMm u,

- 3aWwmTy NPOTMB Kanenb AOXAS, HaNpaBneHHbIX Mog yrnoM 60° 0THOCMTENbHO BEPTUKaNW.

9710 060pYyAOBaHNE MOXET ObITb MCMONBL30BAHO BHE NMOMELLEHNS COOTBETCTBEHHO Knaccy 3awwmThbl IP23.

LLHYp nuUTaHus, yanuHuTens u CBapOHHbIl‘/II kabenb AOMKHbI MOMHOCTLIO pa3MoTaHbl BO 3bexaHue neperpesa.

[pov3BoanTesnb He HeCceT OTBETCTBEHHOCTU OTHOCUTENTbHO yu.lepﬁa, HAHECEHHOr o iMuaM unu npeamMeTam, U3-3a HenpaBuUIbHOIo
M ONacHOro ncnonb3oBaHUs 3TOro O60pyLIOBaHVIﬂ.

OBCJ/1Y)XUBAHUE / PEKOMEHAALUN

> o TexHnyeckoe 0b6CnyxvBaHne AOMHKHO NPOM3BOAUTLCA TOMBbKO KBAMPULUMPOBAHHBIM crieuuannctoM. CoBeTyeTcs NpPOBOAUTL
exeroaHoe TexobcnyxvieaHue.
-=D' o OTKNIOUUTE NUTAHUE, BbIAEPHYB BUIIKY U3 PO3ETKM, U MOAOXKAUTE 2 MUHYTbI Nepea TeM, Kak MPUCTYNMUTb K TEXOBCTY>XMBAHUIO.
BHyTpu annapaTa BbICOKME 1 OMaCHbIe HanpsHKeHne u TOK.
e PerynsipHo OTKpbIBaiiTe annapat 1 npofyBaiTe ero, YTobbl OUNCTUTbL OT Mbin. HeobXxoaMMo Takoke NPOBEPSTh BCE SMEKTPUUECKUE COEANHEHUS C
MOMOLLIbIO M30/IMPOBAHHOIO MHCTPYMeHTa. MNpoBepKa A0MKHa OCYLLECTBAATLCA KBAaNNMPULMPOBAHHBIM CNELMANIUCTOM.
e PerynspHo nNpoBepsiNTe COCTOSIHME LUIHYpa NUTaHUs. ECIu WHYp NUTaHWsi NOBPEXAEH, OH LOKEH GbiTb 3aMEHEH NPOU3BOAMTENEM, Er0 CEPBUCHON
CNy>601 MM KBanMULMPOBaHHbLIM CMELIMANIMCTOM BO M36eXaHWe OMacHOCTM.
o OCTaBnsnTEe OTBEPCTUS UCTOYHMKA CBAPOYHOIO TOKa CBOGOAHLIMU AN MPOXOXAEHMS BO3AYyXa.
 He 1cnonb30BaThb AaHHbIV annapaT A1 pa3sMopo3ku Tpy6, 3apsiaku 6aTapeii/akkyMynisiTOpoB UM 3arycka ABUraTesneil.

YCTAHOBKA U NPUHUWN AEACTBUA

TONbKO OMbITHBIN U yHOHHOMOqEHHbIVI NpoOU3BOAMTENEM CNELMANNCT MOXET OCYLLECTBAATL YCTAHOBKY. Bo BpeMsl yCTaHOBKM yﬁe,DMTECb, YTO UCTOYHUK
OTKJItOYEH OT ceTu. MNocnenoBaTenbHbIE UKW napasnesbHble COeAUHEHNSI UCTOYHMKA 3arpeLleHbl.

OMUCAHUE OBOPY[1JOBAHUA (FIG-1)

Annapat TITANIUM 400 AC/DC - MHBEPTOPHbIM CBAPOUHbIi UCTOYHWMK, NPeAHa3HauYeHHbIi AN1si CBapKu 3NeKTpoaoM ¢ obMaskolt (MMA) 1 TyromniaBkum
anektpofoM (TUIN) noctosiHHbIM TokoM (TUT DC) 1 nepemeHHbIM TokoM (TUT AC).

Pexxum MMA nosBonsieT BapuTb BCEMM TUMaMMW 3/1EKTPOAOB: PYTUIOBLIMKA, C OCHOBHOM O6Ma3sKol, U3 HepXKaBelku, YyryHa u C LENN03HbIM
MOKPbITUEM.

Ceapka TIG fo/mKHa OCyLLeCTBNSATLCS B CpeAe 3almMTHOro rasa (AproHa).

STOT annapaTt MOXeT ObITb OCHaLleH pyyHbiM (apT. 045675) nnn neaanbHbIM AUCTaHUMOHHBIM ynpasnenveM (apT. 045682) nnm aBToMaTUyeckum
AMCTaHUMOHHbIM yripasneHneM (CONNECT-5).

1-  WHTepdeiic 8-  KoHHekTop USB

2-  Pyuykun 9- MNepekntoyatens BKJ1/BbIK/1

3-  KOHHeKTOp KHOMKW ropenku 10-  LHyp nuTaHus

4-  THe3p0 MonoXnTeNnbHOW NONSPHOCTH 11- Eg:;s;;mp ANS AMCTAHUVMORHOTO ynpasnexms (remote

5- THe3po OTpuLaTENbHON MONSPHOCTU 12- Pa3beM anst ra3oBoro 6annoHa
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6- KoHHeKTOp Ans rasa Ha ropeske 13-  ®wunbtp (onums, apt. 046580)
7-  KOHHeKTOp moaatoLlero yCTpoicTBa UM BbIHECEHHOTO MHTepdelica

WHTEP®ENC YE/TIOBEK-MALLVHA (IHM) (FIG-2)

1-  KHOMKa AOCTYna K pasfMyHbIM MEHIO 1 NapameTpam
2-  Konecuko HacTpoiiku f1eBoro akpaHa
3-  Konecuko HacTpoiiku NpaBoro skpaHa

AKCECCYAPbLI 1 onuuun

[IMCTaHUMOHHOE yrnpaBneHne

\/

PyuHoe RC-HA1 dunbTp

Tenexka BnoK »naKOCTHOro [openku ABITIG Mepanb RC-FA1
10 m3 oxnaxaeHus C XXMAKOCTHBbIM OXNaxaeHueM 4™ 8™
WCU1KW_C -450 W-8m™
C aByms kHonkamu: 037366
037328 013537 C nnactuHkom: 037359 045682 045675 046580

MoTeHumomeTp: 060760

MUTAHMUE - BKJTFOMEHUE

¢ [laHHOe 060pyfi0oBaHWe NOCTaBNSETCS C BUNKOM 32 A TpexdasHoro nutaHus 5 nontocos (3 dasbl + HyneBoi NpoBoA + 3alMTHBIN NPOBOAHMK) TUMA
EN 60309-1 n nutaetcs oT TpexdasHoi anekTpuyeckon ycraHoku 400B (50-60 My) C 3A3EMJIEHHBIM HyneBbIM NPOBOAOM.

SddekTnBHOE 3HaYeHne notpebnsemoro Toka (Ileff) ana ncnonb3oBaHWsa Npy MakcMManbHbBIX YCIOBUSX YKa3aHO Ha UCTOYHMKE CBApOYHOro TOKa.
MpoBepbTe UTO NUTaHWE W ero 3aluThl (NIaBKuUIM NpeLoXpaHUTeNb U/Unn NpepbiBaTenb) COBMECTUMBI C TOKOM, HEO6X0AMMBIM Anst paboThl annapara.
B HeKoTOpbIX CTpaHax BO3MOXHO MOHAAOOWTCA MOMEHSTb BWAKY ANS WCMONb30BaHUSI MNPV MaKCMManbHbIX YCnoBusx. [lonb3oBaTtenb A0MKeH
obecneunTb JOCTYN K BUSIKE.

¢ B MCTOYHMKe cpabaTbiBaeT 3alimTa, eCiv HanpskKeHWe NUTaHUs Hke Uan Bblwe 15% 3aaaHHoro(bix) HanpshxeHus(Min) (Ha aucnnee nosiBRseTcs
KOA, OLNBKM).

e 3anycK Npou3BOAMUTCA MOBOPOTOM MepekntoyaTens Bk/Bblkn Ha nonoxenue I (Fig 1 - 9), n HaobopoT ocTaHOBKa NpoM3BOAUTCS MOBOPOTOM Ha O.
BHuMmaHue ! Hukorga He oTk/IIO4aAMTE NUTaHME, KOrAA UCTOMHUK TOKa NoA Harpy3Kom.

e BeHTunsatop : B pexvume MMA BeHTUnsTOp paboTaer MocTosiHHO. B pexxume TIG BeHTUnATOp paboTaeT TOMbKO BO BpeMs CBapKW, 3aTeMm
OCTaHaB/IMBAETCS NOC/E OXNAKAEHUS.

NMOAKJIFOMEHME K SJIEKTPOrEHEPATOPY

McTouHMK TOka MoXeT paboTaTb OT 3M1eKTpOoreHepaTopoB MpU YC/I0BUM, YTO BCMOMOraTesibHasi MOLHOCTb OTBEYaEeT cieayowmnm TpeboBaHusM :

- HanpsbxeHne AomkHO 6bITb NepeMeHHbIM, HAaCTPOEHHBIM COrMTAaCHO yKa3aHWsaM U NMMKOBOe HanpsbkeHue Huke 700 B,

- YactoTa gomkHa 6bitb 50 - 60 Iy,

OueHb BaXXHO MPOBEPUTb 3TU YCITOBUS, TK MHOTME 3NIEKTPOreHepaTopbl BbIAAIOT MUKM BBICOKOrO HamnpshXeHWsl, KOTopble MOryT NMOBPEAUTb UCTOYHUK
CBapOYHOro TOKa.

MNCNOJIb3OBAHUE YOAJIMHUTENA

YANVHUTENN AOMKHBI UMETb [JIMHY U CEYEHME B COOTBETCTBUM C HampsbkeHneM obopynoBaHus. Mcnonb3yinte yanMHUTENb, OTBEYAIOWMIA HOpMaM
BalLEN CTpaHbl.

HanpspkeHve Ha Bxoae Ceyenve yanuuutens (AnvHa < 45m)
400 B 6 Mm2

NMOAKJ/TFOYEHUE FA3A

Annapat TITANIUM 400 AC/DC umeeT 2 pasbeMa. OanH pasbeM Anist ra3osoro 6annoHa (Fig 1 - 12) Ans nogauum rasa K UCTOYHUKY W APYron ans
rasa ropenku (Fig 1 - 6) ans Bbixoga rasa Ha ropenke. HacTosiTenbHO pekoMeHAyeM WCMOoNb30BaTb BXOAALME B KOMMIEKT MEPEXOAHWMKN ANs
ONTUMAJIbHOMO COEAVHEHUS.

YCTPOWCTBO UHTEP®EWCA
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HEN

mmm Bbi6op napamerpos:

1/ [AaHHble 06 annapaT: npeacTaBneHa Bcs Heobxoammasi MHgopmaums ( Moaens,
CEpPUIHBIA HOMep U T.4.)

2/ MeTog cBapku: ans Bbibopa MeToga cBapku: MMA wnmn TUT.

3/ MapameTpbl: AOCTYN K AOMNOMHUTENBHBIM NapamMeTpaM (pexunM oTobpaxeHusl, Ha3BaHue
1 | annapara, A3blk 1 T.4.)

4/ KannbpoBka: no3BonseT NpoBecTv kannbpoBKy ropesiok v 3aXnMoB Macchl Ans 6onee
TOYHbIX 3aMEPOB HanpsHXKeHUs U ToKa.

5/ MepeHocMMOCTb: NO3BOJISIET 3arpy3nTb C Ktoda USB pasnnyHbie koHdburypaumm JOB
ronb3oBaTesiel, a Takxke KoHUrypaumio annapara,

6/ TpaccpyeMocCTb: MO3BOMSET 3anyCTUTb NPOLIECC COXPaHeHnst MHdopMaummn 060 Bcex
CBapHbIX LWBAX, @ Takxe 3KCNopTMpoBaTh ee Ha kntoy USB

400
Mertog cBapkum: uHTepdeiic ceapku MMA unm TIG. [JaeT goctyn k:
e [TpoayBKe rasa: NPON3BOAUTCSA NPOAO/KUTENbHBIM HaXKaTUeM Ha MKOHKY MeToaa 1 00 2 0
2 | o [NlapameTpaM MeTOAQ: ANs HACTPOEK METoAA CBApKY, A o S
o K pasnnyHbiM OKHaM HaCTpoek,
* K JOB: fOCTYn K pa3fMyHbIM peXxuMaM Bbi3oBa koHdurypaumii JOB.

I Courant de soudage "\t Evanouisseur
0

SN
> I < g
AN

MapameTtpbl MeToAa CBapKM: OKHO 33aHns NapaMeTpoB CBapKu:

* B pexxume MMA: ansi HacTpoviku nogmeToda (STD, PLS unm AC), Tuna anekTpoaa, anti-
sticking ....

B pexxume TIG: anst Hactpoiiku Metoaa (DC, AC unm Synergic), noametoga (STD, PLS
unu AC), AMaMeTpa 3NneKTpoza...

[AncraHuMOHHOEe ynpaBsieHue: KOHPUrypmpoBaHe AMCTaHLUMOHHOO ynpaseHns
(pexwum TIG).

Energy: koHdurypmposaHve pexuma Energy, paspaboTaHHOro A1 cBapku C
3HepreTuyeckuM KoHTponeMm B pamkax DMOS (Onucanue Mpoueayp Ceapku) (cM. cnea.
CTp. ANsi AOMONHUTENbHOM MHbOopMaLmK).

™ JOB : okHo pexuMoB BbizoBa NporpamMm:

» JOB: co3naHue, CoOXpaHeHue, yaaneHue 1 Bbi3oB KoHdurypaumii JOB.

4 | « QUICKLOAD: BbI30B KOH(Urypauuii JOB ¢ MOMOLLbIO TPUrTepa BHE CBapKu.

e MULTIJOB: Bbi30B KOHMMrypaumii JOB ¢ NoMoLLbto TpUrrepa B peXxxMme CBapKu.
e Connect-5 (C5): BbI30B KOHbUrypauuit JOBs ¢ NoMoLLblo aBToMaTa. Connect-5

D)

Quick-Load MultiJob

CBAPKA 3JIEKTPOJOM C OBMA3KOM (PEXXUM MMA)
NOACOEANHEHWE W COBETHI

e MoakniounTe Kabenu 3NeKTPOAOAEPKATENS M 3AKUMA MACChl K KOHHEKTOPaM MOACOEANHEHNSI.

« Cobntoaalite MOASIPHOCTL M CBAPOYHBIN TOK, YKa3aHHble Ha KOPOBKe 311eKTPOAOB.

o CHUMaWiTe 3M1EKTPOA C MOKPLITUEM C 3NEKTPOAOAEPXKATENS, KOrAA UCTOYHMK CBAPOYHOrO TOKa He UCMOsb3yeTcs.

* 3T annapaTbl UMeloT 3 YHKLMM, MPUCYLLME MHBEPTOPHbLIM anrnapartam :

- Hot Start (Fopsiumit CTapT) - aBTOMaTUUECKOE YBENMYEHe CBAPOYHOro TOKa B Havase CBapKu.

- Arc Force (®opcax [lyru) - hyHKUWMS, NPensaTCTBYIoWas 3anunaHuio 31eKTpoaa NyTeM yBesIMYEHUs CBapOYHOrO TOKa B MOMEHT KacaHus 3N1IEKTPOAOM
CBAPOYHOI BaHHbI.

- Anti-Sticking cnywuT ans npeaynpeXxaeHvs NpoKanuBaHus 3MeKTpoAa Npu ero 3aaunaHum 1 IErKoro OTPbIBa 3a/MMLLEro 3M1eKTPoa.

BbIBOP JJIEKTPO/Z10B C MNOKPbITUEM

e PyTWnoBble 3M1EKTPOAbI: OYEHb MPOCTbI B UCMOb30BaHUM B /IIO60M MOMOXEHUM CBapku Ha Tokax CC n AC.

 IeKTPoAbI C OCHOBHOM 06Ma3Kol: MCMoNb30BaHWe BO BCex nonoxxeHusix CC u AC. MoaxoasaT ans paboT no 6€30MacHOCTW YCUIEHWEM MeXaHNYECKUX
CBOWCTB CTPYKTYp.

 3NeKTPoAbl C LIE0NO3HbIM NMOKPLITUEM: OYEHb XOpOLLasi AMHaMMKa Ayrv C 60/bLIOK CKOPOCTbIO MAaBAeHNs. VX MOXHO MCMONb30BaTh B IIO60M
MOMIOXEHWW CBapKU U OHU OCOBEHHO XOPOLLM Afst CBAapKW TPyGOMNpOBOLOB.
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= CTaHpapTHbI | IMMYnbCHBIA
MapameTpbl HanmeHoBaHve Hactponku Aap Y AC PexomeHaaumn
(CC) pexum
PyTunoBbiii
C OCHOBHO OBMa3KOIt Tun aneKkTpoaa onpeaenseT cneundnyeckue
—— Tun anekTpoaa C LennionoaHbiM v v v’ | napameTpbl B 3aBUCMMOCTM OT 0BMa3ku Ans
OMTUMM3aLMM €ro CBap1BaeMoCTH.
NOKpbITUEM
DOyHKUMS npoTuBo3anunanHus (anti-stiking)
cp peKOMEHAYETCS [/1s IErkoro OTCOeAUHEHUS!
_\_ Anti-Sticking OFF - ON (BbIKJT - BKJ1) v v v~ | anekTpoza B criyyae ero MpUAMMaHms K
(npoTuBo3anunaxue) o
CBapu1BaeMoii AeTanu (ToK OTK/oYaeTCst
aBTOMaTUYECKN).
Q@ BbIGOp NOASIPHOCTH Mpsmast (+=+ v -=) v v Sg::gﬁaﬁf)izcg:gﬁfmBkcgg;aang;pﬁggﬁ:Bg;mcg
ObpaTtHas (+=- 1 -=+)
Ha annaparte.

BAPKA SJIEKTP M C NOKPbITUEM (MMA

e MMA Standard (CTAHAAPTHI:IVI PEXXUM)
CBapoyHblil pexxum MMA Standard noaxoaut Ans 60/bWMHCTBa NpUMeHeHUn. OH MO3BOMSIET BapuTb BCEMM TUMaMu 3MIEKTPOAOB C MOKPLITUEM,
PYTWIOBbLIMU, C OCHOBHOM 06Ma3KOoM, LIEMIOMO3HBIMU 1 MO BCEM TUMaM MeTasa: CTanu, HepKaBeike U YyryHHbIM CriiaBaM.

A %1

/- Pourcentage

=
8
8
=
8
8

I Courant de soudage

12s Hot Start
5 5
.
> = <
MapameTpbl HanmeHoBaHue Hactpoiiku OnuncaHue 1 pekoMeHaaumn
ﬁ_ MpoueHTHas fons 0 -100 % .
Hot Start ° Hot Start - 310 cBepxToK Npu noaxure, Gnaroaaps KOTOPOMY 3/1EKTPO/, HE NPUAMNAET K CBap1BaeMomn
t netanu. Ero MoxHo oTperynupoBaTb no MOWHOCTH (% CBapO4HOro TOKa) U Mo NPOAOMKUTENBHOCTY (B
MNpoaomknTeNnbLHOCTL R cexyHpax).
[AL e 0-2cex
I CBapOuHbIii TOK 10 - 400 A CBapoYHbIN TOK PerynmpyeTcs B 3aBMCUMOCTM OT BbIGpaHHOMO TUMa 3nekTpoaa (CM. yKasaHus Ha
ynakoBKe 3/1eKTPOAOB).
Arc Force (Popcax 10 > +10% Arc Force (®opcax [lyru) - 3TO CBEPXTOK, BblAABAEMbI/ B MOMEHT KacaHusi 371eKTPOAOM MM KanesbKown
[yrw) ° CBapOYHOIi BaHHbI BO U36exaHWe 3anunaHus.
e MMA Pulse

PexxuM MMA Pulse noaxoauT Ans BepTUKanbHOW Bocxoasweln ceapku (PF). MMnynbcHas cBapka Mo3BOMSIET COXPaHSATb CBAPHYIO BaHHY XONOAHOM,
Crocob6CTBYS MpY 3TOM NepeHocy MaTepuana. [insg peanvsaumy BepTVKaibHOM BOCXOAsLLEN CBapky 6e3 MMMynbca TpebyeTcs NpoAenbiBaTh LUOB TUMa
« énouka ». [lpyrMMn CroBaMu, OYeHb CIIOKHOE MepeaBVKEHNe TPeyrofbHUKOM. bnaroaaps MMnynbCHOMY pexuMmy Gonblue HET HeobxoanMoCTH
NpoAenbiBaTb 3TO ABMXKEHWE. B 3aBMCMMOCTM OT TOMWMHBLI A€Tany NpsMOe nepeMelleHne 3M1eKTpoaa CHU3Y BBEPX MOXET 6biTb [OCTaTOYHBIM.
TeM He MeHee, eC/in Bbl XOTWUTE PacLUMPUTb CBAPOYHYIO BaHHY, TO AOCTAaTOYHO OyaAeT npocToro 60KOBOro ABWKEHWS, MOAOGHOro TOMy, KOTOpoe
NpOoAEnbIBAETCS NPU FOPU30HTANIBHON CBapKe. B 3TOM cilyyae Bbl MOXETE OTPEeryiMpoBaTh Ha 3KpaHe YacToTy UMMYJIbCHOrO TOKa. DTOT MeToZ CBapku
No3BO/ISIET 60BN KOHTPOSIb NPY BEPTUKANBHOMN CBapKe.
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2 b0 - i
%1
100A Ilil]
50
A 50%1 %I
50%t —
/- Pourcentage
I Courant de soudage T 5.0Hz | -
5 B

MapameTpsbl HavnmeHoBaHne HacTporiku Description & conseils
ﬁ_ MpoueHTHasa gons 0- 100 % .
Hot Start - ° Hot Start - 370 cBepxTOK Npu Nomxure, 6narogapsi KOTOPOMY 3NEKTPOZ, HE NMPUMMAET K CBapUBaeMoii
fetanu. Ero MOXHO OTperynmpoBsaThb no MOLWHOCTH (% CBapO4HOro TOKa) W Mo MPOACIKUTENBHOCTY (B
N MpoaomKknTenbHOCT 0-2 cex cekyHpaax).
Hot Start
I CBapOMHBIi TOK 10 - 400 A CBapoYHbIi TOK PerynvupyeTcst B 3aBUCMMOCTM OT BbIGpaHHOrO TUNa 3nekTpoaa (CM. yKasaHus Ha
YNaKoBKe 3N1eKTPO/OB).
o, o M M o M
A XonoaHblii Tok 20 - 80% BTOpOii Tak Ha3biBaeMblii "X0M0AHbIN" CBapOYHBIN TOK.
| | | Hacrora 04-20Hz | Yacrota UMMYJICOB peskuma PULSE (ML)
MMMNyNbCoB
E- Arc Force (dopcax 10 > +10% Arc Force (dopcax [yru) - 370 CBEPXTOK, BblAABaeMbIi B MOMEHT KacaHWs 3/1EKTPOAOM WU KanesbKon
Oyrun) ° CBApPOYHOI BaHHbI BO M36eXaHue 3anunaHus.

e MMA AC

CBapouHblii pexkum MMA AC MCnosnb3yeTcs B OYeHb CrieumbUYecknx ciydasx, ecivm ayra He CTabuibHa MM He MpsiMasl, Koraa OHa MoABepXeHa
MarHUTHOMY ralleHuo (HaMarHU4eHHble AeTanu, MarHUTHbIe nons B6au3u geTanu...). NepeMeHHbIN ToK AenaeT CBapoUHYH Ayry HeUYyBCTBUTENBHOMN
K 3M1eKTPOMarHUTHOW cpeae. YactoTa MMMybCOB yCTaHaBNMBaeTCs Ha 50, HeobxoanMo NpoBEPUTb, YTO BalUM 3MEKTPOAbI C MOKPLITUEM MOTYT

10

MCNoNb30oBaTbCA C NEPEMEHHBLIM TOKOM.

100.

I Courant de soudage
5 5

—

2 e

Lo

50Hz 50%t

100A

Ayrv)

MapameTpbl HanmeHoBaHue Hactpoiiku OnuncaHue 1 pekoMeHaaumn

MpoueHTHas gons 0-100 % .

Hot Start ° Hot Start - 310 cBepxTOK Npu nomxure, 6naroaaps KOTOPOMY 3NEKTPOA HE MPUIMNAET K CBapMBaeMoii
netanu. Ero MoxHo oTperynnposaTb MO MOLWHOCTH (”/o CBapo4Horo TOKa) M NO NPOAO/HKUTENBHOCTH (B

MpoaomknUTeNnbLHOCTL ceKyHpax).

Hot Start 0-2cex

CBApOUHBIY TOK 10 - 400 A CBapOYHbIN TOK perynupyeTcsi B 3aBUCMMOCTM OT BbIGpaHHOro TMna anekTposa (CM. ykasaHus Ha
ynaKoBKe 3/1eKTPOAO0B).

Arc Force (Popcax 10 > +10% Arc Force (®opcax [lyru) - 3To CBEpXTOK, BblAABAEMblii B MOMEHT KacaHusi 371EKTPOLOM UK Kanesbkoi

CBapO‘-IHOl‘;I BaHHbI BO M36eXxaHue 3anMnaHus.

10
A

dopma BonHbl AC

®opma BonHbl AC. MpeanouTuTenbHee TpaneunesmaHas dopma.

E2¢rP—27

O4YNCTKKM NOBEPXHOCTU

YacTtoTa cBapku 15 - 150 Hz YacToTa MHBEPCUIA NONSPHOCTY CBAPKM - OYUCTKU NMOBEPXHOCTH
pouexTHoe MpOLIEHTHOE OTHOLLEHWE Neprosa CBApOYHOIO MPoLECcca ANst OYUCTKM MOBEPXHOCTH (MO YMONYaHUIO
OTHOLLEHWE 20 - 80% Y

30-35%)

PEKOMEHAALIMW MO HACTPOWKE

¢ Cnabbln Hot Start ans TOHKKMX IMCTOB MeTanna v cunbHbI Hot Start Ans 60nbwMX TOMWMH M Hanboree TPyAHOCBapMBaEMbIX
MeTansnoB (3arps3HeHHbIE NN OKUCTIEHHbIE AeTann).
e Arc Force MoXHO HacTpouTb oT -10 A0 +10 B py4yHOM pexxmnme. Mpu HacTpolike cBbille +10 NMosBASETCS BO3MOXHOCTb BbiGpaTh TUM

3nekTpoaa (PyTUNOBbIN, C OCHOBHOW 06Ma3Koi UK C LENION03HbIM NMOKPbITMEM). Cnabbiii Arc Force Ans 3neKTPoAOB PyTUMIOBLIX U U3
HepyxaBeiiku. CUnbHbIN Arc Force ans 3n1eKTPOAOB C OCHOBHOM 06MA3KoM, U3 YyryHa Uim C LESTON03HbIM MOKPbLITUEM.




TITANIUM 400 AC/DC

Y

CBAPKA BOJIb®PAMOBbIM 3JIEKTPOAOM B CPEAE UHEPTHOIO FA3A (PEXXUM TIG)

e CBapky TUIN DC HeobxoaMMOo Npom3BOAUTb B Cpeae 3aliMTHOro rasa (AproH).

o TOAKMIOUNTE 3AKMM MacChl K MOMOXWUTENBHOMY KOHHEKTOPY noacoeanHeHus (+). Moaknoumte kabenb MOLIHOCTY FOPEsKU K OTPULLATESIbHOMY
KOHHEKTOPY MoAcoeanHeHNs (=), @ Takxe NoacoeanHUTE KHOMKY(KW) rOpesnku 1 ras.

e Y6eAMTECh B TOM, HYTO rOpesika MpaBu/ibHO OCHALLEHA U YTO PAcXOAHbIE KOMMIEKTYIoLME (PyUHbIE TUCKW, AepXKaTeNb LaHru, auddysop 1 comno)
HE WU3HOLLEHbI.
3ATAYUBAHME SNIEKTPOOA

[ins onTMManbHOro (yHKLUMOHMPOBAHUS PEKOMEHAYETCS UCMO/b30BaHWeE 3N1eKTPOAA, 3aTOYEHHOro ceaytowmM obpas3oM :

a a=005mm

d i L =3xd ansa cnaboro Toka.
L ¢ L =d ansa BbIcOKOro Toka.
>
BblBOP INAMETPA 3SJIEKTPOIA
4] TUI DC TUI AC
SnekTpoaa . .
(MMm) YuncToin Bonbdpam Bonbdpam ¢ okucbo YucTbivi Bonbdpam Bonbdpam c okucblo
1 10> 75A 10> 75A 15>55A 10>70A
1.6 60 > 150 A 60 > 150 A 45>90A 60 > 125 A
2 75> 180 A 100 > 200 A 65 > 125A 85 > 160 A
2.5 130 > 230 A 170 > 250 A 80 > 140 A 120 > 210 A
3.2 160 > 310 A 225 >330A 150 > 190 A 150 > 250 A
4 275 > 450 A 350 > 480 A 180 > 260 A 240 > 350 A
~ 80 A Ha MM gnameTtpa ~ 60 A Ha MM anameTtpa
BblBOP BUIA MOOXWUIA

TWUTI HF : BbICOKOYACTOTHBIV NoaXur 6e3 KoHTakTa Bo/bhpaMoBOro 3/1eKTpoaa U AeTanu.
TUI LIFT : KOHTaKTHbIV NOXKWT (4Ns Cpefbl, YyBCTBUTENbBHOW K nomexaM BY)

rrr
& ¥

YCTpOWCTBO Noaxura 1 cTabunmsaumm ayrv pa3paboTaHo Kak Asist py4HOro yHKLMOHMPOBaHUS, TaK U C MEXaHUYECKMM HAMNpaBASIioLLMM MEXAHU3MOM.

1- MNepea HauanoM CBapKy NOMECTUTE rOpesiky Haf AeTanbio (Ha paccTosHUM
MPUMEPHO 2-3 MM MEX/y KOHUYMKOM 3/1EKTPOAA M AETasbio).

2- HaXMUTE Ha KHOMKY ropesiku (MOAKUr [yru NpoMCXOAUT 6ECKOHTAKTHO C
MOMOLLbHO BbICOKOUACTOTHBIX MMMY/bCOB BY).

3- ViAeT HayasbHbIi CBApOUHbIi TOK, CBAPOUHbII MPOLECC CeayeT CBapOYHOMY
LMKITY.

TUI HF

1- NMoMecTUTE COMMIO FOPESKM 1 KOHUMK 3IEKTPOAA Ha AETanN U HAXMUTE Ha
KHOMKY FOpesiku.

2- HaknoHWTE ropesiky Tak, YTobbl KOHUMK 3MIEKTPOAA Bbli HA PACCTOSIHUM 2-3 MM
OT CBapu1BaeMoi aeTanu. MpoucxoauT Bo3ByXAeHUE Ayru.

3- MNepeBeaunTe ropesky B HOpMasibHOE COCTOSIHUE A1 Hayana CBAapoYHOro UMKIIa.

TUI LIFT

BHuMaHue! yBennyeHne AnvHbI kabens ropenkv wau Apyrux kabeneii 3a npeaenbl MakCMManbHOM AfMHBI PEKOMEHAYEMOV Mpou3BoaAMUTENEM
YBEJIMUMT PUCK MOPAXKEHMUS! SIEKTPOTOKOM.

Tonbko B «PaclumpeHHomM» pexxnme HMI perynupyeTcs no BpeMeHu 1 HamnpshXeHuHo:

MapameTtp HasHaueHune Hacrtpoiika OnucaHue 1 KoHCyNnbTauus
4t NpogonxwuTensHocTs HF AnutenbHocTb BY 0-3s Bpemsi HF ao octaHoBku
4V yposeHb BY El;l{:g:g(q;c;gmoe 0-+10 NHpekc perynmpoBkn Hanpsbkenus oT 5 kB ao 14 kB

HACTPOWAKW B PEXXUME TUL

e Pexxum TUT DC npegHa3HayeH AN YepHbIX METANMOB TakuX, KaK CTaslb U HepXxaBelika, a TaKkxe Ans Meau U MefHbIX CNiaBoB U TUTaHa.
e Pexxum TUTN AC npefHasHayeH Ans CBapKu antoMUHKUS 1 anloMUHUEBBIX CrIaBOB, @ TakXke Meau.
e Pexxum TUI Synergic He paboTaeT ans Bbibopa Toka DC unm AC 1 Ans HacTpoWKu napamMeTpoB CBAPOYHOrO LMKNA, @ UHTErpupyeT CBapouHble

CUHEPIrvK, OCHOBAHHbIE Ha OMbITe. TaknuM 06pa3oM, 3TOT PEXMM OFrpaHUUMBAET KOMIMYECTBO NApaMeTPUMPOBaHUIA TPEMSI OCHOBHBIMU HAaCTPOMKaMM:
- Tun MaTepuana.

- CBapMBEEMaﬂ TONWMHa.
- MNonoxeHwe CBapKwu.

11



TITANIUM 400 AC/DC

Pexxum
MNapameTpbl HanmeHoBaHue HacTpoiikn TUr DC | TUI AC T™r PexkomeHpaumm
Synergic
CTaHAapTHbIV " R _
peN CriaeHHbIN TOK v v
MMMy nbCHbIi M
peXMM MMNynbCHBIN TOK v v
HecnbiwHbIN
Fast Pulse MMMy NbCHBIIA TOK ) v ) )
MpuxsaTtka
Pexx1M Spot CrNaXeHHbIM - v v -
TOKOM
MpuxsaTka
Pexxum Tack MMMNYIbCHbIM - / - -
_r/_\—|_ TOKOM
MoBTopstoLascs
] npvxsaTtka R _
Multi SPOT CraXeHHbIM v v
TOKOM
MosTOpStOLWancs
Multi TACK npuxpaTka - v - -
MMMNYNbCHBIM
TOKOM
Tok,
Pexxum AC MIX | cmewwviBatowwmii - - v -
ACun DC
ZZZ4 | Tvnbl MaTepuana Fe, Al uT.0. v - v Bbi6op cBap1BaeMoro MaTepuana
v
} [nametp BONb(PpPamMoBoOro 1-4MM v v v Bbi6op AnameTpa anekTpoaa Mo3BonseT onTMMM3npoBaTh
A 3M1eKTpoaa TOoku nomxura HF n cuHeprum.
Bbi6op Buaa nomxura. B pexxvume ADVANCED-aucnnes BY
4 Bua nomkura HF - LIFT v v v perynupyeTcs no Bpemenu [0,01 ¢; 3 ¢], a HanpsbkeHne
nHaekcupyetcs ot [0;+10].
2T - 4T - BbiGop pexuvMa ynpasneHusi CBapKoW C NOMOLLbIO
™ Pexum Tpurrepa 4TLOG v v v TpArrepa.
E'”G CBapKa MpU MOCTOSHHOM SHEpTM ON-OFF v v _ Csapka MpY NOCTOSIHHOI SHEPrUY C KOPPEKTUPOBKONA
konebaHnin ANNHbI Ayru.

CBAPKA TUI' DC

[T DC Standard

Cnocob ceapkn TUI DC Standard no3sonsieT Npou3BOANTL BbICOKOKAYECTBEHHYIO CBApKy OONbLIMHCTBA XKEeNe30CoAepX)alumx CriaBoB, HanpuMep
CTanu, HepXaBeliky, a TakxXe Meau U ee CriaBoB, TUTaHa...

MHOro4mcneHHble BO3MOXHOCTY PErysIMpoBKM TOKa M pacxofa rasa no3sosstoT MOSIHOCTbIO KOHTPOAMPOBaTL BCIO ONepaumio CBapk1 OT Noaxura Ao
OX/1aXAEHNS CBAPOYHOrO LUBA.

40 I I
100A
1 00 A 200 s 5041 201 053
. p | . P i ti Pré gaz
i e R
I Courant de soudage "\t Evanouisseur 05s 00s 00s 20s 00s 40s
0

MapameTpbl HanmeHoBaHuve Hactpoiiku OnucaHve 1 pekoMeHaaumm
Mpea-ras (npoayska B o
ti rasa nepen CsapKoi) 0 - 60 cex Bpems ynaneHus Bo3ayxa M3 ropesikv 1 yCTaHOBKW ra30BOM 3alUmThl Nepes MoMKUroM.
ﬂ-’ Tok 3anycka 10 - 200 %
STOT TOK CTyNeHW Npu 3anycke - 370 (a3a nepes KpUBOM HapacTaHus Toka.
lﬂ Bpems 3anycka 0-10 cek
y- HapawmBaHusa Toka 0 - 60 cek KpuBas HapacTaHusi Toka.
I CBapoYHbIi TOK 3-400 A CBapOYHbIii TOK.
_\‘! 3aTyxaHue 0 - 60 cex KpnBas cHWXeHWs Toka.




TITANIUM 400 AC/DC

<« M

TOK OCTaHOBKM 10 - 200%
DTOT TOK CTYNeHU NpU OCTAHOBKE - 3TO (ha3a Mocsie KPUBOW CHUKEHMUS TOKa.
MpoaomKUTENBHOCTb
0 - 10 cek
OCTaHOBKM
MopaaepaHue rasoBoi 3aLuThbl MOC/E 3aTyXaHUs Ayri. 3TO No3BOMAET 3alUTUTb
ti MocT-ras 0 - 60 cex Anep u Y Ay "
CBapuBaeMyto feTalb U 371eKTPOA MPOTUB OKUCTIEHUS.

[TU DC - Pulse

[laHHbIA PEXUM MMMYNbCHO-AYrOBO CBApKM YepedyeT MMMysbCbl CunbHOro Toka (I, CBapouHbIA MMMYNLC) M MMNy/bChl cnaboro Toka (I_Froid,
UMMYNbC OXNNAXKAEHUS AETANN). DTOT UMMYSILCHBIA PEXIUM MO3BOJISAET COEAMHATL AETANN, OrPaHMUMBas TEMMepaTypy.

Hanpumep :

CBapoyHbiti Tok I HacTpoeH Ha 100A n %(I_Froid) = 50%, To ecTb x0104HbIN ToK = 50% x 100A = 50A.
F(ly) HactpoeH Ha 10 'y, nepuoa curHana 6yaet paBeH 1/10Hz = 100 mcek -> kaxable 100 mcek yepeayrotcss umnynbcbl 100A ¢ umnynscamm 50A.
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60
110A
50%t S
A o S 50%1 1000 2041 °
r 4 i e
I Courant de soudage \t Evanouisseur mm s E%l l..:]s th Pré gaz
0 0
I\ It
> I < AR
t
MapameTpbl HanmeHoBaHve Hactpoviku OnucaHve 1 pekoMeHaaumm
Mpea-ra3 (npoayska .
o - K Bpemsi ynanenus B Xa U3 ropenku 1 yCTaHOBKW ra3oBoi UTbI N MOZKUIOM.
ti rasa nepen CeapKoi) 0 - 60 cel pems ygane 034yxa 13 rope. yCTaHo A30BOW 3alLy epes NOMKUro
AI'/ Tok 3anycka 10 - 200 %
STOT TOK CTyneHu Npwu 3anycke - 370 (asza nepes KpUBOM HapacTaHus Toka.
lp’ Bpems 3anycka 0-10 cex
y_ HapaumsaHua Toka 0 - 60 cex KpuBast HapacTaHus Toka.
I CBapOYHbIi TOK 3-400 A CBapOYHbIiA TOK.
/N | ®opma sontbl -I_IA ﬁ ®opMa BOMHBI MMMY/ILCHOIO MPOMEXYTKA.
IIAI XonoaHbIi TokK 20 - 80% BTOpot Tak Ha3blBaeMblIi "X0N0OAHbIA" CBAPOYHbIN TOK.
II t I TBgf:ﬂ Xonoproro 20 - 80% BanaHc NpoAoMKUTENBHOCTM ropsiyeit ceapku (I) umnysbca.
I I | YactoTta uMnynbLcoB 0.1 - 2500 Hz | YacTtota nmMnynbcos
-\I 3aTyxaHve 0 - 60 cek KpuBasi CHUXeHWs Toka.
\q_A ToK OCTaHOBKM 10 - 200 %
DTOT TOK CTYNeHW Npu 0CTaHOBKe - 3TO ha3a Nocne KPUBOM CHUXKEHUS ToKa.
t MponomKMTENBHOCTD
\-|_ 0-10 cex
OCTaHOBKM
n »KaHue rasoBow UTbI M XaHust gyru. 310 No3BosnsieT UTUTb
t Mocr-ras 0 - 60 cex oaAepXaHve ra3oBoi 3aLly oc/e 3aTyxa Ayrv. 3TO NO3BONAET 3aLly
CBapvBaeMyto AeTanb ¥ 3NeKTPOZ NPOTUB OKUCIIEHNS.

COBETbI MO HACTPOWKE: Bbi6op 4acToTbl

¢ B cnyyae cBapku € py4Hol npucaakon metanna, Toraa F(I'U) CMHXPOHWU3UPYETCS C XXECTOM MpUCaAKMK,
* B ciyyae cnaboii TonwmHbl 6e3 npucago4Horo metanna (< 0,8 mm), F(Mu) > 10y

¢ B cnyyae cBapku B HecTaHAapTHOM nonoxeHuu, Toraa F(My) < 100 My

TUI DC — Fast Pulse)

[laHHbIVi pEXWUM UMMYNIbCHO-AYrOBOM CBapKu YepeayeT UMMY/bCbl CUIbHOrO Toka (I, CBapOYHbI UMNYNbC) M uMMynbcbl cnaboro Toka (I_Froid,
UMMNYNbC OXNaXaeHus aetanm). Pexxum Fast Pulse no3BonsieT COXpaHWTb CBOMCTBA CyXKEHMS Ayrn B VIMMY/IbCHOM peXxKuMe Npy BbICOKUX YacToTax He
co3/1aBasi MPU 3TOM HEMPUSATHBIX ANs CllyXa CBapLUMKa 3BYKOBbIX YacToT.
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0 0 0
A S
> IM €
MapameTpbl HanmeHoBaHve Hactpoviku OnucaHve 1 pekoMeHaaumm

Mpea-ras (npoayeka

< 0-60cex | BpeMs yaaneHns Bo3ayxa U3 ropenkiu 1 yCTaHOBKM Fra30BOl 3alyTbl Nepes MomKNroM.
rasa nepes cBapKoii) PEMS YA Ay p Y wy pea nog;

Tok 3anycka 10 - 200 %

STOT TOK CTyneHu Npu 3anycke - 370 (asza nepes KpUBOM HapacTaHus Toka.
Bpems 3anycka 0 - 10 cek

HapawmBaHus Toka 0 - 60 cek KpuBas HapacTaHusi Toka.

CBapOYHbIi TOK 3-400 A CBapOYHbIiA TOK.

YactoTta nmnynbcos 2.5-20 kHz | YacTtota nmMnynbcos

3aTyxaHve 0 - 60 cek KpviBasi cCHW>xeHus Toka.

TOK OCTaHOBKM 10 - 200 %

STOT TOK CTYNEHW NpK OCTaHOBKeE - 3TO (ha3a nocsie KPUBOW CHUXKEHMUS TOKa.
MpopomknTenbHOCTL

OCTaHOBKM

0 - 10 cek

ti
Ap
i
v
I
M XonoaHbii Tok 80% - 100 % | Deuxiéme courant de soudage dit «froid»
r
A\t
A
N t

MopaepxaHve rasoBoV 3alWTbl Nocne 3aTyxaHus ayru. 3To NO3BONSET 3aWUTUTb

il MocT-ras 0 - 60 cex
cBapVBaeMylo [ieTasb 1 3M1eKTPO/ NPOTUB OKUCTIEHNSI.

BAPKA TUI' A

TIG AC - Standard

CsapouHbii MeTop TUT AC - Standard npeaHasHayeH Ans cBapku anoMuHus U ero cnnasos (Al, AlSi, AIMg, AIMn...). MepeMeHHbIi TOK NO3BONSET
OYMCTKY NOBEPXHOCTM antoMUHUS, HEOOXOAMMYIO NS ero CBapKu.

395 60 60
00 1 S

69 0 5 m 3§u}ﬂ‘
A ) S - 50um

20%1
I Courant de soudage \t Evanouisseur L i | ¥ Montéedu
15s:00s:0.1s 0.5s 0.0s 40s courant

A
I

I "\t
A

N I 1\t
MapameTpbl HavmeHoBaHue Hactpoiiku OnucaHve 1 pekoMeHZaumn
Mpep-ra3 (npoayska o
o - 60 cek Bpemsi yoaneHus Bo3ayxa U3 ropenkv U yCTaHOBKM ra30BON 3alUMTbl Nepes NMoAXMIoMm.
th rasa nepef CBapKow) 0-60 pems yaa o3ayxa op yCTaHo! QA30BOM 3aLll| pea NOMXMUro
AFI Tok 3anycka 10 - 200 %
3TOT TOK CTyneHW Npw 3anycke - 3To ¢asza nepes KpWBOW HapacTaHWs Toka.
B-/ Bpemsa 3anycka 0-10 cek
Ir HapawmeaHus Toka 0 - 60 cek KpvBasi HapacTaHus Toka.
I CBapoYHbIii TOK 3-400A CBapOYHbIi TOK.
A\t 3aTyxaHue 0-60cek | KpuBas CHIKEHMs ToKa.
\1‘\ TOK OCTaHOBKM 10 - 200%
3TOT TOK CTYMeHW NpY OCTaHOBKe - 3TO ha3a nocne KPUBOW CHUXKEHUS TOKa.
t MpoaomKUTENBHOCTb
N t 0 - 10 cek
OCTaHOBKM
Mopaep>kaHve rasoBoii 3alUMTbl NOC/e 3aTyXaHus Ayru. T0 NO3BOSISIET 3aLUMTUTD
ti MocT-ras 0 - 60 cex AAEp i~ Y Ay w
CBapu1BaeMylo AeTaslb U 3M1eKTPOA NPOTUB OKUCTIEHMS.




®opma BosnHbl AC ®opma BonHbl AC.

1y
A

YacTtoTa capku 20 - 300 Hz | YactoTa vHBEpCUiA NOASIPHOCTM CBAPKW - OYUCTKM MOBEPXHOCTU

MpoueHTHoe

MpoLeHTHOEe OTHOLLEHME Nepuoaa CBapoYHOro NpoLiecca Asisi OUNCTKM noBepxHocTH (Mo
OTHOLLEHME 20 - 60 % pou pOA P pou A P (

yMonyanumio 30-35%)

@ TITANIUM 400 AC/DC
"4
rr
LI

O4YUCTKU NOBEPXHOCTU

CooTHowweHune (%T_AC):

Bo BpeMsi MONOXMTENbHOM BOJSIHBI OKUCIIEHWE MpobuBaeTcs. Bo BpeMsi oTpuuaTeNibHOW BOSHbI 3M1EKTPOA OX/1aX/AaeTcs, COBEPLIAETCS NpoBap U
[eTanu cBapuBatoTCsl. I3MeHsIsi COOTHOLLEHME MeXAY YepeaoBaHMsIMM C MOMOLLbIO HACTPOMKM COOTHOLLEHWSI, OTAAETCS NPeanoYTeHne MMbo ouncTke
NoBEPXHOCTM M60 npoBapy (HacTpolka no ymonyanuio 30%).

+ _ +

20 % : MakcuMmarsbHbIV NpoBap. 50% 60 % : MakcuManbHasi OUMCTKA MOBEPXHOCTU.

YacrtoTa (M'y AC) :
YacToTa no3BonsieT KOpPEKTMPOBaTb KOHLEHTPaLMIO Ayri. Yem 601b Ayra AomKHa 6bITb KOHLEHTPUPOBAHHOM, TEM BbILLE A0/MKHA ObITh YacToTa. YeM
60/1bLUe NOHWXKAETCS YacToTa, TEM LUMpe Ayra.

Bbicokast Hu3kas

TUI AC - Pulse

[aHHbIi peXXMM UMIMY/bCHO-YrOBOW CBAapKU YepeflyeT UMMynbCbl cunbHOro Toka (I, CBapouHbI UMMNY/bC) M UMNynbebl cnaboro Toka (I_Froid,
UMMNYMbC OXNAXAEHUS AeTanu). ITOT UMMYSIbCHBIN PEXUM MO3BOJISIET COEAUHATL IETanu, OrpaHMuMBas TeMnepaTtypy.

Hanpumep :

CBapoyHbii Tok I HacTpoeH Ha 100A n %(1_Froid) = 50%, To ecTb X0noAHbIV Tok = 50% x 100A = 50A.
F(l'y) HacTpoeH Ha 2 'y, nepnoa curHana byaet paseH 1/2Hz = 500 mcek -> kaxabie 250 mcek yepeayrotcs umrnynscbl 100A ¢ umnynscamm 50A.

9 121a

395 60
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B : . i ti Pré gaz
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I Courant de soudage "\t Evanouisseur 105 00s 00s [T 06s 00s 405
5 0
A I "\
2 1IN < > SN <€
t
MapameTpbl HavmeHoBaHne Hactpoiiku OnucaHve 1 pekoMeHaaumm
Mpea-ra3 (npoayska o
ti rasa nepen ceapKow) 0 - 60 cek Bpemsi yoaneHus Bo3ayxa M3 ropenkv 1 yCTaHOBKM ra30BON 3alUMTbl Nepes NOAXMIoMm.
AP' Tok 3anycka 10 - 200%
TOT TOK CTYMEeHW Npu 3anycke - 3To asa nepes KPUBOKM HapacTaHUs TOKa.
L-/ Bpemsa 3anycka 0 - 10 cek
y_ HapawmsaHus Toka 0 - 60 cek KpvBasi HapacTaHus Toka.
I CBapouYHbIii TOK 3-400 A CBapouYHbIii TOK.
ﬂ ®opmMa BOJHBI ﬂ ﬂ ®opmMa BOSHbI MMMYLCHOMO MPOMEXYTKa.
A XOnoAHbIN TOK 20 - 80% BTOpOM1 Tak Ha3biBaeMbll "XONOAHbIN" CBAapOYHbIN TOK.
p! p
” t I Bpewms Xonoaroro 20 - 80% BanaHc NpoaomKkUTENbHOCTM ropsiyelt ceapku (I) umnynbca.
ToKa
I I I Hacrora 0.1 -500 Hz | Yactota umnynbcoB
MMMYNbCOB
\t 3aTyxaHue 0-60cek | KpuBas CHIKeHMs ToKa.
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TITANIUM 400 AC/DC

\qé ToK oCTaHOBKM 10 - 200%
TOT TOK CTYMEHW NMpY OCTAHOBKE - 3TO asa Nnocsie KPUBOW CHUXKEHUS TOKa.
t MpoaomKMUTENBHOCTD
\-|_ 0-10 cek
OCTaHOBKM
MopaepkaHve ra3oBoii 3alUMThbI NOCNE 3aTyXaHWs yru. 3TO NMO3BOJISET 3aLUUTUTD
ti MocT-ras 0 - 60 cex Anep u Y Ay m
CBapvIBaeMyo AeTalb W 3N1EKTPOA, NPOTUB OKUCTIEHNS.
7\4 ®opma BonHbl AC ql:' !b ®opma BonHbl AC.
YacroTa 0
I I | cBapKm 20 - 300 Hz | YacToTa nHBEpCUIA NONSPHOCTU CBAPKM - OUUCTKU MOBEPXHOCTYH
rpouenTHoe poLeHTHOe OTHOLLEHWE NepyoAa CBapPOYHOIo NpoLecca Ans O4UCTKU NOBEPXHOCTM (No
” t I OTHOLLEHNE OYUCTKK 20 - 60% P o P P P P
yMonyanmio 30-35%)
NOBEPXHOCTU

nr AC - MIX
3TOT peXxuM CBAapKU MEpPEeMEHHbIM TOKOM WCMOMb3YeTCs Ansl CBApKU amlOMUHWSI U allOMUHUEBbLIX Cr/IaBOB GOMbLION TOMWMHLL. OH CMeluvBaeT
nocnegosatensHocT DC Bo Bpemsi cBapku AC, YTO YBENMUMBAET MepefaHHylo AeTanu sHepruto. Llenbio sBnsieTcs yckopenue paboTsbl U,
CnefioBaTeNbHO, YBEMYEHWE NPOU3BOAUTENBHOCTM MO paboTe C antioMUHUEBLIMM CrilaBaMu. STO PEXUM HE TaK XOPOLIO OYMLLAET MOBEPXHOCTb U
nostoMy TpebyeT paboTbl C YUNCTBIMU JIUCTAMMU.

i 9 m [ v o
604 Y A
s 10s

60H: 35%t ’ 25
%I
A o S 50%1 25%1 - .

T : i B i A Courant
T Gaurant de:sourlage "R REGISSET 09s 00s 00s 12s 00s 40s | darrét
0 0
A I
> I < AR S
t
MapameTpbl HanmeHoBaHuve Hactpoiiku OnucaHue 1 pekoMeHzaLmnn
Mpea-ra3s (npoayBka o
ti rasa nepen ceapKow) 0 - 60 cek Bpemsi yoaneHus Bo3ayxa U3 ropenkv 1 yCTaHOBKM ra30BON 3alUMTbl Nepes NoAXMIoMm.
AFI Tok 3anycka 10 - 200 %
3TOT TOK CTyneHW Npw 3anycke - 3To ¢asza nepes KpWBOW HapacTaHWs Toka.
l|-/ Bpems 3anycka 0-10 cek
y_ HapawvsaHus Toka 0 - 60 cek KpvBasi HapacTaHus Toka.
I CBapoYHbIii TOK 3-400 A CBapOYHbI TOK.
-\I 3aTyxaHve 0 - 60 cex KpunBasi CHWKeHWs Toka.
\tA ToK OCTaHOBKM 10 - 200 %
STOT TOK CTYMeHu Npu OCTaHOBKe - 3TO ha3a Nocne KpUBOM CHUXKEHWS TOoKa.
t MponomKMTENbHOCTD
\-|_ 0 - 10 cek
OCTaHOBKM
t Mocr-ras 0 - 60 cex MoaaepxaHue ra3oBoi 3aWunThl NOCNe 3aTyxaHns Ayrv. 3TO NO3BONSET 3alMTUTD
CBapu1BaeMylo AeTaslb U 3MEeKTPOA NPOTUB OKUCTIEHMS.
m ®opma BosHbl AC E z ®opma BonHbI AC.
I | | E:ac[:s;a 20 - 300 Hz | YacToTa MHBEpCUI NOIIPHOCTY CBAPKM - OUYUCTKW NMOBEPXHOCTH
MpoueHTHOE
ﬂlf OTHOLLEHME OUNCTKY 20 - 60 % poueHTHOe OTHOLLEHWE NepyoAa CBApPOYHOMO NpoLecca Ans O4UCTKU NOBEPXHOCTM (No
ymonyanmio 30-35%)
NOBEPXHOCTK
@AC Bpemsi AC 0 - 10 cek MpoaomknTenbHOCTb cBapku B pexxume TIG AC
®bC | Bpems DC 0-10cek | MPOAOMKUTENBLHOCTL CBapKM B peskime TIG DC

OPUXBATKA TIG DC nnm AC

ISPOT (TUI DC nnun AC)

CBapouHbIV pexxiM, NMO3BOSISIOLWMIA NPUXBATKY AeTanen nepen cBapkon. MpuxBaTka MOXET 6biTb COBEPLUEHa BPYYHYIO C MOMOLLbLIO TpUrrepa um
C BpEMEHHOW 3aAepXKoW C 3apaHee ornpeaeneHHON MPOAOMKUTENBHOCTBIO NMPUXBATKW. 3Ta MPOAOIKUTENBHOCTb TOUKM MPUXBATKW MO3BONSIET
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TITANIUM 400 AC/DC

[OCTUMHYTb yyLlell BOCMPOU3BOAUMOCTY U NOMYYEHUsSI HEOKUCTIEHHBIX TOYeK (HacTpolika AOCTyNHa Yepes MeHI0 AOMOSIHUTENbHbIX MapamMeTpoB).

- 200.

40.

I Courant de soudage

It Durée du Spot

0

100, 01,

05.

ti Pré gaz

I Courant de soudage ® Spot
I I S
> 10

T

MapameTpbl HanmeHoBaHune HacTpoiiku OnucaHue u pekoMeHAaLuum
t Mpea-ra3 (npoayBka 0 - 60 cex Bpems ynaneHus Bo3ayxa W3 ropenku 1 yCTaHOBKM ra3oBON 3aluuTbl nepes
rasa nepes CBapkom) TMOXUIOM.
I CBapouHblIii TOK 3-400 A CBapOouYHblii TOK.
@ Pexxum Spot ?~ 0 - 60 cex | PYHHOE Wnn onpeneneHHasi NPOAOIHKUTENbHOCTE.
’
Moazep>kaHWe rasoBoi 3allMThbl NOC/E 3aTyXaHUs Ayru. 3TO NO3BOMSET 3alMUTUTb
ti MocT-ras 0 - 60 cek AAEP ”‘l Y Ay =

CBapuBaeMYIo Ae€Talslb U SNEKTPOA NMPOTUB OKUCNEHUA.

®opma BosHbI AC

T B
LR

®opma BosHbI AC.

YacrtoTa

"4
rr
LI

CBapKY 20 - 300 Hz YacToTa HBEPCUIA MONSPHOCTU CBApKM - OUUCTKM MOBEPXHOCTU
rpouenTHoe MpOLEHTHOE OTHOLLIEHWE NepUOAa CBApOYHOrO NpoLecca Anst O4UCTKU
OTHOLLEHNE OHICTKM 20 - 60% ngBe XHOCTU (MO MOﬂ\-IaHMpIO 30-35%3) P

NMOBEPXHOCTH P Y

JV OXquoL

MULTI SPOT (TUI" DC nnu AC)
TO peXxuM CBapKu NpUXBaTKoM, NogobHbIN TIG SPOT, HO YepeaytoWwmii NpUXBaTKY M Nay3y 3aAaHHON NPOAO/MHKUTENBHOCTM, NMOKa HaXaT Tpurrep.

N B

—

01.

= — B

I Courant de soudage

100.

JUL

I1 Durée du Spot

100a

1004

80.

ti Post gaz

™

LY Durée entre

.

]
1
01s 8.0s deux pointages A 8.0s

I

%

MapameTpbl HavmMeHoBaHuWe Hactpoiiku OnucaHve 1 pekoMeHZaumn
Mpepa-ra3 (mpoayska .
o 0 - 60 cek Bpems ynaneHus Bo3gyxa 13 ropenku 1 yCTaHOBKW ra30BOM 3alUuUThbl Nepes NomaXuroMm.
ti rasa nepea CeapKoi) pemsi y4 ny p Y w pea noa
I CBapoYHbIii TOK 3-400 A CBapoYHbIi TOK.
@ Pexxum Spot 3~ 0 - 60 cex PyyHoe mnnu onpeaeneHHas npoaoIXMUTENbHOCTb.
7
MoaaepykaHne rasoBon 3aLmTbl MOC/e 3aTyXaHUs Ayri. 3TO NO3BOSET 3alUTUTD
ti MocT-ras 0 - 60 cex AAEp u Y Ay “J'
CBapvBaeMyto AeTasb W 3NEKTPOA NPOTUB OKUCTIEHUS.
MponomKNTeNnbHOCTb
@ Mz)‘(iy [ByMs 0.1 - 20 cex MpoaoMHKUTENBHOCTL MEXAY OKOHYaHWeM npoBapa Touku (6e3 Bpemenun PostGaz) un
: HauasnoM cBapuBaHus i 1 Touku (Bkoyas PréGaz).
CBApHBIMM TOUKaMM ayasnom cBapvBa cnepytoLlen To (Bkntoyas PréGaz)

17
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%

®opma BosnHbl AC qj % ®opma BonHbl AC.

YactoTa

cBapKM 20 - 300 Hz YacToTa MHBEPCUIA MONSIPHOCTM CBAPKM - OUYUCTKU MOBEPXHOCTU

JV OMquoL

MpoueHTHOoe
OTHOLLEHME OYNCTKN 20 - 60%
NOBEPXHOCTYU

MpoLUEeHTHOe OTHOLLEHWE Neproaa CBapPOYHOMO NpoLecca Anst O4YUCTKU
noeepxHocTu (no ymonyanuto 30-35%)

E TITANIUM 400 AC/DC
"4
nr
|hd}

TACK (TWUT DC)

CBapOYHbIV PEXUM, NMO3BOMAIOWMIA COEANHEHNS AeTanein nepes CBapKoi, HO Ha 3TOT pa3 B 2 3Tana: nepsbiii 3Tan DC pulse, KOHUEHTPUPYOLLWMIA
[yry Ansi Ny4dwero nposapa, 3a KOoTopbIM crieayeT BTopoi 3tan DC standard, pacluvpsitoLyumii ayry v, CneaoBaTenbHO, CBapOYHYHO BaHHY A4Sl poBapa
TOUKM. Bpemsi cBapku [ByX 3TanoB NpWUXBaTKW PErynvpyeTcs Ans fyyileit BOCPOM3BOAMMOCTY M CBApKW HEOKUCIIEHHBIX TOYEK.

150,

145, 13. 06.

I Fréquence de

I Courant de soudage 47 Durée du Pulse IL Durée du Spot .
pulsation
MR
IL <
MapameTpsl HanmeHoBaHne Hacrpoiiku OnuncaHve n pekoMeHaaLmm
tl Mpea-ras (npoayska 0 - 60 cek Bpems yaaneHust Bo3ayxa U3 ropesiki 1 yCTaHOBKM ra30BOM 3aluThbl Nepes
rasa nepez CBapkom) MOAXMWIoM.
CBapOYHbIi TOK 3-400 A CBapOYHbIii TOK.
@ [1POROIKUTENHOCTE ?“ ®aza py4HOro MMnysbca UM UMNysbC ONPeAeneHHON NPOACIKUTENBHOCTH
Mmnynbca >, 0-60 cek :
Y Ir
I I | acrora 0.1 - 2500 Hz YacToTa umMnynscos
MMMYNbCOB
MponomKNTENbLHOCTL ? o
. o} YHOrO CrNIAXEHHOr0 TOKa Wy ToKa orn JIEHHOM N DKNTENBHOCTY.
@ BHE MMy bca 0 - 60 cex A3a PYYHOro Cr/IaXXeHHOro Toka OKa OnpeaesieHHoW Npoao. €/1bHOCT!
MopaepkaHue rasoBoii 3alUMThI NOCNE 3aTyXaHWs Ayru. TO NO3BOJISIET 3aLUUTUTD
tl MocT-ras 0 - 60 cek oaaepxa a30BOV 3aL [o] aTyxa ay! 0 Mo3BO aLll
CBapvBaeMyo AeTanb W 31eKTPOJ, NPOTUB OKUCTIEHNS.

MULTI TACK (TUI" DC),

3TO pexuM CBapKM NpuxBaTkoi, nofobHbIn TUI DC TACK, Ho Yepeaytolmin NpUXBaTKy U Nay3y 3aiaHHOM NPOAO/MKUTENBHOCTM, NOKa HaXaT Tpurrep.

——
100.

I Courant de soudage

100H: i

ti Pré gaz
02s 01s 01s =\ 8.0s

Tt Durée du Spot

M/
> o ¢

fpopomxwTenbHoCTL @“ ®asa Py4YHOro CrIaXeHHOro TOKa U1 TOKa OMPEAENEHHOMN MPOAOIKUTENLHOCTH
BHe Mnynbca , 0 - 60 cek Py P P :

Mopaepxanve rasoBoW 3aluWTbl nocne 3aTyxaHus Aayru. 3To NO3BONSET 3aWUTUTb
CBapuBaeMYIo Ae€Talib U 3NEKTPOA NPOTUB OKUCEHUA.

MapameTpbl HavmMeHoBaHuWe Hactpoviku OnucaHve 1 pekoMeHAaumn
Mpepa-ra3 (mpoayska .

o 0 - 60 cek Bpems ynaneHuns Bo3gyxa U3 ropesiku U yCTaHOBKM ra30BOM 3aluTbl Nepes NOAXWUIoM.
ti rasa nepej cBapkon) P ya AyX P y w PEA NOA
I CBapOoYHbIii TOK 3-400 A CBapOYHbIii TOK.

MponomKUTEeNnbHOCTb ? o
. 0} YHOro MMMyNbCa UM UMMYbC On IEHHOM N KUTENBHOCTY.
@ WMnynbca b/ 0 - 60 cex a3a pyyHOro ynbca yNbC OnpeseneHHon nNpoao €/TbHOCT!
YacTor:
J-Lr acrora 0.1-2500 Hz | YacToTa uMnynbLCoB
MMMy NbCOB

MocT-ras 0 - 60 cek




TITANIUM 400 AC/DC

MpoaomxnTenbHOCTL
il Mexay AByMs 0.1 - 20 cek
CBapHbIMX TOYKaMM

MpoaomKUTENBHOCTL MEXAY OKOHYaHWeM nposapa Touku (6e3 BpemeHn PostGaz) u
Ha4asioM CBapvBaHMUs creaytolen Touku (Bktodas PréGaz).

(CBapoYHbIN pexxum E-TIG

STOT peXMM MO3BOJISIET BaPUTb C MOCTOSIHHOM MOLLHOCTbIO, M3MEpsisl B pEXUME pearnibHOro BpeMsi konebaHus AMHbI Ayrn ¢ TeM, YTobbl 0becneynTb
pPaBHOMEPHYIO LUMPWHY M NpoBap LWBa. B cnydyae, koraa coeamHeHne TpebyeT KOHTPOS CBApOYHOM 3Heprun, 6narogaps pexumy E.TIG cBaplumk
YBEpPEH B CO6M0AEHUM CBApPOYHO MOLLHOCTM, HE3aBMCMMO OT HaK/IOHa ropesikK K AeTanu.

Standard (nocrosiHHbIV TOK) E-TIG (nocTosiHHasi sHeprus)

COXPAHEHME U Bbi30B U3 NAMSATU KOHOUIYPALMIA JOB

Bo BpeMsi MCnonb30BaHUA NapaMeTpbl aBTOMATUYECKN COXPaHSOTCS M BOCCTAaHABIMBAKOTCS MPU CleAytoWeM BKITHOYEHWN.
MoMMMO TeKyLIMX NapaMeTPOB, MOXXHO COXPaHSTb M Bbi3blBaTb KOH@Urypaummn «JOB».

KonunyectBo koHburypauumit JOBS - 100 Ha Kaxkaplii CBApO4HbIA METOA C COXPAaHEHMEM CNEAYIOLLMX AaHHbIX:

- OCHOBHOW NapameTp,

- BTopuuHbit napameTp (MMA, TUN),

- MNoaMeToab! 1 peXUMbI KHOMOK.

I

@ 0.8 mm Alsi55ArgSiAl25 07/07/2017
Pluse 2T 3.5mm +8 14:33

Enregistrer sous 0.8 mm Alsi55Arg 06/08/2017
Standard 2T 3.5mm +8 15:33

Quick-Load MultiJob

(0.8 mm Alsi55Arg 06/10/2017

Connect-5 Standard 2T 3.5mm +8 14:40

)

A

@ Index

PE)XXUM JOB
370T pexum JOB No3BoNSET co3naHue, COXpaHeHne, yaaneHne u Bbi3oB kKoHburypauuii JOB.

QUICK LOAD - Bbi30B KoHdUrypaumii JOB ¢ MOMOLLbO TpUrrepa BHE CBapKW.

Quick Load - 310 pexwm Bbi3oBa koHduMrypaumii JOB (Makc. 20) BHe CBapO4YHOro npoLecca U KOTOPbI BO3MOXEH TOMbKO B pexume TUT.

Bbi30B KOHpurypaumii JOB u3 cnucka Quickload ¢ npeaBapvTenbHO co3aaHHbIMU KOHbUrypauusmm JOB, npousBoaMTCS KOPOTKUM HaXaTueM Ha
Tpurrep. MNoaaepxumsaloTca Bce pexxumbl Tpurrepa (2T/4T/4Tlog) n cBapoyHble pexumbl (SPOT/STD/PLS).

MULTIJOB - Bbi30B KOHdMrypaumii JOB ¢ MOMOLLbO TpUrrepa B pexxmme CBapKu.

STOT pexuMm MO3BONSET MOCMEAOBATENbHO BapuTb NO MakcuMmyM 20 KoHdurypaumsm 6ecnpepbiBHO, 6narogaps Bbi3oBy M3 cnucka MultiJOB
npeaBapuTeNbHO Co3AaHHbIX KoHdMrypauuii JOB.

Mpy aKTMBaLMKM 3TOrO pPeXxnMa BbI3bIBAETCS U BbIBOAUTCS Ha UHTepdeiic koHburypaums JOB N°1. Pexxum Tpurrepa NpuHyAnTENbHbIN B 4T.

Bo Bpemsi cBapKM 3TOT peXunM NO3BONSET NepexoanTb oT ogHoro JOB k cneaytoLweMy 13 3arpy>KeHHOro Crmcka nyTeM KOPOTKOrO HaXaTusi Ha KHOMKM
rOpeJsiKu.

Ceapka OCTaHaB/IMBAETCS NOC/e NPOAO/DKUTENBHOrO HAXATUA Ha KHOMKM ropesniku. Kak Tobko LMk ceapku okoHyeH, JOB N°1 3arpyxaertcs 3aHOBO
[NS BbINOMHEHMS CNeaytoLelt NoC/IeA0BaTeNbHOCTU CBapKU.

Hapawvsanue Toka
Kodurypauun JOB 2

ToKa

KoHpurypaLun JOB1 X

Mpy akTMBauMM 3TOr0 pexvMa BbI3bIBAETCS W BbIBOAMTCS Ha
nHTEpdeiic koHburypaums JOB N°1.

1 BbI30B KOHUIrypauuin UAET Mo Kpyry: Korga odepeab A0XOAUT A0
nocneaHero JOB cnucka, To cneaytowmin 6yaet JOB N°1.

CBapka aKTVBMPYETCS MPOAO/KUTENbHBIM HaXaTWeM Ha KHOMKM
roperku.

JOB 1 JOB3

T 1 I ]

>0.55 <0.5s <0.5s >0.55
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TITANIUM 400 AC/DC

c5

Ha ocHoBe cnncka C5, cocTosiLero 13 5 npeasapuTenbHO co3aaHHbIX KOHGUrypaumii JOB, 3TOT NPOCTON peXxuM aBTOMaT3aLmMm No3BOJISIET Bbi3biBaTb
KOHurypaumm JOB yepes aBToMaT C MOMOLLbIO AMCTAHLMOHHOMO yrpaBneHus (CM. 3anucb Ha MHTEPHET caiTe - https://goo.gl/i146Ma).

noaxoAsLME NoPEJIKU U NOBEAEHUE TPUITEPA

\\

C nnacTvHKoi C AByMsi KHOMKaMm

C oByMsl KHOMKaMu + MoTeHUMOMETPOM

v

B cryuae ropenku ¢ 1 krorkoit I, kHonka HasbiBaeTcs «rnaBHoIt KHOMKOI».
B cnyuae ropenku ¢ 2 kHorkamu [BY3] nepBas KHoMKa Ha3blBaeTCs «rMaBHOM KHOMKOW», @ BTOPas - «BTOPOCTENEHHO KHOMKOI».

PEXXUM 2T

e
»‘"\‘(

v

[naBHas KHoMKa @

PEXXUM 4T

vl
»‘\‘(;‘\)'

vy

[naBHas KHoMka @

PEXXUM 4T log

< G

ol
[naBHasA KHonka @

v

@

<0.55 <0.55 >

0.55
LG LG LY LALE L

[l
BcnomoratenbHas KHonka

T1 - MNaBHas KHOMKa HaXxaTa, HAYMHAETCS CBaPOYHbIN LMK
(Npealras, I_Start, UpSlope un cBapka).

T2 - MnaBHas KHOMKa OTNyLLEHa, CBAPOYHbIM LMK/ NpeKpaLlaeTcs
(DownSlope, I_Stop, PostGaz).

B cny4yae ropesnku ¢ 2 KHOMKaMu 1 TofbKO B pexume 2T
BTOPOCTEMNEHHas KHOMKa ynpasseTcs, Kak rnaBHasl.

T1 - MNaBHas KHOMKa HaXxaTa, CBAapOYHbIN LMK HAUYMHAeTCs C
Mpealrasa n npekpalyaerca Ha atane I_Start.

T2 - MnaBHas kKHoMKa OTMyCcKaeTcs, umMkn npogomkaetca B UpSlope
1 B CBapKe.

T3 - [naBHas KHoMKa HaxaTta, unkn nepexoaut B DownSlope u
npekpaiaercs Ha 3tane I_Stop.

T4 - [naBHasa KHorka oTnyLleHa, UnK 3akaHumsaeTcs lNoctlasom.
NB : ans ropenok c AByMst KHOMKaMM 1 C ABYMSI KHOMKaMK1 +
NOTEHLMOMETPOM

=> KHOMKa «BEPXHSISI/CBAPOYHbIN TOK» 1 NOTEHLUMOMETP akTUBHbI,
a KHWKHSIS» KHOMKa HeaKTUBHa.

T1 - [NaBHasa KHOMKa HaXxaTa, CBApOYHbIN LMK HAUYMHAeTCs C
MNpealasa v npekpawaercs Ha sTane I_Start.

T2 - [naBHas KHOMKa OTMycKaeTcsi, umkn npogomkaeTcsa B UpSlope
1 B CBapKe.

LOG : 3TOT pexuM (PyHKLMOHNPOBAHUS UCMOSb3YETCS Ha 3Tane
CBapKu:

- KOPOTKOE HaXkaThe Ha rnaBHyto kHonky (<0.5 cek), Tok
nepexoamT OT CBapOYHOro Toka I k xonoaHomy I n obpaTHo.

- BTOPOCTENeHHast KHOMKa YAEPXXMBAETCS HAXaTow, TOK NepexoanT
OT CBApOYHOro Toka I B X0NnoAHbIN Tok I

- BTOPOCTENeHHast KHOMKa OTyCKaeTCsl, CBAPOUHbIi TOK nepexoauT
OT XO/I0AHOro Toka I B CBapoyHbIi ToK I

T3 — [Jonroe HaxaTve Ha rnaBHyto KHomky (>0.5 cek) u umkn
nepexoaut B DownSlope 1 octaHaBnmBaeTcs Ha 3Tane I_Stop.

T4 - [naBHasa KHOMKa OTnyLUeHa, UMK 3akaHumBaeTcs lNocTlasom.

[lns ropenok ¢ AByMs KHOMKaMM WU C ABYMSI TPUITEPaMM + MOTEHLMOMETP, « BEPXHUI » TPUITEP COXPAHSIET Te e (PYHKLMM, YTO U Ha ropesnke
C OIHUM TPUITEPOM WMIN C NAACTUHKON. «HWKHWUI» TpUrrep, eciv ero AepXxaTb HaXaTblM, MO3BOMSET NEPENTU K XONOAHOMbI TOKY. MOTEHLMOMETP
rOpenKu, eciiv OH UMEETCS, NO3BONISIET PEryIMPOBaTh CBAPOUHbIN TOK OT 50% A0 100% oT adMWMpOBaHHON Ha AUCTIee BENNYMHBI.



TITANIUM 400 AC/DC

Y

KOHHEKTOP YNPABJIEHUA TPUITEPA

DB

S a—

W -
< r

a

torch

L
torch

-l'——

CxeMma kabenbHoM nNpoBoaku ropenku SRL18.

3
(0XO)

5(0 @O

® O

DB 6 1
torch ® NC

3J'|EKTpVI'~IECKaﬂ CXeMa B 3aBUCMMOCTU OT BUAA FOPENKU.

3 DB torch
4
L torch
2
2
2
«—5 DB+P
torch
1

N

J

HaumeHoBaHue LWrbipn
Twvnbl ropenkm nposona COOTBETCTBYHOLLEro
posoA KOHHeKTOopa
. . . O6wwmii/Macca 2 (3eneHblit)
opernka € AByMS KHOMKaMu opersika C MnacTMHKON "
[openka ¢ ABYMS KHOMKamMu Kronka 1 4 (6enbii)
+ MOTEHLUMOMETPOM
KHonka 2 3 (KOpUYHEBHIN)
06wwmit/ Macca 2 (cepbiil)
noTeHuMoMeTpa
10B 1 (kenTbliA)
Kypcop 5 (po30Bblit)
ANCTAHLMOHHOE YNPABJIEHUE
AHanoroeoe AMCTaHUMOHHOE ynpasneHue paboTtaeT B pexumax TIG u MMA.
G
F A Q;/d
-~ b >
3 N\ 045682
E B C
- gD
A 045675
apt. 045699 BHewwHui BuAa DneKTpuYeckme CXeMbl B 3aBUCMMOCTM OT AUCTAHLMOHHOMO yrpaBieHns.
NoacoeauHeHue:

1- MoaknouMTe AUCTAHLMOHHOE YNpaB/ieHne K NepeaHel NaHenm UCTOYHKWKa CBapoYHOro ToKa.
2- NHTepdelic onpeaenseT NpUCyTCTBUAE ANCTAHLIMOHHOIO YNPaBeHNsl U OTKPbIBAET OKOLLKO BbIGOpa, AOCTYMHOrO C MOMOLLbIO MOBOPOTHOW

KHOTMKW.

CoenuHeHus:

Annapat ¥MeeT rHe340BOM pa3beM ANsl AUCTAHLUMOHHOIO YNpaBieHust.
Cneumnduyeckas 7-wTblipHas Buaka (onums apt.045699) no3sonsieT NoACOeANHNTL PasHble TUMbl AUCTAHLIMOHHOIO yrpaBnieHus. [ns MoHTaxa

CnefyiTe NPUBEAEHHOW HUXKE CXeME.

LWTbIpL
BMA ANCTAHLMOHHOIO YNPABJIEHUS Ha"n"i';:Baa""e COOTBETCTBYHOLLEr0

posoA KOHHEeKTopa
10 B A
I'Ienanb quHoe ANCTaHLUMOHHOE KprOp B

ynpasneHue

06wwuii/Macca C
CONNECT-5 Switch / MNpepbiBaTens D
AUTO-DETECT E
ARC ON F
REG I G
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MpuHuun peicreua:

e PyyHoe aucTaHUMOHHOe ynpasneHue (onuusa apt. 045675).
Py4HOe AMCTaHUMOHHOE ynpaBfieHWe NO3BOSIET U3MEHSTb Tok 0T 50% 0 100% OT 3aAaHHOro Toka. B 3Tol KOHbUrypaumm Bce pexuMbl 1
(PYHKLMM NCTOYHMKA CBAPOYHOIO TOKa SIBNSIOTCS AOCTYMHLIMU U PErynMpyeMbIMU.

o MNMepanb (onuusa apt. 045682).

Mepanb NO3BONSET M3MEHSTb TOK OT MUHUMAsIbHO HAaCTPOEHHOM BeNNUMHBI 40 100% OT 3aAaHHOrO CBapOYHOro Toka. B pexxume TUM MCTOYHMK
CBapOYHOro Toka paboTaeT TOMbKO B 2-TaKTHOM pexxume (2T). K TOMy e HapacTaHve 1 3aTyxaHue Toka bonblue He ynpaBastoTcs C UCTOYHMKA
CBapOYHOro Toka ((hyHKUMM He akTMBHbI). OHM yNpaBnsoTCs ONepaTopoM C NMOMOLLbIO Neaanu.

LincbpoBoe AMCTaHLMOHHOE yNpaB/eHue Mo3BosIsieT NMOACOEANHUTL OTAEMbHbIN MHTepdeiic YenoBek-MalwmnHa (MYM) nam nopatoLlee yCTpoincTeo
TIG.

[ns TOro, uTo6bl YMEHbLWNTL AMCKOMGbOPT OT LUYMA, 31EKTPUYECKOro NOTPEe6eHNs U BCacbiBaHUE MbiAM, UCTOYHUK 06OPYAOBaH ynpasnsiemMo
BeHTUNsUMEl. CKOPOCTb BPaLLEHUsi BEHTUASTOPOB 3aBUCUT OT TEMMEPATYpPbl U CTEMEHW UCMO/b30BAaHNUS MaLLMHBI.

ITOT pexuM paspaboTaH Ansi CBapKM C KOHTPOeM 3Heprum B pamkax DMOS (Onucanue Mpoueanyp CBapku) 1 NO3BOMSIET MOMUMO MHAMKALNK
SHEepruu LWea nocsne CBapku eLle 1 HaCTpPoUTb:

- TennoBoW kKo3chdUUMEHT cornacHo 1crnonblyemon Hopme: 1 ans Hopm ASME u 0.6 (TUT) nnm 0.8 (MMA) ans eBponeickux HopM. Adulumpyemas
SHEprusi paccUnTLIBAETCS C YH4ETOM 3TOro koadduumneHTa.

- [nuHa ceapouHoro wea (OFF - MM): ecnun yxe coxpaHeHa kakas-nmMbo AnvHa, To SHeprus aduLmMpyeTcs yXKe He DKOYNX, a B AXKOynsx/MM (Ha
MHAVKATOpe MUraeT eauHuua « J »).

P 1n/mnH = 1000 BT
O6bbem =5 n Bnok »unaKoCcTHOro oxnaxxaeHust nutaercs ot 400B +/-15%.
Ul =400 B +/- 15%

Brok oxnaXxaeHnsi aBTOMaTUYECKu onpeaenseTcs annapaToM. B okHe «MapameTpupoBaHve CBapoYHOro annapata» 1 B MeHio 3aaauv napameTpos:
610K OXNaXAEHNS MOXKET 6bITb 3a6710KMPOBaH.

3awmThbl 610Ka OXNAaXAEHNUS Ans 06ecrneyeHmns 3alumTbl FOPenKM U NoNb30BaTeNs Creaytolwme:

o MUHMMasbHbIN YPOBEHb OXNaXaatoLLeit XXUAKOCTH.

o MUHMMasbHBIN pacxos OXMaxKaatoLen XXUAKOCTU, LMPKYINPYIOWMIA B ropeske.

o TepMo3alumTa OXnaXxKaatoLen XXUAKOCTU.

Y6eamtecb B TOM, YTO CUCTEMA OX/IAXAEHMS BbIK/OYEHA nepea TeM, Kak OTCOEANMHUTL pPyKaBa noAdayn 1 BbiBOAA XUAKOCTU OT
FOpPEnKu.
Oxnaxgarowas XX1aKkocTb BpeAHa W pa3fpaxaeT rnasa, Cm3ncTyto 060110qu N KOXY. lFopsiyast XXMAKOCTb MOXET BbI3BaTb OXOrK.

@ WHOOPMALIUA
[laHHOe MeHI0 AaeT AOCTyn K HoMepaM MoauduKaumii nnaT u cohTos.




TITANIUM 400 AC/DC @

77\ METOQ CBAPKM
ITO MeHI0 NO3BONSIET BblbpaTb MeToA cBapku: TUM nnn MMA

6‘ NAPAMETPbI
3TO MEHIO NO3BONSET perynmpoBaTb:

Pexxum oTobparkeHns aaeT focTyn k 6onee unm MeHee 60/bLLOMY YMCTY NapaMeTPOB M CBAPOUYHbIX KOHMUIypaLmii.
al3 | - Easy: cHkeHHble MHAMKALMS U hyHKLIMOHASbHBIE BO3MOXHOCTY (MoAAepxvBaeMble MeToabl: MMA, TIG DC unn AC Standard u spot).
- Expert: nonHas nHankaums n obecneyeHme Bcex CBapOYHbIX METOAOB.

Ha3BaHwue annapata 1 BO3MOXHOCTb €ro nepcoHann3npoBaTh.

BoamoxxHble a3blkn: FR, UK ....

EavHuLbl n3MepeHus: MexxayHapogaHble (SI) unv [ioiimoBble (USA).

Bpemst 1 popMaT BpeMeHH.

KoHTpacTHOCTb 3KpaHa

Bnok »xuakoctHoro oxnaxzaenns (AUTO / ON / OFF) un dyHkumst OYUCTKM 6noka oxnaxaeHus:

- AUTO: BK/IKOYEHME NMPU CBapKe U BbiktoueHne 6noka yepe3 10 MUHYT Noc/ie OKOHYaHWs CBapKMu.

- ON: 610K oxnaxaeHns ynpaBaseTcs NOCTOSHHO.

- OFF: 610K OX/TaXXAEHWS OTKIOYEH.

- OYMCTKA: yHKUMS 04NCTKM BNOKa OXNAXKAEHNUS UM HAMOMHEHNS WaHra. B 3ToM cnyyae 3awmTbl 610KMpyrOTCS.

¥* &0 [es

Mepesarpy3ka AaHHbIX annapaTta (YactuuHas / MonHas) :
- YactnyHas (3HauyeHue no yMONYaHMIO CBAPOYHOIO LIMKSIA).
- NonHas (3aBoackasi KOHUrypaumsi napamMmeTpoB).

¢
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GY: TITANIUM 400 AC/DC

'@' KAJINBPOBKA

STOT pexuM npeaHasHayeH Ans KarmbpoBKM TakMX CBapOYHbIX aKCECCYapoB, Kak ropesika, kabenb + 31eKTpoAoAepaTenb 1 Kabenb +
3a)KUM Macchl. Lienblo KanmbpoBKy ABMSETCS KOMMEHCaLMs 3MEHEHUI AfIMHbI CBAPOYHbIX Kabeseit C TeM, YTobbl OTKOPPEKTMPOBaTL 3aMep
abULIMPYEMOrO HaMPSHKEHUS U YNYYLLIUTL PACYET SHEPTUN.

Mocne 3anycka Npouecca, OH 0TOBPAXKAETCS Ha IKPaHe C aHUMaLMeil.

u NEPEHOCUMOCTb
[aHHasa dyHKUMS NO3BONSIET COXPAHATb CBAPOYHYH KOH(Urypauuio annapaTa.
OHa TakxXe Mo3BOJISIET CkayaTb KOHUIypaUMio C OAHOMO annapaTa v 3arpy3uTb ee B ApYron.

=

Import Config. (3arpy3uTb KoHdurypaumto) : 3arpyska ¢ kntoua USB oaHOM MM HECKONbKUX KOHdMrypaumii « USER » 1 ee JOB.

O «@

Export Config: skcnopT Ha ko4 USB TekyLuelt koHburypaumm « USER » 1 ee JOB.

—
(=]}
(-]

Import JOB: 3arpy3ka JOB, npucyTtcTBoBaBLwwux B nanke USB\Portability kntoua USB.

» e

Export JOB: akcrnopT Ha ktoy USB koHdurypaumii JOB no metoaam ceapku B nanky USB\Portability.

—
(=]}
=]

. TPACCUPYEMOCTb

STOT MHTepdENC yNpaBieHNs CBapKOi NMO3BOISIET OTC/IEXMBATb/3anUCbIBaTh BCE 3Tarbl CBAPKM LIOB 3@ LWBOM BO BPEMS U3rOTOB/EHUS!
NPOMBILLNEHHOrO U3aenus.

STa MeToAMKa ynpaBneHust KayecTBoM obecrneyvBaeT KaueCcTBO CBapku Mocne NpoM3BOACTBA, YTO MO3BOJSIET NPOBECTU aHaU3, OLEHKY,
OTYETHOCTb M AOKYMEHTALMIO COXPaHEHHbIX CBAPOYHbIX MapaMeTpoB. 3Ta dyHKUMa cobntogaet HopMy EN 3834.

OTOT peXxuM Mo3BOSET COXPaHWUTb AAHHbIE O CBapHbIX WBax 6iarogaps vx 3anvcu Ha ktod USB. 3Tu gaHHble MoxHO byaeT obpaboTath B
¢$opmate .CSV

lMpwu 3anycke « Start » 3TOro pexuma oTKpbiBaeTCs HoBast paboyasi ceccus, kyaa 6yayT 3anmcaHbl BCe CBapOYHbIE onepaumu, UM byayT NpucBOEHbI
Ha3BaHWa 1 aBTOMaTUYECKM NMOMeYeHbl BpeMs 1 aata.

®yHKums « Explorer » aaeT OCTyn K CNMCKY CO3AaHHbIX paboumx ceccuit, Mo3BONISIET UX COPTUPOBATh, @ TaKKe WX yaansiTb. MUKTorpamMma
MO3BOJISIET lETaIbHO NMOCMOTPETb KaXAayHo CECCUIO CO CriefytoLLel MHdopMaLmet: YacToTa BbIGOPKM, KONIMHYECTBO COXPAaHEHHBIX LIBOB, 06LLas
NpOAO/MKNTENBHOCTb CBAPKW, SHEPTUSi CBAPKKM, KOH(UIypaums NapaMeTpoB KaXxaoro wea (MeTo CBapKu, aBTOMaTUYeCKoe NpoCTaBieHne AaThbl U
BPEMEHW, NPOAO/MKUTENBHOCTL cBapku 1 U-I cBapku).

MonyyeHne 3101 MHbOPMaLMM NPOU3BOAMTCS NMyTEM 3KCMOPTa AaHHbIX Ha ko4 USB.

[aHHoe 060pyZOBaHME UMEET CUCTEMY NMPOBEPKU HEWUCMPABHOCTEN. Mpu 06Hapy>XEHNM HEMCMPABHOCTM Ha SKpaHe MOryT MOSIBUTLCS Crieaytolme
coobLieHunsi 06 owmnbke:

OLUMBKA NEPEHANPSXEHNA HanpspkeHune ceTn 3a npeaenamu
MpoBepbTe 3NEKTPUYECKYIO YCTaHOBKY [IONYCKaeMbIX OTKIOHEHWIA. MNpoBepbTe Bally 3N1eKTPUYECKYO YCTaHOBKY
OLLUMBKA NMOHMXXEHHOIO HANPSXEHWA HanpshkeHne ceTu 3a npeaenamm KBANMOULPOBAHHLIM CMIEUVANCTOM.
MpoBepbTe 2NeKTPUYECKYIO YCTaHOBKY [I0NYCKaeMbIX OTKIIOHEHWIA Hanpsbkenme mexay 3 hasamm AomKHO

. HaxoauTbcsl B Npeaenax ot 340Veff o
OLLUMBKA SNEKTPUYECKOWN ®A3bI YCTaHOBKe He XBaTaeT 0AHOW a3kl Unu 460Veff.
MpoBepbTe 31EKTPUHECKYIO YCTAaHOBKY avcbanaHc dasbl.
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MCTOYHUK
Tennosas 3awwmta

- MNpeBblLLEHME NPOAOIHKUTENBHOCTU
BK/THOUEHUS.
- Bo3ayx03a60pHMKM 3aCOPEHbI.

- MopoxpaaTb NMoka NoracHeT CBETOAMOA,
npexzae YeM BO306HOBUTb CBapKY.

- Cobntopaiite paboumii UmKn u
obecneynBanTe XOpoLLYy BEHTUISLMIO.

- Ucnonb3oBaHue dunbTpa ans nbinm (onums,
apT. 046580) cHmxaeT MB%.

BEHTUNATOP
Owmbka BeHTUNATOPA

BeHTUNATOp He BpaLlaeTcsl C HYXXHOM
CKOPOCTBIO.

OTknounTe annapart OT CeETU, OCyLLeECTBUTE
MPOBEPKY U 3aHOBO 3anyCTUTeE annapar.

OLLUMBKA BJTOKA OXNAXOEHNA
Brok OxnaxaeHus He onpeaensercs

MpucyTcTBUE 6110Ka OXNAXAEHUS HE
onpegensercs.

MpoBepbTe BCE MNOAK/OYEHUS CUCTEMBI
OXNAXKAEHMS K UCTOYHMKY.

OLLUMBKA PACXOAA XUAKOCTU
Llenb oxnaxaeHuns 3abuta

Pacxoa oxnaxxzaaroLLei XuaKocT HUxe
MWHUMaNbHOro PEKOMEHAOBAHHOIO pacxoda
ONA ropeniok C XXUAKOCTHbIM OXNaXXAEHNEM.

MpoBepbTe HENpepbIBHOCTb LIMPKYSLUN
OX/IXAOLLEN XKMAKOCTU FOPEKy.

OLUMBKA YPOBHS XXMAKOCTU
MpoBepbTe YPOBEHDb XNMAKOCTK

ypOBEHb XNOKOCTU HUXKE MUHUMAJTIbHOIo

3anonHuTe H6ak 6510Kka OXNaXKAEHUS.

BJTIOK OXJTAXAEHMA
Tennosas 3awwmta

- MNpeBblilLEHWE NMPOAOIKUTENBHOCTU
BK/THOUEHUS.
- Bo3ayx03a60pHIKM 3aCOPEHbI.

- MoaoxaaTh MOKa MoracHeT CBETOAMOA,
npexzae YeM BO306HOBUTL CBapKY.

- OQumncTUTE 610K OXNAXKAEHMS OT MblK,
MpOAYB €ro BO3a4yXOM.

FTAPAHTUSA

[apaHTWs pacnpocTpaHAeTcs Ha tboit 3aBoacKkom AedeKT unm 6pak B TedeHue 2X feT C AaThbl MOKYNKK M3aenus (3andyactv v pabodas cuna).

[apaHTWs He PacrnpoCTPaHAETCa Ha:

o JTio6ble MOMIOMKM, BbI3BaHHbIE TPAHCMOPTUPOBKOIA.
o HopManbHblii M3HOC AeTaneil (HanpuMep : Kabenu, 3axuMsl 1 T.4.).
o Criyyan HenpaBuM/IbHOTO MCMOb30BaHMUs (OWMBKA NUTaHUs, nageHve, pasbopka).

o Cnyyau BbIXOAA U3 CTPOSt U3-3a OKPYXKatoLLEl cpeabl (3arpssHeHne Bo3ayxa, KOpposws, Mbifb).

Mpu BbIXOAE M3 CTPOSI, 06paTUTECH B MYHKT MOKYMKM annapaTta C NpeabsBieHneM ClieayoLmx A0KYMEHTOB:
- NOKYMEHT, NMOATBEPXKAAIOLLMIA NOKYNKY (C AATOW): KAaCCOBbIV YeK, MHBOIAC....

- OnucaHune nosioMKu.
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WAARSCHUWINGEN - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES

/'\lﬂ; Voor het in gebruik nemen van dit apparaat moeten deze instructies zorgvuldig gelezen en goed
o begrepen worden. Voer geen onderhoud of wijzigingen uit die niet in de handleiding vermeld staan.

Iedere vorm van lichamelijk letsel of schade, veroorzaakt door het niet naleven van de instructies in deze handleiding, kan niet verhaald worden op
de fabrikant van het apparaat. Raadpleeg, in geval van problemen of onzekerheid over het gebruik, een bevoegd persoon om het apparaat correct
te installeren.

OMGEVING

Dit apparaat mag enkel gebruikt worden om te lassen, en uitsluitend volgens de in de handleiding en/of op het typeplaatje vermelde instructies. De
veiligheidsvoorschriften moeten gerespecteerd worden. In geval van onjuist of gevaarlijk gebruik kan de fabrikant niet aansprakelijk worden gesteld.

De installatie moet worden gebruikt in een stof- en zuur- vrije ruimte, in afwezigheid van ontvlambaar gas of andere corrosieve substanties. Voor de
opslag van deze apparatuur gelden dezelfde voorwaarden. Zorg voor voldoende ventilatie tijdens het gebruik.

Gebruikstemperatuur :

Gebruik tussen -10 en +40°C (+14 en +104°F).

Opslag tussen -20 en +55°C (-4 en 131°F).
Luchtvochtigheid :

Lager of gelijk aan 50% bij 40°C (104°F).

Lager of gelijk aan 90% bij 20°C (68°F).

Hoogte :

Tot 1000 m boven het niveau van de zeespiegel (3280 voet).

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

Booglassen kan gevaarlijk zijn en ernstige en zelfs dodelijke verwondingen veroorzaken.

Tijdens het lassen worden de individuen blootgesteld aan een gevaarlijke warmtebron, aan de lichtstraling van de lasboog, aan elektro-magnetische
velden (waarschuwing voor dragers van een pacemaker), aan elektrocutie-gevaar, aan lawaai en aan uitstoting van gassen.

Bescherm uzelf en bescherm anderen, respecteer de volgende veiligheidsinstructies :

Draag, om uzelf te beschermen tegen brandwonden en straling, droge, goed isolerende kleding zonder omslagen, brandwerend en
in goede staat, die het gehele lichaam bedekt.

Draag handschoenen die de elektrische en thermische isolatie garanderen.

Draag een lasbescherming en/of een lashelm die voldoende bescherming biedt (afhankelijk van de lastoepassing). Bescherm uw
ogen tijdens schoonmaakwerkzaamheden. Contactlenzen zijn uitdrukkelijk verboden.

Soms is het nodig om het lasgebied met brandwerende gordijnen af te schermen tegen stralingen, projectie en wegspattende
gloeiende deeltjes.

Informeer de personen in het lasgebied om niet naar de boog of naar gesmolten stukken te staren, en om aangepaste kleding te
dragen die voldoende bescherming biedt.

Gebruik een bescherming tegen lawaai als de laswerkzaamheden een hoger geluidsniveau bereiken dan de toegestane norm (dit
geldt tevens voor alle personen die zich in de las-zone bevinden).

© @ 68

Houd uw handen, haar en kleding op voldoende afstand van bewegende delen (ventilator).
Verwijder nooit de behuizing van de koelgroep wanneer de las-installatie aan een elektrische voedingsbron is aangesloten en onder
spanning staat. Wanneer dit toch gebeurt, kan de fabrikant niet verantwoordelijk worden gehouden in geval van een ongeluk.

De elementen die net gelast zijn zijn heet, en kunnen brandwonden veroorzaken wanneer ze aangeraakt worden. Zorg ervoor dat,
voordat u begint met onderhoudswerkzaamheden aan de toorts of de elektrode-houder, deze voldoende afgekoeld zijn, en wacht
ten minste 10 minuten alvorens met deze werkzaamheden te beginnen. De koelgroep moet in werking zijn tijdens het gebruik van
een watergekoelde toorts, om te voorkomen dat de vloeistof brandwonden veroorzaakt.

Het is belangrijk om, voor vertrek, het werkgebied veilig achter te laten, om mensen en goederen niet in gevaar te brengen.

>

LASDAMPEN EN GAS

3 Dampen, gassen en stof uitgestoten tijdens het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Zorg voor voldoende ventilatie, soms
is toevoer van verse lucht tijdens het lassen noodzakelijk. Een lashelm met verse luchtaanvoer kan een oplossing zijn als er

onvoldoende ventilatie is.
= Controleer of de afzuigkracht voldoende is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen voldoet.

Waarschuwing : tijdens het lassen in kleine ruimtes moet de veiligheid op afstand gecontroleerd worden. Bovendien kan het lassen van materialen
die bepaalde stoffen zoals lood, cadmium, zink, kwik of beryllium bevatten bijzonder schadelijk zijn.

Ontvet de te lassen stukken alvorens met het lassen te beginnen.

De gasflessen moeten worden opgeslagen in een open of goed geventileerde ruimte. Ze moeten in verticale positie gehouden worden, in een houder
of op een trolley. Lassen in de buurt van vet of verf is verboden.
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BRAND EN EXPLOSIE-RISICO

$ Scherm het lasgebied volledig af, brandbare stoffen moeten op minimaal 11 meter afstand geplaatst worden.
:;Té Een brandblusinstallatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.

Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken. Zelfs door kieren heen kunnen deze wegspattende deeltjes brand of explosies veroorzaken.
Houd personen, ontvlambare voorwerpen en containers onder druk op veilige en voldoende afstand.

Het lassen in containers of gesloten buizen moet worden verboden, en als ze open zijn dan moeten ze ontdaan worden van ieder ontvlambaar of
explosief product (olie, brandstof, gas-residuen....).

Slijpwerkzaamheden mogen niet worden gericht naar het lasapparaat, of in de richting van brandbare materialen.

GASFLESSEN

Het gas dat uit de gasflessen komt kan, in geval van hoge concentraties in de lasruimte, verstikking veroorzaken (goed ventileren
is absoluut noodzakelijk).

Vervoer moet veilig gebeuren: de flessen moeten goed afgesloten zijn, en het lasapparaat moet uitgeschakeld zijn. Deze moeten
verticaal bewaard worden en door een ondersteuning rechtop gehouden worden, om te voorkomen dat ze omvallen.

Sluit de fles na ieder gebruik. Let op temperatuurveranderingen en blootstelling aan zonlicht.

De fles mag niet in contact komen met een vlam, een elektrische boog, een toorts, een massa-klem of een andere warmtebron of gloeiend voorwerp.
Houdt de fles uit de buurt van elektrische circuits en lascircuits, en dus nooit een fles onder druk lassen.

Wees voorzichtig bij het openen van het ventiel van de fles, houd uw hoofd ver verwijderd van het ventiel en controleer voor gebruik of het gas
geschikt is om mee te lassen.

ELEKTRISCHE VEILIGHEID
R e

Het elektrische netwerk dat wordt gebruikt moet altijd geaard zijn. Gebruik het op de veiligheidstabel aanbevolen type zekering.
Een elektrische schok kan, direct of indirect, ernstige en zelfs dodelijke ongelukken veroorzaken.

Raak nooit delen aan de binnen- of buitenkant van de machine aan (toortsen, klemmen, kabels, elektrodes) die onder spanning staan. Deze delen
zijn aangesloten op het lascircuit.

Koppel, voordat u het lasapparaat opent, dit los van het stroom-netwerk en wacht 2 minuten totdat alle condensatoren ontladen zijn.

Raak nooit tegelijkertijd de toorts of de elektrodehouder en de massa-klem aan.

Zorg ervoor dat de kabels en toortsen vervangen worden door gekwalificeerd en bevoegd personeel wanneer deze beschadigd zijn. Gebruik alleen
kabels met de geschikte doorsnede. Draag altijd droge, in goede staat verkerende kleren om uzelf van het lascircuit te isoleren. Draag isolerend
schoeisel, waar u ook werkt.

EMC CLASSIFICATIE VAN HET MATERIAAL

Dit Klasse A materiaal is niet geschikt voor gebruik in een woonomgeving waar de stroom wordt aangeleverd door een openbaar
laagspanningsnet. Het is mogelijk dat er problemen ontstaan met de elektromagnetische compatibiliteit in deze omgevingen,
vanwege storingen of radio-frequente straling.

zijn aangesloten op een openbaar stroomnetwerk uitsluitend midden- of hoogspanningsniveau. Als het apparaat aangesloten
wordt op een openbaar laagspanningsnetwerk is het de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker van het
apparaat om de stroomleverancier te contacteren en zich ervan te verzekeren dat het apparaat daadwerkelijk zonder risico op
het betreffende netwerk aangesloten kan worden.

Dit materiaal voldoet aan de CEI 61000-3-11 norm.

:I] E Dit materiaal is niet conform aan de IEC 61000-3-12 norm en moet aangesloten worden op private laagspanningsnetwerken, die

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.

Q'
\ Elektrische stroom die door een geleider gaat veroorzaakt elektrische en magnetische velden (EMF). De lasstroom wekt een

De elektromagnetische velden, EMF, kunnen de werking van bepaalde medische apparaten, zoals pacemakers, verstoren. Voor mensen met medische
implantaten moeten veiligheidsmaatregelen in acht genomen worden. Bijvoorbeeld : toegangsbeperking voor voorbijgangers, of een individuele
risico-evaluatie voor de lassers.

Alle lassers moeten de volgende procedures opvolgen om blootstelling aan elektromagnetische straling veroorzaakt door het las-circuit zoveel mogelijk
te beperken :

¢ plaats de laskabels dicht bij elkaar — bind ze indien mogelijk vast;

¢ houd uw hoofd en uw romp zo ver mogelijk van het lascircuit af;

o wikkel nooit de kabels om uw lichaam;

e zorg ervoor dat u zich niet tussen de laskabels bevindt. Houd de twee laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam;

e bevestig de geaarde kabel zo dicht als mogelijk is bij de te lassen plek;

e voer geen werkzaamheden uit dichtbij de laszone, ga niet zitten op of leun niet tegen het lasapparaat;

e niet gebruiken wanneer u het apparaat of het draadaanvoersysteem verplaatst.
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Personen met een pacemaker moeten een arts raadplegen voor gebruik van het apparaat.
Blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid hebben die nog niet bekend
zijn.

AANBEVELINGEN OM DE LASWERKPLEK EN DE INSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemene aanbevelingen

De gebruiker is verantwoordelijk voor het installeren en het gebruik van het booglasmateriaal volgens de instructies van de fabrikant. Als
elektromagnetische storingen worden geconstateerd, is het de verantwoordelijkheid van de gebruiker van het booglasmateriaal om het probleem
op te lossen, met hulp van de technische dienst van de fabrikant. In sommige gevallen kan de oplossing liggen in een eenvoudige aarding van het
lascircuit. In andere gevallen kan het nodig zijn om met behulp van filters een elektromagnetisch schild rondom de stroomvoorziening en om het
vertrek te creéren. In ieder geval moeten de storingen veroorzaakt door elektromagnetische stralingen beperkt worden tot een aanvaardbaar niveau.

Evaluatie van de las-zone

Voor het installeren van een booglas-installatie moet de gebruiker de mogelijke elektro-magnetische problemen in de omgeving evalueren. Daarbij
moeten de volgende gegevens in beschouwing worden genomen :

a) de aanwezigheid boven, onder, of naast het booglasmateriaal van andere voedingskabels, van besturingskabels, signaleringskabels of telefoonkabels;
b) ontvangers en zenders voor radio en televisie;

c) computers en ander besturingsapparatuur;

d) essentiéle beveiligingsinstallaties, zoals bijvoorbeeld beveiliging van industriéle apparatuur;

e) de gezondheid van personen in de omgeving, bijvoorbeeld bij gebruik van pacemakers of gehoorapparaten;

f) materiaal dat gebruikt wordt bij het kalibreren of meten;

g) de immuniteit van overig aanwezig materiaal.

De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat alle apparatuur in de werkruimte compatibel is. Dit kan aanvullende veiligheidsmaatregelen vereisen;
h) het tijdstip waarop het lassen of andere activiteiten plaatsvinden.

De afmeting van het omliggende gebied dat in acht genomen moet worden hangt af van de structuur van het gebouw en van de overige activiteiten
die er plaatsvinden. Dit omliggende gebied kan groter zijn dan de begrenzing van de installatie.

Evaluatie van de lasinstallatie

Naast een evaluatie van de laszone kan een evaluatie van de booglasinstallaties elementen aanreiken om storingen vast te stellen en op te lossen. Bij
het evalueren van de emissies moeten de werkelijke resultaten worden bekeken, zoals die zijn gemeten in de reéle situatie, zoals vermeld in Artikel 10
van de CISPR 11:2009. De metingen in de specifieke situatie, op een specifieke plek, kunnen tevens helpen de doeltreffendheid van de maatregelen
te testen.

AANBEVELINGEN OM ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

a. Openbare spanningsnet : het lasmateriaal moet aangesloten worden op het openbare net volgens de aanbevelingen van de fabrikant. Als
er storingen plaatsvinden kan het nodig zijn om extra voorzorgsmaatregelen te nemen, zoals het filteren van het openbare stroomnetwerk. Er kan
overwogen worden om de voedingskabel van de lasinstallatie af te schermen in een metalen leiding of een equivalent daarvan. Het is wenselijk
om de elektrische continuiteit van deze afscherming over de gehele lengte te verzekeren. De afscherming moet aangekoppeld worden aan de
lasstroomvoeding, om er zeker van te zijn dat er een goed elektrisch contact is tussen de geleider en de behuizing van de lasstroomvoeding.

b. Onderhoud van het booglasapparaat : onderhoud regelmatig het booglasmateriaal, en volg daarbij de aanbevelingen van de fabrikant
op. Alle toegangen, service ingangen en kleppen moeten gesloten en correct vergrendeld zijn wanneer het booglasmateriaal in werking is. Het
booglasmateriaal mag op geen enkele wijze veranderd worden, met uitzondering van veranderingen en instellingen zoals genoemd in de handleiding
van de fabrikant. Let u er in het bijzonder op dat het vonkenhiaat van de toorts correct afgesteld is en goed onderhouden wordt, volgens de
aanbevelingen van de fabrikant.

c. Laskabels : De kabels moeten zo kort mogelijk zijn, en dichtbij elkaar en vlakbij de grond of, indien mogelijk, op de grond gelegd worden.

d. Potentiaal-vereffening : Het is wenselijk om alle metalen objecten in en om de werkomgeving te aarden. Waarschuwing : de metalen objecten
verbonden aan het te lassen voorwerp vergroten het risico op elektrische schokken voor de gebruiker, wanneer hij tegelijkertijd deze objecten en de
elektrode aanraakt. Het is aan te raden de gebruiker van deze metalen voorwerpen te isoleren.

e. Aarding van het te lassen voorwerp : wanneer het te lassen voorwerp niet geaard is, vanwege elektrische veiligheid of vanwege de afmetingen
en de locatie, zoals bijvoorbeeld het geval kan zijn bij scheepsrompen of metalen structuren van gebouwen, kan een verbinding tussen het voorwerp
en de aarde, in sommige gevallen maar niet altijd, de emissies verkleinen. Vermijd het aarden van voorwerpen, wanneer daarmee het risico op
verwondingen van de gebruikers of op beschadigingen van ander elektrisch materiaal vergroot wordt. Het is wenselijk dat het aarden van het te lassen
voorwerp, indien nodig, rechtstreeks plaatsvindt, maar in sommige landen waar deze directe aarding niet toegestaan is, is het aan te raden te aarden
met een daarvoor geschikte condensator, die voldoet aan de reglementen in het betreffende land.

f. Beveiliging en afscherming : Selectieve afscherming en bescherming van andere kabels en materiaal in de omgeving kan problemen verminderen.
Voor speciale toepassingen kan de beveiliging van de gehele laszone worden overwogen.

TRANSPORT EN VERVOER VAN DE LASSTROOMBRON

De voeding is uitgerust met twee handvatten waarmee het apparaat door twee personen gedragen kan worden. Let op :
onderschat het gewicht niet.

Gebruik de kabels of de toortsen niet om het apparaat mee te verplaatsen. Het apparaat moet in verticale positie verplaatst
worden.



TITANIUM 400 AC/DC

Til nooit het apparaat boven personen of voorwerpen. Til nooit een gasfles en het materiaal tegelijk op. De
vervoersnormen zijn verschillend.

INSTALLATIE VAN HET MATERIAAL

e Plaats de voeding op een ondergrond met een helling van minder dan 10°.

e Zorg dat er voldoende ruimte is om de machine te ventileren en om toegang te hebben tot het controlepaneel.
 Niet geschikt voor gebruik in een ruimte waar geleidend metaalstof aanwezig is.

e Plaats het lasapparaat niet in de stromende regen, en stel het niet bloot aan zonlicht.

» Het apparaat heeft een beveiligingsgraad IP23, wat betekent dat :

- het beveiligd is tegen toegang in gevaarlijke delen van solide voorwerpen waarvan de diameter >12.5 mm en
- dat het beveiligd is tegen vallende waterdruppels (60° ten opzichte van een verticale lijn).

Deze apparaten kunnen dus buiten gebruikt worden, in overeenstemming met veiligheidsindicatie IP23.

Om oververhitting te voorkomen moeten de voedingskabels, verlengsnoeren en laskabels helemaal afgerold worden.

De fabrikant kan niet verantwoordelijk gehouden worden voor lichamelijk letsel of schade aan voorwerpen veroorzaakt door niet
correct of gevaarlijk gebruik van dit materiaal.

ONDERHOUD / ADVIES

> » Het onderhoud mag alleen door gekwalificeerd personeel uitgevoerd worden. Een jaarlijkse onderhoudsbeurt wordt
aangeraden.
@

» Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken en wacht twee minuten alvorens
werkzaamheden op het apparaat te verrichten. De spanningen binnenin het apparaat zijn hoog en gevaarlijk.

» De kap regelmatig afnemen en met een blazer stofvrij maken. Maak van deze gelegenheid gebruik om met behulp van geisoleerd gereedschap ook
de elektrische verbindingen te laten controleren door gekwalificeerd personeel.

 Controleer regelmatig de voedingskabel. Als de voedingskabel beschadigd is, moet deze door de fabrikant, zijn reparatie-dienst of een gekwalificeerde
technicus worden vervangen, om ieder gevaar te vermijden.

e Laat de ventilatieopening van de lasstroombron vrij zodat de lucht gemakkelijk kan circuleren.

» Deze lasstroombron is niet geschikt voor het ontdooien van leidingen, het opladen van batterijen / accu’s of het opstarten van motoren.

INSTALLATIE EN GEBRUIK VAN HET PRODUKT

Alleen ervaren en door de fabrikant gekwalificeerd personeel mag de installatie uitvoeren. Verzekert u zich ervan dat de generator tijdens het
installeren niet op het stroomnetwerk aangesloten is. Seriéle en parallelle generator-verbindingen zijn verboden.

BESCHRIJVING VAN HET MATERIAAL (FIG-1)

De TITANIUM 400 AC/DC is een inverter lasstroombron, die geschikt is voor het lassen van beklede elektroden (MMA) en niet-afsmeltende elektroden
(TIG) in gelijkstroom (TIG DC) en wisselstroom (TIG AC).

Met de MMA lasprocedure kan ieder type elektrode gelast worden : rutiel, basisch, rvs, gietijzer en cellulose.

Bij TIG lassen moet altijd een bescherm-gas (Argon) worden gebruikt.

Dit materiaal kan worden uitgerust met een handmatige afstandsbediening (art. code 045675) of een pedaal (art. code 045682), of met een PLC
(CONNECT-5).

1- IHM 8-  Aansluiting USB

2- Handvaten 9- Schakelaar ON / OFF

3- Aansluiting knop toorts 10-  Voedingskabel

4- Positieve Polariteit-aansluiting 11-  Aansluiting afstandsbediening (remote control)
5- Negatieve polariteit-aansluiting 12-  Aansluiting gasfles

6- Aansluiting gas van de toorts 13-  Filter (optioneel art. code 046580)

7- Aansluiting aanvoersysteem of IHM op afstand

INTERFACE HUMAN MACHINE (IHM) (FIG-2)

1-  Toegangsknop tot de verschillende menu’s en instellingen
2- Draaiknop instellingen linkerscherm
3- Draaiknop instellingen rechterscherm
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ACCESSOIRES EN OPTIES

i Afstantljsbediening

Trolley Koelgroep Toortsen abitig Pedaal RC-FA1 Handmatig RC-HA1 Filter
10 m? WCU1KW_C vloeistof - 450 W - 8 m 4m 8 m

Dubbele knop : 037366
037328 013537 Hendel : 037359 045682 045675 046580

Potentiometer : 060760

ELECTRISCHE VOEDING - OPSTARTEN

¢ Dit materiaal wordt geleverd met een 32 A driefasige 5-polige aansluiting (3P+N+PE), type EN 60309-1, en moet worden aangesloten op een
GEAARDE driefasige 400V elektrische installatie (50 - 60 Hz).

De effectieve geabsorbeerde stroomafname (I1eff) wordt aangegeven op het toestel bij optimaal gebruik. Controleer of de stroomvoorziening en
de bijbehorende beveiligingen (netzekering en/of hoofdschakelaar) geschikt zijn voor de stroom die nodig is voor het gebruik van dit apparaat. In
sommige landen kan het nodig zijn om de elektrische aansluiting aan te passen om het toestel optimaal te kunnen gebruiken. De gebruiker moet zich
ervan verzekeren dat de elektrische aansluitingen altijd goed toegankelijk zijn.

 De lasstroombron schakelt over op beveiliging wanneer de netspanning lager of hoger is dan 15% van de aangegeven spanning(en) (een foutmel-
ding verschijnt op het display van het bedieningspaneel).

¢ Het opstarten van het apparaat gebeurt door de aan/uit-schakelaar op I te zetten (Fig 1 - 9). Het uitschakelen gebeurt door de schakelaar op O te
zetten. WAARSCHUWING ! Nooit de stroomvoorziening afsluiten wanneer het apparaat zich oplaadt.

¢ Werking van de ventilator : in de MMA modus zal de ventilator permanent blijven werken. In de TIG modus werkt de ventilator alleen tijdens het
lassen. De ventilator zal stoppen nadat het apparaat afgekoeld is.

AANSLUITEN OP EEN STROOMGENERATOR

Deze lasstroombron kan aangesloten worden op een stroomgenerator, mits deze vorm van hulpstroom aan de volgende voorwaarden voldoet :

- De spanning moet wisselspanning zijn, afgesteld zoals aangegeven, en de piekspanning moet lager zijn dan 700V,

- De frequentie moet liggen tussen 50 en 60 Hz.

Het is noodzakelijk deze voorwaarden te controleren, daar veel generatoren hoge spanningspieken produceren die het las-materiaal kunnen bescha-
digen.

GEBRUIK VAN VERLENGSNOER

Alle gebruikte verlengsnoeren moeten de voor het apparaat geschikte lengte en kabelsectie hebben. Gebruik een verlengsnoer dat voldoet aan de
nationale regelgeving.

Ingangsspanning Sectie verlengkabel (Lengte < 45m)
400 V 6 mm2

AANSLUITING GAS

De TITANIUM 400 AC/DC is uitgerust met twee aansluitingen. E€n aansluiting voor een gasfles (Fig 1 - 12) voor de toevoer van het gas naar het
lasapparaat, en een aansluiting gas/toorts (Fig 1 - 6) voor de uitgang van het gas in het uiteinde van de toorts. Het wordt aanbevolen om de met uw
lasapparatuur meegeleverde adapters te gebruiken, om een zo optimaal mogelijke aansluiting te realiseren.

ALGEMENE ORGANISATIE VAN DE BEDIENING

HEE .

mmm Instellingen van het Apparaat :

1/ Informatie : alle productinformatie wordt hierin vermeld (Model, S/N....)

2/ Procedure : hiermee kan de lasprocedure gekozen worden : MMA of TIG.

3/ Instellingen : de geavanceerde instellingen van het apparaat zijn hier te vinden (weer-
gave scherm, naam apparaat, taal...)

1 | 4/ Kalibreren : hiermee kan een kalibratie-procedure van de toortsen en de massa-klem
gelanceerd worden, om spannings- en stroommetingen te verfijnen.

5/ Portability : Maakt het mogelijk om JOBS en instellingen te downloaden of op te slaan,
vanaf of naar een USB-stick,

6/ Traceability : Maakt het mogelijk om een back-up van alle lasnaden te realiseren en op
te slaan op USB-stick
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Procedure : komt overeen met de lasbediening van MMA of TIG, geeft toegang tot :
e Zuiveren gas : door een langere druk op de icoon van deze procedure

2 | o Instelling procedure : voor de instellingen van de procedures,

e Tot de verschillende instelling-schermen,

» JOB : geeft toegang tot de verschillende oproep-modules van JOB.

100, 20.

I Courant de soudage "\t Evanouisseur

0
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Instellingen Procedure : komt overeen met het instellingen-scherm van de procedure :
sticking ...

¢ In TIG : voor het afstellen van de procedure (DC, AC of Synergic), van de sub-procedure,
(STD, PLS of AC), van de diameter van de elektrode....

Afstandsbediening : het instellen van de afstandsbediening (TIG module).
Energie : instellen van de energie-module, ontwikkeld voor het lassen met energie-
controle, ingeperkt door een LMB (zie volgende pagina voor meer details).

™ JOB : komt overeen met het scherm van de oproep-module van het programma :
¢ JOB : creatie, opslaan, verwijderen en oproepen van de JOB.

4 | « QUICKLOAD : oproepen van JOB met de trekker, buiten het lassen.

e MULTIJOB : oproepen van JOB met de trekker tijdens het lassen.

e Connect-5 (C5) : oproepen van JOBs via een PLC. Connect-5

i

Quick-Load MultiJob

LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE (MMA MODULE)

AANSLUITING EN AANBEVELINGEN

 Aansluiten van kabels, elektrode-houders en massaklemmen.

e Respecteer de polariteiten en las-intensiteiten, zoals aangegeven op de verpakkingen van de elektroden.

« Verwijder de beklede elektrode uit de elektrode-houder wanneer het apparaat niet gebruikt wordt.

 De apparaten zijn uitgerust met 3 specifieke Inverter functies :

- De Hot Start functie geeft een extra hoge stroom-intensiteit bij de aanvang van het lassen.

- De Arc Force functie levert een extra hoge stroom-intensiteit, die voorkomt dat de elektrode plakt wanneer deze in het smeltbad komt.
- De Anti-Sticking functie vereenvoudigt het losmaken van de elektrode wanneer deze vastplakt.

KEUZE VAN GECOATE ELEKTRODEN

« Rutiele elektroden : zeer makkelijk in het gebruik in alle posities, in CC en AC.

e Basische elektroden : kunnen worden gebruikt in alle posities CC en AC, en zijn geschikt voor het realiseren van beveiligingswerk dankzij de
verhoogde mechanische eigenschappen.

e Cellulose elektrode : geven een zeer dynamische boog met een hoge fusie-snelheid. Dankzij de mogelijkheid tot het gebruik in alle posities zijn deze
elektroden bijzonder geschikt voor pipeline-werkzaamheden.

DE INSTELLINGEN VAN DE PROCEDURE MET BEKLEDE ELEKTRODE (MMA)

Instellingen Omschrijving Instellingen Sta(rgica:l)ard Puls | AC Advies
Type elektrode Eggglch v v v De specifieke instellingen worden bepaald door het type
P Cellulose elektrode dat wordt gebruikt.

De anti-sticking wordt aanbevolen voor het veilig verwijde-
_\_ Anti-Sticking OFF - ON v v v~ | ren van de elektrode in geval van plakken aan het te lassen
werkstuk (de stroom wordt automatisch onderbroken).
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Keuze van de
polariteit

Direct (+=+ et -=-

(+]C)

Inverse (+=- et -=+)

Het verwisselen van accessoires, in geval van ompoling,
wordt op het apparaat zelf gedaan.

e MMA Standaard

Deze MMA lasmodule is geschikt voor de meeste toepassingen. Met deze procedure kan ieder type beklede elektrode gelast worden : rutiel, basisch,
cellulose, en op ieder type materiaal : staal, rvs, en gietijzer.

200 200

100.

I Courant de soudage

G

10
50%1 Lo
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/- Pourcentage

100A

1.2s Hot Start
5 0
'— I
> I < > MM <€
Instellingen Omschrijving Instellingen Beschrijving & adviezen
Percentage
ﬁ- Hot Startg 0-100% | De Hot Start geeft een zeer hoge stroom-intensiteit tijdens de ontsteking, die voorkomt dat
de elektrode aan het werkstuk blijft plakken. De Hot Start wordt geregeld in intensiteit (%
/ﬂl Duur Hot Start 0-2sec. |van de lasstroom) en in tijd (seconden).
) De ingestelde lasstroom is afhankelijk van het gekozen type elektrode (zie de verpakking
I Lasstroom 10 - 400 A van de elektroden).
& Arc Force 10 > +10% De Arc Force geeft een zeer hoge intensiteit wanneer de elektrode of de druppel het smelt-
bad raakt, om zo plakken te voorkomen.
e MMA Pulse

Deze lasmodule is geschikt voor toepassingen tijdens het verticaal opgaand lassen (PF). Met de puls-module kan een koud smeltbad behouden wor-
den, dat voor een goede materiaaloverdracht zorgt. Zonder puls vereist het verticaal opgaand lassen een «dennenboom» beweging, anders gezegd
een nogal moeilijke driehoeksbeweging. Dankzij de MMA Puls is het niet meer nodig deze beweging uit te voeren. Afhankelijk van de dikte van het te
lassen voorwerp kan één rechte omhooggaande beweging voldoende zijn. Als u toch uw smeltbad wilt vergroten is een eenvoudige laterale beweging
voldoende. In dit geval kunt u de frequentie van uw puls-stroom op uw scherm regelen. Deze procedure geeft de lasser een grotere controle tijdens

het verticaal lassen.
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Instellingen Omschrijving Instellingen Beschrijving & adviezen
Percentage
ﬁ- Hot Startg 0-100% | De Hot Start geeft een zeer hoge stroom-intensiteit tijdens de ontsteking, die voorkomt dat
de elektrode aan het werkstuk blijft plakken. De Hot Start wordt geregeld in intensiteit (%
/ﬂl Duur Hot Start 0-2sec. |van de lasstroom) en in tijd (seconden).
) De ingestelde lasstroom is afhankelijk van het gekozen type elektrode (zie de verpakking
I Lasstroom 10 - 400 A van de elektroden).
%o Koude stroom 20 - 80% Tweede lasstroom, genaamd «koude stoom».
I I I EUIS - 0.4 - 20 Hz | PULS frequentie van de PULS module (Hz).
requentie
E- Arc Force 10 > +10% De Arc Force geeft een zeer hoge intensiteit wanneer de elektrode of de druppel het smelt-
bad raakt, om zo plakken te voorkomen.

e MMA AC

De MMA AC lasmodule wordt gebruikt in het specifieke geval waarin een boog niet stabiel of recht is, wanneer de boog wordt beinvloed door een
magnetische kracht (magnetisch voorwerp, dichtbij gelegen magnetische velden....). De wisselstroom maakt de boog ongevoelig voor de elektrische
omgeving. De pulsfrequentie is vastgelegd op 50Hz. De gebruiker moet controleren of de beklede elektrode geschikt is voor gebruik bij wisselstroom.
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Instellingen Omschrijving Instellingen Beschrijving & adviezen
Percentage
Hot Startg 0-100 % | De Hot Start geeft een zeer hoge stroom-intensiteit tijdens de ontsteking, die voorkomt dat
de elektrode aan het werkstuk blijft plakken. De Hot Start wordt geregeld in intensiteit (%
Duur Hot Start 0 -2 sec. van de lasstroom) en in tijd (seconden).
Lasstroom 10 - 400 A De ingestelde lasstroom is afhankelijk van het gekozen type elektrode (zie de verpakking
van de elektroden).
Arc Force 10 > +10% De Arc Force geeft een zeer hoge intensiteit wanneer de elektrode of de druppel het smelt-

bad raakt, om zo plakken te voorkomen.

Wavevorm AC

Wy
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Wavevorm in AC. De trapeziumvorm heeft de voorkeur.

Las
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Frequentie 15-150 Hz | Frequentie van de ompoling lassen - voorbewerken
Percentage 20 - 80% Percentage van de lasperiode gewijd aan het voorbewerken (standaard 30-35%)
voorbewerken

ADVIEZEN INSTELLINGEN

delen).

o Zwakke Hot Start voor fijn plaatwerk en intensievere Hot Start voor dikker plaatwerk en moeilijke metalen (vuile of verroeste onder-

¢ De Arc Force kan handmatig worden ingesteld van -10 tot +10, of een keuze in elektroden is mogelijk (Rutiel, Basisch of Cellulose),

wanneer de instellingen hoger wordt dan +10. Zwakke Arc Force, voor rutiele en inox elektroden. Intensieve Arc Force, voor basische,
gietijzeren en cellulose elektroden.

LASSEN MET WOLFRAAM ELEKTRODE MET INERT GAS (TIG MODUS)

AANSLUITINGEN EN ADVIEZEN

e Het TIG DC lassen vereist het gebruik van beschermgas (Argon).

e Sluit de massaklem aan op de positieve (+) aansluiting. Sluit de voedingskabel van de toorts aan aan de negatieve (-) aansluiting, evenals de aans-
luitingen van de knop(pen) van de toorts en van het gas.

o Verzekert u zich ervan dat de toorts correct is uitgerust, en dat de slijtonderdelen (spantang, spantanghouder, verspreider en nozzle) niet versleten

zijn.

SLIJPEN VAN DE ELEKTRODE

Voor het optimaal functioneren wordt aangeraden de gebruikte elektroden als volgt te slijpen :

¥
 d

¥

KEUZE VAN DE DIAMETER VAN DE ELEKTRODE

a i a=@0.5mm
: L = 3 x d voor een zwakke stroom.
: L L = d voor sterke stroom
e

@ elektrode TIG DC TIG AC

(mm) Zuivere Wolfraam Wolfraam met oxyden Zuivere Wolfraam Wolfraam met oxyden
1 10>75A 10>75A 15>55A 10>70A

1.6 60 > 150 A 60 > 150 A 45>90A 60 > 125 A
2 75> 180 A 100 > 200 A 65 > 125A 85> 160 A

2.5 130 > 230 A 170 > 250 A 80 > 140 A 120 > 210 A

3.2 160 > 310 A 225> 330A 150 > 190 A 150 > 250 A
4 275 > 450 A 350 > 480 A 180 > 260 A 240 > 350 A

~ 80 A per mm de @ ~ 60 A per mm de @
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TITANIUM 400 AC/DC

KEUZE VAN HET TYPE ONTSTEKING

TIG HF : ontsteken in hoge frequentie zonder dat de Wolfraam elektrode contact maakt met het werkstuk.
TIG LIFT: ontsteking door contact (voor gebruik in omgevingen die gevoelig zijn voor HF storingen)

1 2 3
1 - Plaats de toorts in de laspositie, boven het te lassen element (ongeveer 2-3 mm
tussen de punt van de elektrode en het te lassen onderdeel).
2- Druk op de knop van de toorts (de boog ontsteekt zonder contact, met behulp
van een HF opstartpuls).
N
E ] E ] BT

TIG HF

3- De eerste lasstroom circuleert, het lassen zet zich voort volgens de gekozen
lascyclus.

2 3
1- Positioneer de nozzle van de toorts en de punt van de elektrode op het werkstuk
en activeer de knop van de toorts.
2- Kantel de toorts totdat er een ruimte van 2-3 mm is tussen de punt van de
elektrode en het werkstuk. De boog ontsteekt.

3 - Herplaats de toorts in de normale positie om de lascyclus op te starten.

1 2 3
1 - Plaats de punt van de elektrode op het te lassen onderdeel en activeer de knop
van de toorts.
2 - Trek de elektrode terug van het onderdeel.
3 - Na 0,2s volgt de ontsteking van de lasboog, zonder contact, met behulp van de
'l
E ] E ] E

TIG LIFT

HF.Touch

HF impuls. De initiéle stroom circuleert en het lassen verloopt verder volgens de
] gekozen lascyclus.

Het ontstekingsmechanisme en de stabilisatie van de boog zijn geschikt voor handmatig en mechanisch functioneren.

Waarschuwing : het verlengen van de kabel van de toorts of van de retour-kabels, langer dan de lengte die geadviseerd wordt door de fabrikant,
verhoogt het risico op elektrische schokken.

Tonbko B «PaclumpeHHOM» pexxume HMI perynvpyeTcsi N0 BpeMEHU N HanpsKeHuto:

Parameter Aanwijzing Instelling Beschrijving en advies
4t Duur HF HF-duur 0-3s HF-tijd voor het stoppen
4V HF-niveau HF-spanning 0-+10 Index voor het aanpassen van de spanning van 5kV tot 14 kV

DE INSTELLINGEN VAN DE TIG PROCEDURE

» De TIG DC is geschikt voor ijzerhoudende metalen zoals staal, roestvrij staal, maar ook koper en koperlegeringen en titaan.
e De TIG AC is geschikt voor het lassen van aluminium en aluminiumlegeringen, maar ook voor koper.
¢ De TIG Synergic werkt niet meer op keuzes van een type stroom DC of AC en het ingeven van instellingen van de lascyclus, maar integreert regels
en lassynergiéen gebaseerd op ervaring. Deze module beperkt zich dus tot drie fundamentele instellingen :
- Het type materiaal.
- De dikte van het te lassen materiaal.

- De laspositie.
¢ De TIG Wizard is geschikt voor complexere toepassingen, daar waar de klassieke TIG procedures (DC/AC/Synergie) niet voldoen.
Instellingen Omschrijving Instellingen | TIGDC | TIC AC TG .| Wizard Advies
Synergic
Standaard | Vlakke stroom - v v - -
Puls Puls stroom - v v - -
Onhoorbare
Fast Pulse pulsstroom ) v ) ) )
Spot Vlak punten - v v - -
Gepulseerd ; ; ) )
—"/_\1 Tack punten v
Multi Herhaald vlak
SPOT punten ) v v ) )
) Herhaald gepul- } ; } }
Multi TACK seerd punten v
Stroom afgewis- ) ) ) )
AC MIX seld AC en DC v
zza Type materiaal Fe, Al, enz. v - v - Keuze van het te lassen materiaal
v | Diameter van de Wolfraam Keuze van de diameter van de elektrode.
:}- 1-4mm v v v v~ | Hiermee kan het regelen van de stroom
4 | elektrode " . "
tijdens de ontsteking verfijnd worden.




GY: TITANIUM 400 AC/DC

HE Keuze van het type ontsteking. In de
) ADVANCED-weergavemodus is de HF
4 Type ontsteking HFL'T'E-LII—Ch v v v v instelbaar in de tijd [0,01s; 3s] en de
’ spanning is geindexeerd vanaf [0;+10].
™ | Module trekker ZI'I'-L4O-£§- v v v v~ | Keuze van de werking van de trekker.
E-|—|G Lassen met constante ON - OFF v v ) B Lasmodule met constante energie, met
energie correctie van booglengte-variaties.

HET TIG DC LASSEN

TIG DC Standaard

De TIG DC Standaard lasprocedure geeft een hoge laskwaliteit op de meeste ijzerhoudende materialen, zoals staal, rvs, maar ook koper en koperle-
geringen, titaan....... De verschillende mogelijkheden om stroom en gas te regelen bieden u een perfecte beheersing van uw lasprocedure, vanaf de
ontsteking tot de uiteindelijke afkoeling van de.lasnaad.

100A

100. 20. .. 05

I Courant de soudage "\t Evanouisseur ﬁm E%ﬁ L
0
A I
# ¥ % > Jw <€
t
Instellingen Omschrijving Instellingen Beschrijving & adviezen
t Pre-Gas 0 - 60 sec. t[ill#(arnvan het zuiveren van de toorts en het creéren van beschermingsgas voor het ops-
Ap/ | Hotstart 10 - 200 %
Dit stroomniveau bij het opstarten is de fase voordat het stroom verhoogd wordt.
L-/ Tijdsduur Hotstart 0 - 10 sec.
Ir Upslope 0 - 60 sec. Opvoeren van de stroom.
I Lasstroom 3-400 A Lasstroom.
-\I Downslope 0 - 60 sec. | Dalende stroom
\HA Stroom onderbreking 10 - 200%
n Dit stroomniveau bij het uitdoven is de fase die volgt na het verlagen van de stroom.
- t Tijdsduur onderbre- 0 - 10 sec
king '
‘tl Post Gas 0 - 60 sec. Tijdsduur van het in stand houden van de gasbescherming, na het uitschakelen van de

lasboog. Beschermt het werkstuk en de elektrode tegen oxidatie.

TIG DC - Pulse]

Deze lasmodule met puls-stroom wisselt sterkere lasstroom (I, laspuls) af met zwakkere stroom (I_Koude puls om het werkstuk af te koelen). De
pulsmodule wordt gebruikt om de las-stukken samen te voegen met een beperkte stijging van de temperatuur.

Voorbeeld :

De lasstroom | is afgesteld op 100A en % (I_Koud) = 50%, dus een Koude stroom = 50% x 100A = 50A.
F(Hz) is afgesteld op 10Hz, de periode van het signaal is 1/10Hz = 100ms -> iedere 100ms, een puls van 100A en een puls van 50A zullen elkaar

afwisselen.

400 60 60
110a
A=
- 50%t S
A o S S0w1 /S | 20%1 °
: 2 : ”
I Courant de soudage "\t Evanouisseur s _ i | dPréga
08s:00s ' 00s [ 25s 00s 4.0s
10 0
PN I\t
> I < A ATERS
t
Instellingen Omschrijving Instellingen Beschrijving & adviezen
t Pre-Gas 0 - 60 sec. E;I:t; :taerr]\ het zuiveren van de toorts en het creéren van beschermingsgas voor het
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TITANIUM 400 AC/DC

Ap/ | Hotstart 10 - 200 %
Dit stroomniveau bij het opstarten is de fase voordat het stroom verhoogd wordt.

tm | Tijdsduur Hotstart 0 - 10 sec.
Ir Upslope 0 - 60 sec. Opvoeren van de stroom.

I Lasstroom 3-400A | Lasstroom.
ﬂ Wave-vorm —_I/_\I _J\n Wave-vorm tijdens het puls-gedeelte.
II AI Koude stroom 20 - 80% Tweede lasstroom, genaamd «koude stoom»
II t I Koude stroom 20 - 80% Schakelen tijd van de warme puls-stroom (1)

| | | Puls-frequentie 0.1 - 2500 Hz | Puls-frequentie
\t Downslope 0-60sec. | Dalende stroom
\qé Stroom onderbreking 10 - 200 %

n Dit stroomniveau bij het uitdoven is de fase die volgt na het verlagen van de stroom.
- t Tijdsduur onderbre- 0-10 sec
king ’
" Post Gas 0 - 60 sec. Tijdsduur van het in stand houden van de gasbescherming, na het uitschakelen van de

lasboog. Beschermt het werkstuk en de elektrode tegen oxidatie.

e Lassen in positie : F(Hz) < 100Hz

TIG DC — Fast Pulse

Deze lasmodule, met pulsstroom met zeer hoge frequentie, wisselt intensieve stroom-pulsen (I, las-impuls) af met zwakke stroom-pulsen (I_Koud,
puls voor het afkoelen van het onderdeel). Met de Fast Pulse module kunnen de eigenschappen van de vernauwde lasboog van de Pulse module
met hoge frequentie behouden worden, maar met geluidsfrequenties die voor de lasser minder onaangenaam en zelfs bijna onhoorbaar zijn.

ADVIES INSTELLINGEN : De keuze van de frequentie
¢ In geval van lassen met handmatig toevoegen van materiaal : F(Hz) gesynchroniseerd met het aanbrengen van materiaal.
 In geval van dun plaatwerk zonder toevoegen van materiaal (< 0.8 mm), F(Hz) > 10Hz

B

400

B

200

100a
A o S 50A 10.0kHz 20A $
- ; _i i | A Courantde
L Gougant de:somcage "M RvarguissR 02s 00s 00s 20s 00s 80s démarrage
0 0
- A
HH > It <
[
Instellingen Omschrijving Instellingen Beschrijving & adviezen
Duur van het zuiveren van de toorts en het creéren van beschermingsgas voor het
Pre-Gas 0 - 60 sec.
opstarten.
Hotstart 10 - 200 %
Dit stroomniveau bij het opstarten is de fase voordat het stroom verhoogd wordt.
Tijdsduur Hotstart 0 - 10 sec.
Upslope 0 - 60 sec. Opvoeren van de stroom.
Lasstroom 3-400 A Lasstroom.

Koude stroom

80% - 100 %

Tweede lasstroom, genaamd «koude stoom»

Puls-frequentie 2.5-20 kHz | Puls-frequentie
Downslope 0 - 60 sec. Dalende stroom
Stroom onderbreking 10 - 200 %
" Dit stroomniveau bij het uitdoven is de fase die volgt na het verlagen van de stroom.
Tijdsduur onderbre-
Ki 0 - 10 sec.
ing
t i Post Gas 0 - 60 sec. Tijdsduur van het in stand houden van de gasbescherming, na het uitschakelen van de

lasboog. Beschermt het werkstuk en de elektrode tegen oxidatie.
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TIG AC LASSEN

TIG AC - Standaard

Deze Standaard TIG AC lasmodule is geschikt voor het lassen van aluminium en aluminium-legeringen (Al, AlSi, AIMg, AIMn...). Met wisselstroom kan

aluminium geschuurd/geslepen worden.
5 60 60
T
69 A 005 s 01 2

39:

694

60Hz 35t

) 50%1 20%1 7
I Courant de soudage "\t Evanouisseur - 0 47" Montee du
: ; 155 0.0s 0.1s 0.5s 0.0s 40s courant ,
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A I N\t
Instellingen Omschrijving Instellingen Beschrijving & adviezen
t Pre-Gas 0-60sec. |Puurvan het zuiveren van de toorts en het creéren van beschermingsgas voor het
opstarten.
Ap/ | Hotstart 10 - 200 %
Dit stroomniveau bij het opstarten is de fase voordat het stroom verhoogd wordt.
lﬂ Tijdsduur Hotstart 0 - 10 sec.
y- Upslope 0 - 60 sec. Opvoeren van de stroom.
I Lasstroom 3-400A Lasstroom.
\t Downslope 0-60sec. | Dalende stroom
\HA Stroom onderbreking 10 - 200%
n Dit stroomniveau bij het uitdoven is de fase die volgt na het verlagen van de stroom.
- t Tijdsduur onderbre- 0-10 sec
king ’
B Tijdsduur van het in stand houden van de gasbescherming, na het uitschakelen van de
ti Post Gas 0 - 60 sec. lasboog. Beschermt het werkstuk en de elektrode tegen oxidatie.
m Wavevorm AC % i Wavevorm in AC
I I I Lasfrequentie 20 - 300 Hz | Frequentie van de ompoling lassen - voorbewerken
” t | Percentage 10 - 200 % | Percentage van de lasperiode gewijd aan het voorbewerken (standaard 30-35%)
voorbewerken

De Balans (%T_AC) :

Tijdens de positieve golf wordt de oxidatie verbroken. Tijdens de negatieve golf koelt de elektrode af en de werkstukken worden aan elkaar gelast,
er is inbranding. Door de balans aan te passen en zo de verhouding tussen twee te wijzigen wordt of het voorbewerken/slijpen, of de inbranding
bevorderd (de standaard afstelling is 30%).

+ _ +

20 % : Max. inbranding. 50% 60 % : Max. schuren/slijpen.

De frequentie (Hz AC) :
De frequentie maakt het mogelijk de boogconcentratie bij te stellen. Hoe hoger de concentratie van de boog moet zijn, hoe hoger ook de frequentie
moet zijn. Wanneer de frequentie daalt, zal de boog breder worden.

Hoog Laag
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TITANIUM 400 AC/DC

TIG AC - Pul
Deze lasmodule met puls-stroom schakelt tussen sterke lasstroom (I, lasimpuls) en zwakkere pulsstroom (I_Koud, impulsen om het werkstuk af te
koelen). De pulsmodule wordt gebruikt om de las-stukken samen te voegen met een beperkte stijging van de temperatuur.

Voorbeeld :

De lasstroom | is afgesteld op 100A en % (I_Koud) = 50%, dus een Koude stroom = 50% x 100A = 50A.
F(Hz) is afgesteld op 2Hz, de duur van het signaal is 1/2Hz = 500ms -> iedere 250ms wisselen een puls van 100A en één van 50A af.

i c 121a

»5 6
60Hz  35%t / 50%1
? 50%t 5 S
A o S 501 / | 20%1 I

: 100+ | i | tiPrégaz

I Courant de soudage "\t Evanouisseur 10s/00s 00s G 06s 00s 40s
5 0
A I "\
2 LM K > Sn <
I N\t
Instellingen Omschrijving Instellingen Beschrijving & adviezen
Pre-Gas 0-60sec. | Puurvanhetzuiveren van de toorts en het cregren van beschermingsgas voor het ops-
tarten.
Hotstart 10 - 200%
Dit stroomniveau bij het opstarten is de fase voordat het stroom verhoogd wordt.
Tijdsduur Hotstart 0 - 10 sec.
Upslope 0 - 60 sec. Opvoeren van de stroom.
Lasstroom 3 - 400A Lasstroom.
Wave-vorm ﬂ ﬂ Wave-vorm tijdens het puls-gedeelte.
Koude stroom 20 - 80% Tweede lasstroom, genaamd «koude stoom»
Koude stroom 20 - 80% Schakelen tijd van de warme puls-stroom (1)
Puls - 0.1 - 500 Hz | Puls-frequentie
Frequentie
Downslope 0 - 60 sec. Dalende stroom

Stroom onderbreking 10 - 200%

n Dit stroomniveau bij het uitdoven is de fase die volgt na het verlagen van de stroom.
Tijdsduur onderbre-

king 0 - 10 sec.

Post Gas 0 - 60 sec Tijdsduur van het in stand houden van de gasbescherming, na het uitschakelen van de
’ lasboog. Beschermt het werkstuk en de elektrode tegen oxidatie.

Wavevorm AC % i Wavevorm in AC

Las - 20 - 300 Hz | Frequentie van de ompoling lassen - voorbewerken

Frequentie

Percentage 20 - 60% Percentage van de lasperiode gewijd aan het voorbewerken (standaard 30-35%)

voorbewerken

TIG AC - MIX|

Deze lasmodule in wisselstroom wordt gebruikt voor het lassen van dikker plaatwerk van aluminium en aluminium legeringen. De module wisselt de
AC-stroom af met reeksen DC stroom, en verhoogt zo de naar het werkstuk gevoerde energie. Het doel hiervan is het verhogen van de productiviteit
bij het assembleren van aluminium. Deze module geeft minder schuurwerk, het is dus noodzakelijk om te werken op schone oppervlaktes.
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TITANIUM 400 AC/DC

Instellingen Omschrijving Instellingen Beschrijving & adviezen
t Pre-Gas 0 - 60 sec. tDaurtjernvan het zuiveren van de toorts en het creéren van beschermingsgas voor het ops-
Ap/ | Hotstart 10 - 200 %
Dit stroomniveau bij het opstarten is de fase voordat het stroom verhoogd wordt.
l|-/ Tijdsduur Hotstart 0 - 10 sec.
y- Upslope 0 - 60 sec. Opvoeren van de stroom.
I Lasstroom 3-400A Lasstroom.
-\I Downslope 0 - 60 sec. Dalende stroom
\tA Stroom onderbreking 10 - 200 %
n Dit stroomniveau bij het uitdoven is de fase die volgt na het verlagen van de stroom.
- t Tijdsduur onderbre- 0 - 10 sec
king '
‘ti Post Gas 0 - 60 sec Tijdsduur van het in stand houden van de gasbescherming, na het uitschakelen van de
’ lasboog. Beschermt het werkstuk en de elektrode tegen oxidatie.
m Wavevorm AC % ?; Wavevorm in AC
Las . .
| | | Frequentie 20 - 300 Hz | Frequentie van de ompoling lassen - voorbewerken
” t | Percentage 20 - 60 % Percentage van de lasperiode gewijd aan het voorbewerken (standaard 30-35%)
voorbewerken
@AC Tijdsduur AC 0-10sec. | Duur lassen in TIG AC
®bec Tijdsduur DC 0 - 10 sec. Duur lassen in TIG DC

PUNTEN TIG DC OF AC

SPOT (TIG DC OF AC)

Met deze lasmodule kunnen onderdelen voor het lassen vooraf geassembleerd worden. Het punten kan handmatig, per trekker of getemporiseerd
gebeuren, in een vooraf gedefinieerde ritme. Deze punt-tijd zorgt voor een betere reproduceerbaarheid en het realiseren van niet-geoxideerde punten
(toegankelijk in het geavanceerde menu).
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200, 40. 05. 100, 01.
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Instellingen Omschrijving Instellingen Beschrijving & adviezen
t Pre-Gas 0 - 60 sec. Duur van het zuiveren van de toorts en het cre€ren van beschermingsgas voor het
opstarten.
I Lasstroom 3-400 A Lasstroom.
@ Spot @“I 0 - 60 sec. Handmatig of een vooraf bepaalde tijd.
t Post Gas 0 - 60 sec Tijdsduur van het in stand houden van de gasbescherming, na het uitschakelen van
’ de lasboog. Beschermt het werkstuk en de elektrode tegen oxidatie.
Wavevorm AC J:h % Wavevorm in AC
m Lh Av -
=
Las - . a
| | | Frequentie 20 - 300 Hz Frequentie van de ompoling lassen - voorbewerken %
t Percentage N0, : " a0
II I voorbewerken 20 - 60% Percentage van de lasperiode gewijd aan het voorbewerken (standaard 30-35%)
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MULTI SPOT (TIG DC OF AC)

Deze punt-module lijkt op de TIG SPOT, maar wisselt punten af met vooraf gedefinieerde pauzes zolang de trekker ingedrukt blijft.
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Instellingen Omschrijving Instellingen Beschrijving & adviezen
tl Pre-Gas 0 - 60 sec. Duur van het zuiveren van de toorts en het creéren van beschermingsgas voor het
opstarten.
I Lasstroom 3-400 A Lasstroom.
@ Spot @“I 0 - 60 sec. Handmatig of een vooraf bepaalde tijd.
‘ti Post Gas 0 - 60 sec Tijdsduur van het in stand houden van de gasbescherming, na het uitschakelen van de
' lasboog. Beschermt het werkstuk en de elektrode tegen oxidatie.
Duur tussen 2 punten 0.1 - 20 sec. Duur tussen het einde van een punt (buiten Post Gas) en het hernemen van een nieuw

punt (inclusief Pre Gas).

Wavevorm AC

0
LR

Wavevorm in AC

®
"4
rr
n

Las . .

Frequentie 20 - 300 Hz Frequentie van de ompoling lassen - voorbewerken

Percentage 20 - 60% Percentage van de lasperiode gewijd aan het voorbewerken (standaard 30-35%)
voorbewerken

JV 1DINT

TACK (TIG DC)

Met deze lasmodule kunnen ook onderdelen voorafgaand aan het lassen geassembleerd worden, maar in twee fasen : een eerste fase in DC puls,
met een geconcentreerde boog voor betere inbranding, gevolgd door een tweede in DC standaard, die de boog en dus het smeltbad verbreedt om
het punt te realiseren.
De instelbare tijdsduur van de 2 punt-fases zorgt voor een betere reproduceerbaarheid, en voor het realiseren van niet geoxideerde punten.
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Instellingen Omschrijving Instellingen Beschrijving & adviezen
t Pre-Gas 0 - 60 sec. Duur van het zuiveren van de toorts en het creéren van beschermingsgas voor het
opstarten.
I Lasstroom 3-400A Lasstroom.
@ Duur van de Puls ?1 0 - 60 sec. Fase pulsen : handmatig of een vooraf bepaalde tijdsduur
| | | Puls - 0.1 -2500 Hz | Puls-frequentie
Frequentie
> -~ . 3 es
@ Duur zonder puls @ 0 - 60 sec. Fase vlakke stroom : handmatig of een vooraf bepaalde tijdsduur
t Post Gas 0 - 60 sec Tijdsduur van het in stand houden van de gasbescherming, na het uitschakelen van
' de lasboog. Beschermt het werkstuk en de elektrode tegen oxidatie.




TITANIUM 400 AC/DC

MULTI TACK (TIG DC)

Dit is dezelfde module als de TIG DC TACK, maar zolang de gebruiker de trekker ingedrukt houdt worden gedefinieerde punten en pauzes afgewisseld.
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Instellingen Omschrijving Instellingen Beschrijving & adviezen
t Pre-Gas 0 - 60 sec. Duur van het zuiveren van de toorts en het cre€ren van beschermingsgas voor het
opstarten.
I Lasstroom 3-400A Lasstroom.
@ Duur van de Puls @“I 0 - 60 sec. Fase pulsen : handmatig of een vooraf bepaalde tijdsduur
I I I Puls . 0.1 - 2500 Hz | Puls-frequentie
Frequentie
@ Duur zonder puls @“I 0 - 60 sec. Fase vlakke stroom : handmatig of een vooraf bepaalde tijdsduur
@ Post Gas 0 - 60 sec Tijdsduur van het in stand houden van de gasbescherming, na het uitschakelen van de
’ lasboog. Beschermt het werkstuk en de elektrode tegen oxidatie.
‘ti Duur tussen 2 punten 0.1 - 20 sec. Duur t_ussen_ het einde van een punt (buiten Post Gas) en het hernemen van een nieuw
punt (inclusief Pre Gas).

Lassen in de E.TIG module

Met deze module kan worden gelast met een constant vermogen. De variaties in booglengte worden real time gemeten, om zo een constante breedte
van de lasnaad en een constante inbranding te verkrijgen. Wanneer tijdens het assembleren een beheersing van de las-energie wordt gevraagd,
garandeert de E.TIG module de lasser dat het lasvermogen, bij ieder positie van de toorts met betrekking tot het te lassen voorwerp, gerespecteerd

wordt.
Standaard (constante stroom) E-TIG (constante energie)
"""" 10 mm
"""" £ 2 mm ['5mm a8
E ‘ ] E : ] :
— pi— —ipi— —i p i—
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WIZARD

De WIZARD module is alleen toegankelijk in de « Geavanceerde » module, en is bestemd voor een gebruik in de TIG lasprocedure. De WIZARD
module maakt het realiseren van complexere (niet standaard) lascycli mogelijk, door het aaneen schakelen van Steps. Iedere STEP bestaat uit een
stroom-opgang en een stroom-plateau, en een hierbij gekozen type stroom (DC/AC/Puls).

Het instellen van de WIZARD gebeurt in drie stappen : het definiéren van de lascyclus (aantal Steps, aantal reeksen...), het instellen van iedere Step
(opgang, type stroom...), en tenslotte het ingeven van de specifieke geavanceerde instellingen.

B1

STEP : een Step, weergegeven door het pictogram ., kan worden gepersonaliseerd (zie gedeelte « Instellen van een STEP ») met de modules
stroom (DC of AC), de vorm van de stroom (Standaard of Puls) of met een ingegeven stroomopgang. Iedere Step kan worden gepersonaliseerd.

Lascyclus : een lascyclus bestaat uit een Pregas, één of meerdere Steps (zie « Definitie van de lascyclus ») en een Postgas.

Reeksen : er bestaan twee verschillende reeksen (zie « Definitie van de lascyclus ») :

« De reeks binnenin de cyclus (B1) : binnen de cyclus kan de lasser kiezen om één, meerdere of een oneindig aantal reeksen te creéren (herhaling
van twee of meerdere cycli) afhankelijk van de lastoepassing (voorbeeld van het lassen in AC MIX, waarin twee Steps DC en AC herhaald worden).
« De reeks van cycli (B2) : de lasser kan ervoor kiezen z'n cyclus (buiten Pregas en Postgas) één keer, meerdere keren of oneindig te herhalen,

en indien nodig een delay tussen twee herhalingen in te stellen (voorbeeld van lassen in MULTITACK, waarin de lascyclus puntlassen TACK wordt
herhaald met een delay tussen twee punten zolang de trekker ingedrukt wordt gehouden).

Definitie van de lascyclus :

A

. (4 STEPS | -

i i

02s p.71.' ) > - 80s 4

et | ————
2 00s Nombre de |

OFF Steps

09:05

1
5> wog ¢
(1

Instellingen Omschrijving Instellingen Beschrijving & adviezen
STEPS Aantal Steps 1-9 Het aantal Steps bepaalt de lascyclus
Duur van het zuiveren van de toorts en het creéren van een beschermgas voo-
ti Pregas 0 - 60 sec.

rafgaand aan de ontsteking.

Aantal loops van de
Steps

o0, OFF, 1 - 100

Definitie van een zich herhalende reeks in de lascyclus (B1).

Step ingang

1-8

Step begin van de reeks herhalingen in de cyclus.

Laatste Step

2-8

Step eind van de reeks herhalingen in de cyclus.

Aantal loops per
cyclus

o0, OFF, 1 - 100

Definitie van een zich herhalende reeks van de volledige lascyclus (B2).

Cycle loop delay

0 - 60 sec.

Definitie tijdsduur tussen twee zich herhalende reeksen van de volledige cyclus (B2).

th

Post Gas

0 - 60 sec.

Tijdsduur van het in stand houden van de gasbescherming, na het uitschakelen van
de lasboog. Beschermt het werkstuk en de elektrode tegen oxidatie.
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Instellen van een STEP :

09:05 M
=

STEP 1/4 1004
MODE AC |
PULS ON 50%t

30%1
100H:z

600H: 3%t 000s <>

Cam | tewaew 7 -
== 2T-g2.4mm
= et -0a4q,
Instellingen Omschrijving Instellingen Beschrijving & adviezen
STEP Aantal steps 1-9 Keuze van de in te stellen STEP.
MODULE | Lasstroom module DC+ / DC-/ AC | Keuze van het type lasstroom van de Step.
PULS Activeren PULS ON / OFF Hiermee kunt u de ingestelde stroom pulseren.
m Wavevorm AC % ig Wavevorm in AC
I I | Lasfrequentie 0.1 - 300 Hz Frequentie ompolingen lassen - voorbewerken
| | t | Sggiigfzgfken 20 - 80% Percentage van de lasperiode gewijd aan het voorbewerken
y- Stiigende stroom 0 - 60 sec Overgang tussen het stroomniveau van de voorgaande Step en de waarde van de
19 ) huidige Step.
I Lasstroom 3 - 400A Lasstroom.
_W Wave-vorm ﬂ ﬂ Wave-vorm tijdens het puls-gedeelte.
IIAI Koude stroom 1-99% Tweede lasstroom, genaamd «koude stoom»
” t I Koude stroom 1-99% Schakelen duur warme puls-stroom (1)
I I | Puls-frequentie 0.1-25Hz Puls-frequentie
| t | Tijdsduur step @ , ?, Tijdsduur lasstroom step of trekkermodule (*).
0 - 90 min.

* 1 het instellen ?‘ van de duur van de Step maakt het mogelijk in de 2T module om de duur van de ingestelde Step te regelen met het loslaten van
de trekker, de cyclus zal zich beéindigen vanaf de laatste Step tot aan het einde van de lascyclus.

Het instellen ?‘ van de duur van de Step maakt het mogelijk, in de 4T module en alleen met een toorts met dubbele knop, om over te gaan van

Step naar dru

De geavanceerde instellingen (toegankelijk in het menu

en-loslaten op knop 2.

rocedures) :

Instelling Instellen Beschrijving & adviezen
Niveau HF 1-10 Index die de spanning regelt, van 5 kV tot 14 kV
Duur HF 0 - 3 sec. Duur HF, voordat HF stopt
Breakdown voltage OFF, 0-50V Hogere boogspanning voordat de lasgenerator stopt
Breakdown delay 0 - 10 sec. Duur onderbreken van de spanning
Sticking voltage OFF, 0-50V Boogspanning lager, voordat de lasgenerator stopt (anti-sticking)
Sticking delay 0 - 10 sec. Duur meting spanning sticking voltage.

OPSLAAN EN OPROEPEN VAN JOBS

De gebruikte instellingen worden automatisch opgeslagen en weer opgeroepen wanneer het lasapparaat opnieuw opgestart wordt.
Naast de in gebruik zijnde instellingen is het mogelijk om instellingen genaamd « JOBS » op te slaan en weer op te roepen.
Er zijn 100 JOBS per lasprocedure, het opslaan betreft :

- De hoofd-instelling,

- De secondaire instelling (MMA, TIG),
- De sub-procedures en het gebruik van de knoppen.
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" \ay

@ 0.8 mm Alsi55ArgSiAl25 07/07/2017
Pluse 2T 3.5mm +8 14:33

Quick-Load MultiJob

Enregistrer sous 0.8 mm Alsi55Arg 06/08/2017

Standard 2T 3.5mm +8 15:33

(0.8 mm Alsi55Arg 06/10/2017
Standard 2T 3.5mm +8 14:40

Connect-5

)

MODULE JOB
Met deze module JOB kunnen JOBS gecreéerd, opgeslagen, opgeroepen en verwijderd worden.

A

Index

QUICK LOAD - Oproepen van JOBS met de trekker buiten het lassen.

Met de Quick Load kunnen JOBS opgeroepen worden (maximaal 20) buiten het lassen en enkel in de TIG procedure.

Vanuit een Quickload lijst, bestaande uit JOBS die eerder gecreéerd waren, kunnen JOBS opgeroepen worden met een korte druk op de trekker. Alle
trekker modules (2T/4T/4Tlog) en lasmodules (SPOT/STD/PLS) zijn mogelijk.

MULTIJIOB — Oproepen van de JOBS met de trekker tijdens het lassen.

Vanuit een lijst MultiJOBS, bestaande uit reeds gecreéerde JOBS, kunnen met deze ketting-module tot 20 JOBS zonder onderbreking gelast worden.
Bij het activeren van deze module wordt JOB N° 1 van de lijst geladen en getoond. De trekker module wordt geforceerd in 4T.

Dankzij deze module kunnen tijdens het lassen de JOBS van de opgeroepen lijst met een korte druk op de knoppen van de toorts achter elkaar
uitgevoerd worden.

Het lassen zal stoppen na een langere druk op de knoppen van de toorts, en wanneer de lascyclus beéindigd is zal JOB N°1 opnieuw geladen worden
voor een toekomstige lasprocedure.

Stijgen van de
stroomvan J0B2 %

stoomuan 081
Bij het activeren van deze module wordt JOB N° 1 van de lijst gela-
den en getoond.

De JOBS worden steeds opnieuw getoond : wanneer de laatste JOB
van de lijst is bereikt, zal JOB N°1 weer verschijnen.

JOB1 ' JOB2 | JOB3 Het lassen wordt geactiveerd door een langere druk op de knoppen
1 | i ! van de toorts.
iy 1 1 M1
< g <L <
>0.55 <0.5s <0.5s >0.55
cs

Vanuit een lijst C5 van 5 reeds gecreéerde JOBS is het mogelijk via deze module met een afstandsbediening JOBS op te roepen via een PLC (zie notitie
op de internet site - https://goo.gl/i146Ma).

GESCHIKTE TOORTSEN EN GEBRUIK VAN DE TREKKERS

Hendel Dubbele Knoppen Dubbele Knoppen + Draaiknop Up & Down
| L >, UP
! Down
v v

Op de toorts met 1 knop heet de knop «hoofd-knop».
Op de toorts met 2 knoppen is de eerste knop de «hoofd-knop» en de tweede knop de «secondiare knop».

2T MODULE
%

»‘\
; T1 - De hoofd-knop is ingedrukt, de lascyclus start (Pregas, |_Start,

UpSlope en lassen).

T2 - De hoofd-knop wordt losgelaten, de lascyclus wordt gestopt

(DownSlope, |_Stop, Postgas).

Op de toorts met 2 knoppen, en alleen in 2T, wordt de secundaire

knop beschouwd als de hoofd-knop.

<

: u
Vs
Hoofdknop @
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4T MODUS

<K

Hoofdknop

4T log MODULE

<0.5s <0.5s >0.55
K A o ALK &
,< L LG LY LE L E L

Va

=

CShiy

Hoofdknop

of
Secundaire knop

T1 - De hoofd-knop is ingedrukt, de cyclus start vanuit Pregas en
stopt in de fase |_Start.

T2 - De hoofd-knop wordt losgelaten, de cyclus gaat over in UpS-
lope en in lassen.

T3 - De hoofd-knop is ingedrukt, de cyclus gaat over in Downslope
en stopt in de fase |_Stop.

T4 - De hoofd-knop wordt losgelaten, de cyclus eindigt met Pos-
tgas.

Nb : voor de toortsen, dubbele knoppen en dubbele knop +
draaiknop

=> knop « hoog/lasstroom » en actieve draaiknoppen

« onderste » knop niet actief.

T1 - De hoofd-knop is ingedrukt, de cyclus start vanuit Pregas en
stopt in de fase |_Start.

T2 - De hoofd-knop wordt losgelaten, de cyclus gaat over in UpS-
lope en in lassen.

LOG : deze module wordt gebruikt tijdens de lasfase :

- een korte druk op de hoofd-knop (<0.5s), de stroom schakelt over
van | lasstroom naar | koud en vice versa.

- De secondaire knop wordt ingedrukt gehouden, de stroom scha-
kelt van I lassen naar I koud

- De secondaire knop wordt losgelaten, de stroom schakelt over van
I koud naar I lassen

T3 - Met een langere druk op de hoofdknop (>0.5s) gaat de cyclus
over tot Down Slope en stopt in de fase I_Stop.

T4 - De hoofd-knop wordt losgelaten, de cyclus eindigt met Pos-
tgas.

Voor de toortsen met dubbele knoppen of dubbele trekkers + potmeter houdt de « bovenste »trekker dezelfde functie als de toorts met maar één
enkele trekker. Met de « onderste » trekker kan men, wanneer deze ingedrukt wordt gehouden, overschakelen naar koude stroom. Met de potmeter
van de toorts, indien aanwezig, kan de lasstroom afgesteld worden van 50% tot 100% van de getoonde waarde. Met de functies Up & Down kunt u

de stroom van de toorts regelen.

CONNECTOR BESTURING TREKKER

DB (- N )
p 3 DB torch
i L ‘
1 3 4
~ ' _/_ 5| P 00 L torch
(o L |
: N N )
2 ] torch tgrlih 6 1 2
3 ® NC -5 DB +P
torch
1
Schema voor het aansluiten van de toorts SRL18. Elektrisch schema, afhankelijk van het type toorts.
. Pin bijbe-
Types toorts Aar;g:::limg horende aans-
luiting
Algemeen/Massa 2 (groen)
Toorts met dubbele knop + Toorts met dubbele knop Toorts met hendel -
- Knop 1 4 (wit)
draaiknop
Knop 2 3 (bruin)
Algemeen/Massa
van de potentio- 2 (grijs)
meter
10V 1 (geel)
Cursor 5 (roze)
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Up 3
Down DB 4
¢ } 4 3

-l'—— H
:

17
_/_ 5 | up&Down 00 Switch 1 Switch 2
_/_
ﬂwz_ 5(080)2 2
- ® O
4 T 2
X ) 1 | ‘
2 | DB Switch Down 2.2kQ
3 o NC — 5
- Switch Up 2.2k0
\l__ 1
Bekabelschema van de Up & Down toorts. Elektrisch schema Up & Down toorts.
Tvpe toorts Functie van de Pin bijbehorende
yp draad aansluiting
Gemeenschappelijke 2
Switch 1 & 2
Switch 1
Switch 2
Toorts Up & Down
Gemeenschappelijke 5
Switch Up & Down
Switch Up
Switch Down 2
AFSTANDSBEDIENING
De analoge afstandsbediening functioneert in de procedures TIG en MMA.
G
F A Q:/d
-~ I_ b >
N N\ 045682
E B C
—s &)
D C A 045675
art. code 045699 Buitenaanzicht Elektrische schema's overeenkomstig de afstandsbediening.

Aansluiting :

1 - Sluit de afstandsbediening aan op de voorzijde van de lasstroombron.

2- De IHM detecteert de aanwezigheid van een afstandsbediening en stelt een aantal keuzes voor, die met behulp van de draaiknop geselecteerd
kunnen worden.

Aansluitingen

Het apparaat is uitgerust met een vrouwelijke aansluiting voor bediening op afstand.

Met de specifieke 7-punt stekker (optioneel, art. code 045699) kunnen verschillende types afstandsbediening aangesloten worden. Volg het hier-
onderstaande schema voor de bekabeling.

2.2 kQ

TYPE AFSTANDSBEDIENING Aanduiding draad Pin bijbehorende
aansluiting
10V A
Pedaal Handmatlge gfstandsbe- Cursor B
diening
Algemeen/Massa C
CONNECT-5 Switch/Schakelaar D
AUTO-DETECT E
ARCON F
REG | G
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Werking :

o Handmatige afstandsbediening (optioneel art. code 045675) :
Met de handmatige afstandsbediening kan de stroom gevarieerd worden, tussen 50% en 100% ten opzichte van de ingegeven waarde. In deze
configuratie zijn alle modules en functies van de stroombron toegankelijk en instelbaar.

o Pedaal (optioneel art. code 045682) :

Met de pedaal kan de stroom gevarieerd worden van het minimum niveau tot 100% ten opzichte van de ingegeven waarde. Bij TIG-lassen func-
tioneert de lasstroombron alleen in de 2T-modus. Het opvoeren en afzwakken van de stroom wordt niet meer geregeld door de lasstroombron
(functies op non-actief) maar door de gebruiker via het pedaal.

Met de digitale afstandsbediening kan een IHM of een TIG draadaanvoersysteem aangesloten worden.

Om geluidshinder, elektriciteitsverbruik en het opnemen van stof te verminderen heeft de generator een ingebouwd gecontroleerd ventilatie-
systeem. De rotatiesnelheid van de ventilatoren wordt bepaald door de temperatuur en het gebruik van het apparaat.

Deze module, ontwikkeld voor het lassen met energetische controle ingekaderd door een LMB, biedt, naast de energetische weergave van de las-
naad na het lassen, de mogelijkheid om het volgende in te stellen :

- De thermische coéfficiént volgens de gebruikte norm : 1 voor de normen ASME en 0.6 (TIG) of 0.8 (MMA) voor de Europese normen. In de
getoonde energie-berekening wordt deze coéfficiént meegenomen.

- De lengte van de lasrups (OFF - mm) : als er een lengte is geregistreerd, zal de energie niet meer in joules maar in joule / mm worden getoond
(de eenheid « J » knippert).

¥

P 1L/min = 1000 W
Capaciteit =5 L De koelgroep wordt bestuurd in 400 V +/-15%.
Ul =400V +/- 15%

WCU1kW

De koelgroep wordt automatisch door het apparaat gedetecteerd. In het scherm « Instelling Product » en het Menu Instellingen : de koelgroep kan
geblokkeerd worden.

De door de koelgroep gegenereerde beveiligingen om de toorts en de gebruiker te beveiligen zijn :

¢ Het minimum koelvloeistof niveau

¢ Minimum koelvloeistof niveau dat in de toorts circuleert.

¢ Thermische beveiliging van de koelvloeistof.

U moet zich ervan verzekeren dat de koelgroep uitgeschakeld is, voordat u slangen van de ingang en de uitgang van de toorts
afkoppelt.
De koelvloeistof is schadelijk en irriteert de ogen, de slijmvliezen en de huid. Deze hete vloeistof kan brandwonden veroorzaken.

@ INFORMATIE
Dit menu geeft toegang tot de versienummers van de kaarten en de software.
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77\ PROCEDURE
Dit menu geeft de mogelijkheid de lasprocedure te kiezen : TIG of MMA

6‘ INSTELLINGEN
Met dit menu kan geregeld worden :

De weergave module geeft toegang tot meer of minder instellingen en lasconfiguraties.
al3 | - Easy : weergave en functionaliteit gereduceerd (voor de procedures MMA, TIG DC of AC  Standaard en Spot).
- Expert : complete weergave in alle procedures.

De naam van het apparaat en de mogelijkheid om het te personaliseren.

Mogelijk in de talen : FR, UK, .....

Meeteenheden : Internationaal (SI) of Imperiaal (USA).

Benoeming materialen : EN (Europeaan) of AWS (USA)
Voorbeeld: Fe (EN) -> Steel (AWS), CrNi 308 (EN) -> ER 308L (AWS)

Uur en formaat.

Helderheid van het scherm

De koelgroep (AUTO / ON / OFF) en de functie ZUIVEREN van de koelgroep :

- AUTO : activeren bij het lassen en deactiveren van de koelgroep 10 minuten na het beéindigen van het lassen.

- ON : de koelgroep wordt permanent bestuurd.

- OFF : de groep is gedeactiveerd.

- Zuiveren : functie toegewijd aan het zuiveren van de koelgroep of het vullen van de kabels, de beveiligingen zijn dan geblokkeerd.

¥ = o | el

Reset apparaat (Gedeeltelijk / Totaal) :
- Gedeeltelijk (standaard waarde van de lascyclus).
- Totaal (fabrieksinstelling)

¢
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'@' KALIBREREN

Module voor het kalibreren van lasaccessoires zoals toortsen, kabels + elektrode-houders en kabels + massaklemmen. Het doel van de kalibratie is
het compenseren van de lengte van de accessoires. De getoonde spanningsmeting wordt bijgesteld en de energie-berekening wordt verfijnd.
Wanneer de procedure gelanceerd wordt, wordt deze uitgelegd aan de hand van een animatiefilmpje op het scherm.

u PORTABILITY
Functie waarmee de lasconfiguratie van het apparaat kan worden opgeslaan.
Dankzij de PORTABILITY functie kan een opgeslagen configuratie ook op een ander apparaat gebruikt worden.

=

Import Config. : het importeren van een USB stick van één of meerdere « USER » configuraties en JOBS.

Export Config : het exporteren op een USB-stick van een in gebruik zijnde « USER » configuratie en JOBS.

O «@

—
S
o

Import JOB : importeren van aanwezige JOBS onder het repertoire USB\Portability van een USB stick.

» @

Export JOB : exporteren van JOBS op een USB stick volgens de procedures in een USB\Portability repertoire.

—
(=]}
=]

@ TRACEABILITY

Met deze besturing kunnen alle stappen van een lasoperatie tijdens een industriéle productie, rups na rups, worden getraceerd en geregistreerd.
Dankzij deze kwalitatieve benadering kan er een analyse en een evaluatie van de kwaliteit van het laswerk gerealiseerd worden, en is het mogelijk
een rapport en documentatie van de opgeslagen las-instellingen te maken. Deze functionaliteit maakt een nauwkeurige en snelle verzameling en
opslag van de gevraagde gegevens volgens EN ISO 3834 mogelijk. Deze gegevens kunnen weer worden opgehaald via een USB stick.

1- Het creéren van traceability 2- Creatie van een lasklus 3- Eenvoudige traceability S - OFF

Kies «START» Kies «REC» @ Naam van de lasklus
™ Meetinterval :
- Hold : Geen registratie van de waarden
Stroom/Spanning.
- 250 ms, 500 ms, enz. : Registratie van
de waarden Stroom/Spanning bijvoorbeeld
iedere X milliseconden of seconden.

4- \Volledige traceability @3- ON Ter herinnering :

¢ Een LASRUPS komt overeen met een lascyclus.

o Een PASSAGE komt overeen met het lassen van de gehele omtrek of lengte van het werkstuk.
¢ De LAS is de voltooide verbinding van twee aan elkaar gelaste stukken. De las bestaat dus uit
één of meerdere passages.

« De gehele LASKLUS bestaat uit één of meerdere afgewerkte lassen.

¢ « Temperatuur® ON : Temperatuur van het te lassen onderdeel aan het begin van de lasrups.
e Lengte” ON : Lengte van de lasrups
“de meeteenheden worden getoond volgens de keuze in INSTELLINGEN/Meeteenheden.

Passage (ON/OFF)

Las (ON/OFF)

o Temperatuur (ON/OFF)
oD Lengte (ON/OFF)
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5- Tonen Lasklus/Lasrups

5.2
102 mm 16A

14v

00

& |ongueur d'arc

=

+ Epaisseur

1 b

A\
M

Links bovenaan worden de Naam van
de lasklus en het n° van de lasrups
getoond.

(Het n° van de lasrups loopt automa-
tisch op en kan niet worden gewijzigd)

6- Identificatie

Aan het eind van iedere lasrups wordt

een identificatiescherm getoond : N°
passage, N° Las, Temperatuur van
het werkstuk en/of de lengte van de
lasrups.

7- Validatie

De validatie kan worden gerealiseerd op
de IHM of met een druk op de trekker.

De functie «Explorer» geeft toegang tot de lijst van gecreéerde werksessies, en maakt het mogelijk deze te rangschikken of te verwijderen.
Het pictogram /O geeft toegang tot de details van iedere sessie en de volgende informatie : de meetfrequentie, het aantal geregistreerde
lasnaden, de totale lastijd, de geleverde lasenergie, de configuratie van iedere afzonderlijke lasrups (procedure, datum en tijd, lastijd en U-I

van het lassen).

J 7
E?
£

| 7
E?
£
7
E?
£
2
E?
7
E?
E?
7
7
E?

De informatie kan worden overgebracht met behulp van een USB stick.
De gegevens..CSV kunnen worden verwerkt met behulp van een spreadsheet (Microsoft Excel®, Calc OpenOffice®, enz.).

Dit materiaal beschikt over een controle systeem bij storingen. In geval van storingen kunnen de volgende error codes worden getoond :

STORING OVERSPANNING
Controleer de elektrische installatie

De netspanning is te hoog.

STORING ONDERSPANNING
Controleer de elektrische installatie

De netspanning is te hoog.

STORING FASE
Controleer de elektrische installatie

Er mist een fase in de installatie, of er is een
fase uit balans

"
»
w»
W
W

Laat uw elektrische installatie controleren door
een gekwalificeerde persoon. De spanning
tussen de 3 fasen moet liggen tussen de 340
Veff en de 460 Veff.

GENERATOR
Thermische beveiliging

- De inschakelduur wordt overschreden.
- De lucht-ingangen zijn geblokkeerd.

- Wacht tot het waarschuwingslampje uit is
alvorens de laswerkzaamheden te hervatten.
- Respecteer de inschakelduur en zorg voor
een goede ventilatie.

- Het gebruik van een anti-stof filter (optio-
neel) (art. code 046580) verkleint de inscha-
kelduur.

VENTILATOR
Storing ventilator

De ventilator draait niet op de juiste snelheid.

Koppel het apparaat af van de stroomvoorzie-
ning, controleer en sluit vervolgens weer aan.

STORING KOELGROEP
Geen koelgroep gedetecteerd

Er is geen koelgroep gedetecteerd.

Controleer de aansluitingen tussen de koel-
groep en het apparaat.

STORING DEBIET
Circuit koelvloeistof geblokkeerd

De hoeveelheid vloeistof die circuleert is
kleiner dan het aanbevolen minimum voor
watergekoelde toortsen.

Controleer of de koelvloeistof van de toorts
correct circuleert.

NIVEAU KOELVLOEISTOF TE LAAG
Controleer het niveau van de koelvloeistof

Het niveau ligt onder het minimum

Vul het reservoir van de koelgroep.
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KOELGROEP - De inschakelduur wordt overschreden. - Wacht tot het waarschuwingslampje uit is
. o - " alvorens de laswerkzaamheden te hervatten.
Thermische beveiliging - De lucht-ingangen zijn geblokkeerd.
- Koelgroep ontstoffen met een blazer.
GARANTIE

De garantie dekt alle gebreken en fabricagefouten gedurende twee jaar vanaf de aankoopdatum (onderdelen en arbeidsloon).

De garantie dekt niet :

« Alle overige schade als gevolg van vervoer.

» De gebruikelijke slijtage van onderdelen (Bijvoorbeeld : kabels, klemmen, enz.).

« Incidenten als gevolg van verkeerd gebruik (verkeerde elektrische voeding, vallen, ontmanteling).
» Gebreken ten gevolge van de gebruiksomgeving (vervuiling, roest, stof).

In geval van storing moet het apparaat teruggestuurd worden naar uw distributeur, samen met:
- Een gedateerd aankoopbewijs (betaalbewijs, factuur ...).
- Een beschrijving van de storing.
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AVVERTENZE - NORME DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI

/'\ m; Queste istruzioni devono essere lette e comprese prima dell’uso.
° Ogni modifica 0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.

Ogni danno fisico o materiale dovuto ad un uso non conforme alle istruzioni presenti in questo manuale non potra essere considerato a carico del
fabbricante. In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente I'attrezzatura.

AMBIENTE

Questo dispositivo deve essere utilizzato solamente per fare delle operazioni di saldatura nei limiti indicati sulla targhetta indicativa e/o sul manuale.
Bisogna rispettare le direttive relative alla sicurezza. In caso di uso inadeguato o pericoloso, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile.

1l dispositivo dev'essere utilizzato in un locale senza polvere, acido, gas inflammabile o altre sostanze corrosive. Lo stesso vale per il suo stoccaggio.
Assicurarsi che durante I'utilizzo ci sia una buona circolazione d'aria.

Intervallo di temperatura :

Utilizzo tra -10 e +40°C (+14 e +104°F).
Stoccaggio fra -20 e +55°C (-4 e 131°F).

Umidita dell’aria:

Inferiore o uguale a 50% a 40°C (104°F).

Inferiore o uguale a 90% a 20°C (68°F).

Altitudine :

Fino a 1000 m sopra il livello del mare (3280 piedi).

PROTEZIONE INDIVIDUALE E DEI TERZI

La saldatura ad arco puo essere pericolosa e causare ferite gravi o mortali.

La saldatura espone gli individui ad una fonte pericolosa di calore , di radiazione luminosa dell’arco, di campi elettromagnetici (attenzione ai portatori
di pacemaker), di rischio di folgorazione, di rumore e di emanazioni gassose.

Proteggere voi e gli altri, rispettate le seguenti istruzioni di sicurezza:

Per proteggervi da ustioni e radiazioni, portare vestiti senza risvolto, isolanti, asciutti, ignifugati e in buono stato, che coprano tutto
il corpo.

Usare guanti che garantiscano I'isolamento elettrico e termico.

Utilizzare una protezione di saldatura e/o un casco per saldatura di livello di protezione sufficiente (variabile a seconda delle
applicazioni). Proteggere gli occhi durante le operazioni di pulizia. Le lenti a contatto sono particolarmente sconsigliate.

Potrebbe essere necessario limitare le aree con delle tende ignifughe per proteggere la zona di saldatura dai raggi dell’arco, dalle
proiezioni e dalle scorie incandescenti.

Informare le persone della zona di saldatura di non fissare le radiazioni d’arco e neanche i pezzi in fusione e di portare vestiti
adeguati per proteggersi.

Utilizzare un casco contro il rumore se le procedure di saldatura arrivano ad un livello sonoro superiore al limite autorizzato (lo stesso
per tutte le persone in zona saldatura).
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Mantenere a distanza dalle parti mobili (ventilatore) le mani, i capelli, i vestiti.
Non togliere mai le protezioni carter dall’'unita di refrigerazione quando la fonte di corrente di saldatura & collegata alla presa di
corrente, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile in caso d’incidente.

I pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. Quando s'interviene sulla torcia o sul porta-
elettrodo, bisogna assicurarsi che questi siano sufficientemente freddi e aspettare almeno 10 minuti prima di qualsiasi intervento.
L'unita di raffreddamento deve essere accesa prima dell’'uso di una torcia a raffreddamento liquido per assicurarsi che il liquido non
causi ustioni.

E importate rendere sicura la zona di lavoro prima di abbandonarla per proteggere le persone e gli oggetti.

>

FUMI DI SALDATURA E GAS

Q' Fumi, gas e polveri emessi dalla saldatura sono pericolosi per la salute. E necessario prevedere una ventilazione sufficiente e a
volte & necessario un apporto d‘aria. Una maschera ad aria fresca potrebbe essere una soluzione in caso di aerazione insufficiente.
= Verificare che I'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza.

Attenzione, la saldatura in ambienti di piccola dimensione necessita di una sorveglianza a distanza di sicurezza. Inoltre la saldatura di alcuni materiali
contenenti piombo, cadmio, zinco o mercurio o berillio pud essere particolarmente nociva.

Sgrassare i pezzi prima di saldarli.

Le bombole devono essere posizionate in locali aperti ed aerati. Devono essere in posizione verticale su supporto o su un carrello.

La saldatura & proibita se effettuata in prossimita di grasso o vernici.



@ TITANIUM 400 AC/DC

RISCHIO DI INCENDIO E DI ESPLOSIONE

%T Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali infiammabili devono essere allontanati di almeno 11 metri.
:; é Un’attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.

Attenzione alle proiezioni di materia calda o di scintille anche attraverso le fessure, queste possono essere causa di incendio o di esplosione.
Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i contenitori sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.

La saldatura nei container o tubature chiuse & proibita e se essi sono aperti devono prima essere svuotati di ogni materiale infiammabile o esplosivo
(olio, carburante, residui di gas...).

Le operazioni di molatura non devono essere dirette verso la fonte di corrente di saldatura o verso dei materiali infiammabili.

BOMBOLE DI GAS

Il gas uscendo dalle bombole potrebbe essere fonte di asfissia in caso di concentrazione nello spazio di saldatura (ventilare
correttamente).

Il trasporto deve essere fatto in sicurezza: bombole chiuse e dispositivo spento. Queste devono essere messe verticalmente su
un supporto per limitare il rischio di cadute.

Chiudere la bombola tra un utilizzo ed un altro. Attenzione alle variazioni di temperatura e alle esposizioni al sole.

La bombola non deve essere in contatto con fiamme, arco elettrico, torce, morsetti di terra o ogni altra fonte di calore o d’incandescenza.

Tenerla lontano dai circuiti elettrici e di saldatura e mai saldare una bombola sotto pressione.

Attenzione durante I'apertura della valvola di una bombola, bisogna allontanare la testa dai raccordi e assicurarsi che il gas usato sia appropriato al
procedimento di saldatura.

SICUREZZA ELETTRICA
R e

La rete elettrica usata deve imperativamente avere una messa a terra. Usare la grandezza del fusibile consigliata sulla tabella
segnaletica.
Una scarica elettrica potrebbe essere fonte di un grave incidente diretto, indiretto, o anche mortale.

Non toccare mai le parti sotto tensione all'interno o all’esterno della fonte di corrente di saldatura quando quest’ultima & alimentata (Torce,pinze, cavi,
elettrodi) perché sono collegate al circuito di saldatura.

Prima di aprire la fonte di corrente di saldatura, bisogna disconnetterla dalla rete e attendere 2 min. affinché I'insieme dei condensatori sia scarico.
Non toccare nello stesso momento la torcia e il morsetto di massa.

Controllare e provvedere a far cambiare i cavi, gli elettrodi o i bracci, da persone qualificate e abilitate, se questi sono danneggiati. Dimensionare la
sezione dei cavi in funzione dell’applicazione. Utilizzare sempre vestiti asciutti e in buono stato per isolarsi dal circuito di saldatura. Portare scarpe
isolanti, indifferentemente dall'ambiente di lavoro.

CLASSIFICAZIONE CEM DEL MATERIALE

Questo dispositivo di Classe A non & fatto per essere usato in una zona residenziale dove la corrente elettrica & fornita
dal sistema pubblico di alimentazione a basa tensione. Potrebbero esserci difficolta potenziali per assicurare la compatibilita
elettromagnetica in questi siti, a causa delle perturbazioni condotte o irradiate.

D: Questo dispositivo non & conforme alla CEI 61000-3-12 ed & destinato ad essere collegato a delle reti private a bassa tensione
connesse alla rete di alimentazione pubblica solamente a un livello di tensione medio e alto. Se ¢ collegato al sistema pubblico
di alimentazione di bassa tensione, € responsabilita dell'installatore o dell'utilizzatore del materiale assicurarsi, consultando

c I'operatore della rete pubblica di distribuzione, che il materiale possa essere collegato ad esso.

EMISSIONI ELETTRO-MAGNETICHE

saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di saldatura e al dispositivo di saldatura.

Q'
%\ La corrente elettrica che attraversa un qualsiasi conduttore produce dei campi elettrici e magnetici (EMF) localizzati. La corrente di
S >

I campi elettromagnetici EMF possono disturbare alcuni impianti medici, per esempio i pacemaker. Devono essere attuate delle misure di protezione
per le persone che portano impianti medici. Per esempio, restrizioni di accesso per i passanti 0 una valutazione del rischio individuale per i saldatori.

Tutti i saldatori dovranno attenersi alle procedure seguenti al fine di minimizzare I'esposizione ai campi elettromagnetici provenienti dal circuito di
saldatura:

e posizionate i cavi di saldatura insieme - fissateli con una fascetta, se possibile;

* posizionate il vostro busto e la vostra testa il pit lontano possibile dal circuito di saldatura;

¢ non avvolgete mai i cavi di saldatura attorno al vostro corpo;

¢ non posizionate il vostro corpo tra i cavi di saldatura. Tenete i due cavi di saldatura sullo stesso lato del vostro corpo;

« collegate il cavo di ritorno al pezzo da lavorare il pil vicino possibile alla zona da saldare;

* non lavorate a fianco, né sedetevi sopra, né addossatevi alla fonte di corrente della saldatura;

 non saldate quando spostate la fonte di corrente di saldatura o il trainafilo.
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I portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questo dispositivo di saldatura.
L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura possono avere altri effetti sulla salute che non conosciamo ancora.

CONSIGLI PER VALUTARE LA ZONA E L'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

L'utente & responsabile dell'installazione e dell’'uso del dipsositivo di saldatura ad arco secondo le istruzioni del fabbricante. Se delle perturbazioni
elettromagnetiche sono rilevate, € responsabilita dell'utente del dispositivo di saldatura ad arco risolvere la situazione con l'assistenza tecnica del
fabbricante. In certi casi, questa azione correttiva potrebbe essere molto semplice come ad esempio la messa a terra del circuito di saldatura. In altri
casi, potrebbe essere necessario costruire uno schermo elettromagnetico intorno alla fonte di corrente di saldatura e al pezzo completo con montaggio
di filtri d’entrata. In ogni caso, le perturbazioni elettromagnetiche devono essere ridotte fino a non essere pit fastidiose.

Valutazione della zona di saldatura

Prima di installare un dispositivo di saldatura all‘arco, l'utente deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici nella zona circostante. Bisogna
tenere conto di cio che segue:

a) la presenza sopra, sotto e accanto al dispositivo di saldatura all’arco di altri cavi di alimentazione, di comando, di segnalazione e telefonici;

b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

c) di computer e altri dispositivi di comando;

d) di dispositivi critici di sicurezza, per esempio, protezione di dispositivi industriali;

e) la salute delle persone vicine, per esempio, I'azione di pacemaker o di apparecchi uditivi;

f) di dispositivi utilizzati per la calibratura o la misurazione;

g) I'immunita degli altri dispositivi presenti nell'ambiente.

L'utilizzatore deve assicurarsi che gli altri dispositivi usati nell'ambiente siano compatibili. Questo potrebbe richiedere delle misure di protezione
supplementari;

h) l'orario della giornata in cui la saldatura o altre attivita devono essere eseguite.

La dimensione della zona circostante da prendere in considerazione dipende dalla struttura degli edifici e dalle altre attivita svolte sul posto. La zona
circostante puo estendersi oltre ai limiti delle installazioni.

Valutazione dell‘installazione di saldatura

Oltre alla valutazione delle zona, la valutazione delle installazioni di saldatura ad arco puo servire a determinare e risolvere i casi di perturbazioni.
Conviene che la valutazione delle emissioni includa delle misurazioni sul posto come specificato all’Articolo 10 della CISPR 11:2009. Le misurazioni sul
posto possono anche permettere di confermare I'efficacia delle misure di attenuazione.

RACCOMANDAZIONI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a. Rete pubblica di alimentazione: conviene collegare il materiale di saldatura ad arco a una rete pubblica di alimentazione secondo le
raccomandazioni del fabbricante. Se ci sono interferenze, potrebbe essere necessario prendere misure di prevenzione supplementari, come il filtraggio
della rete pubblica di rifornimento [elettrico]. Converrebbe prendere in considerazione di schermare il cavo della presa elettrica passandolo in
un condotto metallico o equivalente di un materiale di saldatura ad arco fissati stabilmente. Converrebbe anche assicurarsi della continuita della
schermatura elettrica su tutta la sua lunghezza. E’ conveniente collegare la schermatura alla fonte di corrente di saldatura per garantire un buon
contatto elettrico tra il condotto e I'involucro del generatore di corrente di saldatura.

b. Manutenzione del dispositivo di saldatura ad arco: € opportuno che le manutenzioni del dispositivo di saldatura ad arco siano eseguite
seguendo le raccomandazioni del fabbricante. E opportuno che ogni accesso, porte di servizio e coperchi siano chiusi e correttamente bloccati quando
il dispositivo di saldatura ad arco € in funzione. E opportuno che il dispositivo di saldatura ad arco non sia modificato in alcun modo, tranne le modifiche
e regolazioni menzionati nelle istruzioni del fabbricante. E opportuno in particolar modo che lo spinterometro dell’arco dei dispositivi di avviamento e
di stabilizzazione siano regolati e manutenzionati secondo le raccomandazioni del fabbricante.

c. Cavi di saldatura: & opportuno che i cavi siano i pili corti possibili, piazzati I'uno vicino all‘altro in prossimita del suolo o sul suolo.

d. Collegamento equipotenziale: converrebbe considerare il collegamento di tutti gli oggetti metallici della zona circostante. Tuttavia, oggetti
metallici collegati al pezzo da saldare potrebbero accrescere il rischio per I'operatore di scosse elettriche se costui tocca contemporaneamente questi
oggetti metallici e I'elettrodo. Converrebbe isolare I'utente di questi oggetti metallici.

e. Messa a terra del pezzo da saldare: quando il pezzo da saldare non ¢ collegato a terra per sicurezza elettrica o a causa delle dimensioni e del
posto dove si trova, come, ad esempio, gli scafi delle navi o le strutture metalliche di edifici, una connessione collegando il pezzo alla terra puo, in
certi casi e non sistematicamente, ridurre le emissioni. E opportuno assicurarsi di evitare la messa a terra dei pezzi che potrebbero aumentare i rischi
di ferire gli utenti o danneggiare altri materiali elettrici. Se necessario, conviene che la messa a terra del pezzo da saldare sia fatta direttamente, ma
in certi paesi che non autorizzano questa connessione diretta, € opportuno che la connessione avvenga tramite un condensatore appropriato scelto
in funzione delle regolamentazioni nazionali.

f. Protezione e schermatura: La protezione e la schermatura selettiva di altri cavi, dispositivi € materiali nella zona circostante puo limitare i
problemi di perturbazioni. La protezione di tutta la zona di saldatura puo essere considerata per applicazioni speciali.

TRASPORTO E SPOSTAMENTO DELLA FONTE DI CORRENTE DI TAGLIO

La fonte di corrente di saldatura € dotata di due maniglie superiori che permette il trasporto a mano da due persone. Attenzione
a non sottovalutarne il peso.
Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di corrente di saldatura. Deve essere spostata in posizione verticale.
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Non far passare la fonte di corrente al di sopra di persone o oggetti. Mai sollevare una bombola di gas e la fonte
di corrente di saldatura nello stesso momento. Le loro norme di trasporto sono distinte.

INSTALLAZIONE DEL DISPOSITIVO

» Mettere la fonte di corrente di saldatura su un suolo inclinato al massimo di 10°.

» Prevedere una zona sufficiente per aerare il dispositivo di corrente di saldatura e accedere ai comandi.

e Non utilizzare in un ambiente con polveri metalliche conduttrici.

e La fonte di corrente di saldatura deve essere al riparo dalla pioggia e non deve essere esposta ai raggi del sole.
o II materiale & di grado di protezione IP23, che vuol dire:

- aree pericolose protette per impedire il contatto con corpi solidi di diam >12.5mm e,

- protezione contro la pioggia diretta a 60° in relazione alla verticale.

Questo materiale potrebbe essere usato all'aperto con I'indice di protezione IP23.

I cavi di alimentazione, di prolunga e di saldatura devono essere totalmente srotolati, per evitare il surriscaldamento.

1l fabbricante non si assume alcuna responsabilita circa i danni provocati a persone e oggetti dovuti ad un uso incorretto e
pericoloso di questo dispositivo.

MANUTENZIONE / CONSIGLI

> ° Le manutenzioni devono essere effettuate solo da personale qualificato. E consigliata una manutenzione annuale.
« Interrompere |'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispositivo. All'interno, le tensioni
D‘ e l'intensita sono elevate e pericolose.

» Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare con l'aiuto di una pistola ad aria. Cogliere I'occasione per far verificare le connessioni elettriche con
un utensile isolato da persone qualificate.

« Verificare regolarmente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione & danneggiato, deve essere sostituito dal fabbricante, dal suo
servizio post-vendita o da una persona di qualifica simile, per evitare pericoli.

e Lasciare le uscite d'aria della fonte di corrente del dispositivo libere per I'entrata e |'uscita daria..

» Non usare questa fonte di corrente di saldatura per scongelare tubature, ricaricare batterie/accumulatori né per avviare motori.

INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

Solo le persone esperte e abilitate dal fabbricante possono effettuare I'installazione. Durante l'installazione, assicurarsi che il generatore sia scollegato
dalla rete. Le connessioni in serie o parallele di generatori sono vietate.

DESCRIZIONE DEL MATERIALE (FIG-1)

II TITANIUM 400 AC7DC & una sorgente di corrente di saldatura inverter per la saldatura a elettrodo rivestito (MMA) e all’elettr
Il procedimento MMA permette di saldare qualsiasi tipo d’elettrodo : rutilo, basico, inox, ghisa e cellulosico.
Il procedimento TIG richiede una protezione gassosa (Argo).

Questo dispositivo puo essere dotato di comando a distanza manuale (rif. 045675), a pedale (rif. 045682) o di comando automatico (CONNECT-5).

1- IHM 8- Connettore USB

2- Impugnature 9- Commutatore ON / OFF

3- Connettore a pulsante della torcia 10- Cavo di alimentazione

4-  Presa di Polarita Positiva 11-  Connettore del telecomando

5-  Presa di Polarita Negativa 12-  Collegamento del gas della bottiglia
6- Connettore del gas della torcia 13- Filtro (opzionr ref. 046580

7-  Alimentazione filo o connettore HMI remoto

INTERFACCIA UOMO-MACCHINA (IUM) (FIG-2)

1-  Pulsante d'accesso a differenti menu e parametri
2- Manopola di regolazione schermo sinistra
3- Manopola di regolazione schermo destra
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ACCESSORI E OPZIONI

i Comandi a distanza

Carrello Gruppo di TORCE ABITIG Pedale RC-FA1 Manuale RC-HA1 Filtro
10 m? raffreddamento liquidi - 450 W - 8 m 4m 8 m
WCU1KW_C
Pulsante doppio: 037366
037328 013537 Lamelle: 037359 045682 045675 046580

Potenziometro: 060760

ALIMENTAZIONE - ACCENSIONE

Questo materiale € spedito con una presa 32A trifase 5 poli (3P + N + PE) di tipo EN 60309-1 e si alimenta su un’installazione elettrica trifase 400V
(50-60Hz) con terra

La corrente effettiva assorbita (I1eff) & indicata sulla fonte di corrente di saldatura e per le condizioni d'uso massimali. Verificare che I'alimentazione e
le protezioni (fusibile e/o disgiuntore) siano compatibili con la corrente necessaria in uso. In certi paesi, potrebbe essere necessario cambiare la spina
per permettere |'uso del dispositivo in condizioni ottimali. L'utente deve assicurarsi I'accessibilita della presa.

« La fonte di corrente di saldatura si mette in protezione se la tensione di alimentazione € inferiore o superiore al 15% della o delle tensioni specificate
(un codice predefinito apparira sullo schermo della tastiera).

e L'accensione si fa per rotazione del commutatore on/off (7) sulla posizione I, e inversamente lo spegnimento si fa per rotazione sulla posizione O.
Attenzione! Mai interrompere I'alimentazione mentre la fonte di corrente di saldatura é in uso.

» Comportamento del ventilatore: in modo MMA, il ventilatore funziona continuamente. In modo TIG, il ventilatore funziona solo in fase di saldatura,
e si ferma alla fine del periodo di raffreddamento.

COLLEGAMENTO AD UN GRUPPO ELETTROGENO

Questa corrente di saldatura puo funzionare con dei gruppi elettrogeni a condizione che la potenza ausiliare risponda alle esigenze seguenti:

La tensione deve essere alternativa, regolata come specificato e tensione di picco inferiore a 700V.

La frequenza deve esser compresa tra 50 e 60 Hz

E imperativo verificare queste condizioni, perché numerosi generatori producono dei picchi di alta tensione e possono danneggiare la fonte di corrente
di saldatura.

USO DELLA PROLUNGA ELETTRICA

Tutte le prolunghe devono avere lunghezza e sezione appropriate alla tensione del dispositivo. Usare una prolunga in conformita con le regolamen-
tazioni nazionali.

Tensione d’entrata Sezione di estensione (lunghezza < 45m)
400 V 6 mm?2

CONNESSIONE GAS

1I TITANIUM 400 AC/DC é equipaggiato di due raccordi. Un raccordo bottiglia (Fig 1-2) per I'entrata del gas di saldatura nella posta, e un connettore
gas torcia per l'uscita del gas alla fine della torcia. Vi raccomandiamo I'utilizzo degli adattatori spediti in originale con la saldatrice al fine di ottenere
un raccordo ottimale.

ORGANIZZAZIONE GENERALE DELL'INTERFACCIA

HEE -

mmm Parametraggio prodotto:

1/ Informazione: I'insieme delle informazioni prodotte sono riunite li (Modello, S/N...)

2/ Processo: permette di scegliere il processo di saldatura: MMA o TIG

3/ Parametri: sono riuniti i parametri avanzati del prodotto( modo di visualizzazione, nome
del dispositivo, lingua..)

1 | 4/ Calibratura: permette di lanciare la calibratura delle torcie e pinza di massa per affinare
le misurazioni di tensione e corrente.

5/ Portabilita: permette di caricare o scaricare a partire da una chiave USB i lavori utilizza-
tore nonche la configurazione della macchina.

6/ Tracciabilita: permette di lanciare il salvataggio di tutti i cordoli di saldatura nonche la
sua esportazione su chiave USB
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Processo: corrisponde all'interfaccia di saldatura MMA o TIG, essa permette |'accesso:
e Purga GAS: attraverso una pressione lunga sull’icona del processo

2 | e Parametro processo: permette la regolazione dei processi,

« Alle differenti finestre delle regolazioni,

 JOB: da accesso alle diverse modalita di richiamo del lavoro.

100, 20.

I Courant de soudage "\t Evanouisseur

0
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> I <

Parametri processo: corrisponde alla finestra di parametraggio del processo:

¢ In MMA: permette la regolazione del sotto-processo (STD, PLS o AC), del tipo di elet-
trodo, anti-sticking...

¢ In TIG permette la regolazione del processo (DC, AC vedi Sinergico) del sotto processo
3 | (STD, PLS o AC), del diametro d’elettrodo..

Comando a distanza: configurazione dei comandi a distanza 8 (modalita TIG).
Energia: configurazione della modalita energia, sviluppo per la saldatura con controllo
energetico inquadrato per un DMOS (vedi paina seguente per piu dettagli).

M JOB :corrisponde alla finestre delle modalita di richiamo programma:

» JOB: creazione, salvataggio, eliminazione e richiamo del lavoro.

4 | « QUICKLOAD: richiamo del lavoro al pulsante al momento della saldatura.
e MULTIJOB: richiamo del lavoro al pulsante al momento della saldatura.

e Connect - 5 : richiamo dei lavori attraverso un plc.(C5): Connect-5

)

Quick-Load MultiJob

SALDATURA ALL'ELETTRODO RIVESTITO (MODO MMA)

CONNESSIONE E CONSIGLI

¢ Connettere i cavi, porta elettrodo e pinza di massa nei connettori di raccordo.

« Rispettare le polarita e I'intensita di saldatura indicate sulle scatole degli elettrodi

» Togliere I'elettrodo dal porta elettrodo quando il dispositivo non € in uso.

o Il vostro dispositivo € fornito di 3 funzionalita specifiche agli Inverter:

- L'Hot Start fornisce una sovracorrente all'inizio della saldatura.

- L'Arc Force libera una sovratensione che evita I'incollaggio quando I'elettrodo rientra nel bagno di fusione.

- L'Anti-Sticking vi permette di staccare facilmente il vostro elettrodo senza farlo diventare incandescente in caso di incollaggio.

SCELTA DEGLI ELETTRODI RIVESTITI

o Elettrodo rutile: utilizzo facile in tutte le posizioni in corrente CC e AC.

» Elettrodo basico: utilizzo in tutte le posizioni CC e AC, adattato ai lavori di sicurezza per delle proprieta meccaniche accurate

o Elettrodo Cellulosico: arco molto dinamico con una grande velocita di fusione, il suo utilizzo in tutte le posizioni & specialmente indicato per i lavori
di conduttura

I PARAMETRI DEL PROCESSO A ELETTRODO RIVESTITO (MMA)
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. B o Standard | Pul- o
Parametri Denominazione Regolazioni (CC) = AC Consigli
Tino di elettrodo Eg;iil::ao v v | v Il tipo di elettrodo determina parametri specifici in base al
— P . tipo di elettrodo utilizzato per ottimizzare la sua saldabilita.
Cellulosico
Si consiglia di rimuovere l'elettrodo in modo sicuro durante
_\_ Anti-Sticking OFF - ON v v~ | ¥ | lincollaggio sul pezzo (I'alimentazione viene interrotta
automaticamente).
o@ Scelta della Diretto (+ = +e-=-) v v Il cambio degli accessori in caso di passaggio in polarita
polarita Inversa (+ =-e-=+) diretta o inversa viene effettuato a livello del prodotto.

ALDATURA A ELETTRODO RIVESTITO (MMA

e MMA Standard
Questa modalita di saldatura MMA Standard € adatta alla maggior parte delle applicazioni. Permette la saldatura con tutti i tipi di elettrodi rivestiti,
rutili, basici, cellulosici e su tutte le materie: acciaio, acciaio inossidabile e ghisa.

100

50%1 L o
100a

/- Pourcentage

I Courant de soudage

1.2s Hot Start
5 0
= I
2 I < > M €
Parametri Denominazione Regolazioni Descrizione & consigli
h— Percentuale di 0-100 %
HotStart L'Hot Start € una sovracorrente di innesco che impedisce all’elettrodo di incollarsi al pezzo.
t E impostato in intensita (% della corrente di saldatura) e tempo (secondi).
ﬂ_ Durata dell'Hot Start 0 - 2 sec.
Corrente di La corrente di saldatura viene impostata in base al tipo di elettrodo scelto (fare riferimento
10 - 400 A - !
saldatura alla confezione dell'elettrodo).
E- Arc Force 10 > +10% L'Arc Force e una sovracorrente erogata quando I'elettrodo o la goccia tocca il bagno di
saldatura per evitare incollature..

¢ MMA PULSATO

La modalita di saldatura MMA Pulsata € adatta ad applicazione in posizione verticale montante (PF). Il pulsato permette di conservare un bagno freddo
favorendo il trasferimento di materia. Senza pulsazione la saldatura verticale richiede un movimento «a pino», altrimenti detto spostamento triango-
lare, difficile. Grazie al MMA Pulsato non € piu necessario fare questo movimento, a seconda dello spessore del vostro pezzo pud essere sufficiente
uno spostamento dritto verso I'alto. Se a volte volete allargare il vostro bagno di fusione, sara sufficiente un semplice movimento laterale simile alla
saldatura a piatto. In questo caso potete regolare sullo schermo la frequenza della vostra corrente pulsata. Questo procedimento offre inoltre una

grande padronanza della saldatura verticale.
100
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Parametri Denominazione Regolazioni Description & conseils

ﬁ- Percentuale di 0-100 %

HotStart L'Hot Start & una sovracorrente di innesco che impedisce all'elettrodo di incollarsi al pezzo.

t E impostato in intensita (% della corrente di saldatura) e tempo (secondi).

ﬂ_ Durata dell'Hot Start 0 - 2 sec.

Corrente di salda- La corrente di saldatura viene impostata in base al tipo di elettrodo scelto (fare riferimento

T 10 - 400 A ; :
tura alla confezione dell'elettrodo).
% Corrente fredda 20 - 80% Seconda corrente di saldatura detta " fredda".
[1[ | Frequenzadipulse | o420 Hz | Frequenza della PULSAZIONE della modalits PULSE (Hz)
E- Arc Force 10 > +10% L'Arc Force e una sovtacorrente erogata quando I'elettrodo o la goccia tocca il bagno di
saldatura per evitare incollature.
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e MMA AC

La modalita di saldatura MMA AC é utilizzata nei casi specifici in cui I'arco non & stabile o dritto, quando € sottoposto ad un effetto magnetico (pezzo
magnetizzato, campi magnetici in prossimita...). La corrente alternata rende insensibile I'arco di saldatura all'ambiente elettrico. La frequenza di pul-
sazione & fissata a 50Hz. E’ necessario verificare che il vostro elettrodo rivestito sia utilizzabile in corrente alternata.

S~ A

320 320 & 0

W\/ 1504

50Hz 50%t ‘%V
A
"\ Forme
I Courant de soudage Ty donde
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— I
tEH > 1 ¢ = S I <
I
Parametri Denominazione Regolazioni Descrizione & consigli
Percentuale di 0-100 %
HotStart L'Hot Start & una sovracorrente di innesco che impedisce all'elettrodo di incollarsi al pezzo.
E impostato in intensita (% della corrente di saldatura) e tempo (secondi).
Durata dell'Hot Start 0 - 2 sec.
Corrente di salda- La corrente di saldatura viene impostata in base al tipo di elettrodo scelto (fare riferimento
10 - 400 A - .
tura alla confezione dell'elettrodo).
Arc Force 10 > +10% L'Arc Force € una sovracorrente erogata quando I'elettrodo o la goccia tocca il bagno di

saldatura per evitare incollature..

T
LRy

15 - 150 Hz

Forma dell'onda AC Forma d’onda in AC. Si preferisce la forma trapezoidale.

Frequenza di sal-

datura Frequenza di inversioni di polarita saldatura - decapaggio

Percentuale di deca-
paggio

E2¢F—27

20 - 80% Percentuale del periodo di saldatura dedicato al decapaggio (per default 30-35%)

CONSIGLI DI REGOLAZIONE

¢ Hot Start debole per lamiere sottili e elevato per spessori elevati e metalli difficili (parti sporche o ossidate).

e L’Arc Force & impostato da -10 a +10 in manuale o & possibile una scelta di elettrodo (Rutile, Basico o Cellulosico) mentre si continua
la regolazione oltre +10. Arc Force debole per gli elettrodi rutili, inox. Arc Force forte per gli elettrodi basici, ghisa e cellulosici.

SALDATURA A ELETTRODO TUNGSTENO CON GAS INERTE (MODO TIG)

LLEGAMENTOE S ERIMENTI
e La saldatura TIG DC richiede una protezione gas (Argon).

e Collegare il morsetto di massa al connettore di raccordo positivo(+). Collegare il cavo di potenza della torcia nel connettore di collegamento negativo
() cosi come le connessioni del grilletto della torcia e del gas.

e Assicurarsi che la torcia sia ben attrezzata e che i ricambi (pinze, supporto collare, diffusore e porta ugello) non siano usurati.

AFFILAMENTO DELL’ELETTRODO

Per un funzionamento ottimale, & consigliato utilizzare un elettrodo affilato nella maniera seguente :

Y

: a a=0@05mm

id ; L = 3 x d per una corrente debole
: : L = d per una corrente forte.

1 L

@ elettrodo TIG DC TIG AC
(mm) Tungsteno puro Tungsteno con ossidi Tungsteno puro Tungsteno con ossidi
1 10>75A 10>75A 15>55A 10>70A
1.6 60 > 150 A 60 > 150 A 45>90A 60 > 125 A
2 75> 180 A 100 > 200 A 65> 125 A 85> 160 A
2.5 130 > 230 A 170 > 250 A 80 > 140 A 120 > 210 A
3.2 160 > 310 A 225> 330A 150 > 190 A 150 > 250 A
4 275> 450 A 350 > 480 A 180 > 260 A 240 > 350 A
~ 80 A per mm di @ ~ 60 A per mm di @
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SCELTA DEL TIPO DI INNESCO

TIG HF: innesco alta frequenza senza contatto dell’elettrodo tungsteno sul pezzo.
TIG LIFT: Avvio per contatto (per i luoghi sensibili alle perturbazioni HF).

1 2 3
1- Posizionare la torcia nella posizione di saldatura sopra il pezzo (circa 2-3 mm di
w spazio tra la punta dell’elettrodo e il pezzo).
I 2- Premere il pulsante torcia (I'arco viene innescato senza contatto utilizzando
g impulsi di accensione ad alta tensione HF).
1 3- La corrente iniziale di saldatura scorre, la saldatura continua secondo il ciclo di
L 1 E ] B - saldatura.
2 3
1- Posizionare I'ugello della torcia e la punta dell’elettrodo sul pezzo e azionare il
E pulsante della torcia.
- 2- Inclinare la torcia fino a quando una distanza di circa 2-3 mm separa la punta
8 dell’elettrodo dal pezzo. L'arco si innesca.
[—-ﬁ 3-Rimettere la torcia in posizione normale per iniziare il ciclo di saldatura.
1 2 3
< I 1- Posizionare la punta dell’elettrodo sul pezzo e azionare il pulsante della torcia.
9 2- Alzare l'elettrodo dal pezzo.
L 3- Dopo un tempo di 0.2s, I'arco viene innescato senza contatto con l'aiuto degli
w impulsi di innesco alta tensione HF, la corrente iniziale di saldatura e la saldatura
E | B I E 4 I prosegue a seconda del ciclo di saldatura.

1l dispositivo d'innesco e di stabilizzazione dell’arco € concepito per un funzionamento manuale e a conduzione meccanica.

Avvertenza: un aumento della lunghezza della torcia o dei cavi di ritorno oltre la lunghezza massima specificata dal produttore aumentera il rischio
di scosse elettriche.

I PARAMETRI DEL PROCESSO TIG

o II TIG DC ¢ dedicato alla saldatura dei metalli ferrosi come acciaio, acciaio inossidabile, ma anche rame e sue leghe e titanio.
o II TIG AC ¢ ideale per la saldatura dell’alluminio e le sue leghe ma anche del rame.
o I| TIG sinergico non funziona pil sulla scelta di un tipo di corrente DC o AC e le regolazioni dei parametri del ciclo di saldatura ma integra delle regole/
sinergie di saldatura basate sull’esperienza. Questa modalita restringe quindi il numero dei parametri a tre regolazioni fondamentali:

- Il tipo di materia

- Lo spessore da saldare.

- La posizione di saldatura.
o Il TIG Wizard & dedicato alle applicazioni complesse o ai processi TIG classici (DC/AC/Synergic) trovano i loro limiti e consentono di creare la propria
forma d'onda di saldatura.

Parametri Denominazione Regolazioni | TIG DC | TIG AC Si TIG. Wizard Consigli
inergico
Standard | Corrente liscia - v v - -
Corrente pul- ) ) )
Pulsato cata v v
Corrente pul- -
Fast Pulse | ota inudibile. - v - -
Spot Puntatura liscia HF - LIFT v v - -
_,_/_\_L Puntatura
Tack pulsata HF - LIFT v - - -
Multi Puntatura liscia
SPOT ripetuta HF - LIFT v v ) )
) Puntatura pul- ) } ) }
Multi TACK sata ripetutta HF - LIFT v
Corrente misce-
AC MIX lazione AC e DC i i \ i i
zza Tipo di materiale Fe, Al, etc. - v - Scelta del materiale da saldare
v | Diametro dell'elettrodo Scelta del diametro dell’elettrodo.
} 1-4mm v v v v Permette di affinare le correnti d'innesco
A | Tungsteno . A
HF e le sinergie.
HF
4 Tipo di innesco LIFT v v v v Scelta del tipo di innesco
HF.Touch
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. 2T - 4T - Scelta della modalita di gestione della
—T 2 Modalita pulsante 4TLOG v v v v saldatura a pulsante.

Modalita di saldatura a energia costante
ET|G Saldatura a energia costante ON - OFF v v - - con correzione di variazione di lun-

ghezza d'arco

LA SALDAT TIG D

TIG DC - Standard

1l processo di saldatura TIG DC Standard consente saldature di alta qualita sulla maggior parte dei materiali ferrosi come acciaio, acciaio inossidabile,
ma anche rame e sue leghe, titanio ... Le numerose possibilita di gestione corrente e i gas consentono la perfetta padronanza delle operazioni di
saldatura, dall'innesco al raffreddamento finale del cordone di saldatura.
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Parametri Denominazione Regolazioni Descrizione & consigli
ti Pre Gas 0 - 60 sec. Tempi di pulizia della torcia e di creazione della protezione gas prima dell'innesco.

Corrente di avvio 10 - 200 %

Questa corrente portante all'avvio € una fase prima della rampa di aumento in corrente.
Tempo di avviamento 0 - 10 sec.

Ap/
i
y- Aumento di corrente 0-60sec. | Rampa di aumento corrente

I Corrente di saldatura 3-400 A Corrente di saldatura.
A\t Evanescenza 0-60sec. |Rampa di discesa in corrente.
\qé Corrente di arresto 10 - 200%

Questa corrente portante all’arresto & una fase dopo la rampa di discesa in corrente

\-ﬂ Tempo darrsto 0 - 10 sec.

t I Post Gas 0 - 60 sec. Durata di mantenimento della protezione gas dopo I'estinzione dell’arco. Permette di

proteggere il pezzo e anche I'elettrodo contro le ossidazioni.

TIG DC - Pulsatoj
Questo modo di saldatura a corrente continua pulsata concatena degli impulsi di corrente debole (I, impulsione di saldatura), poi delle impulsioni di
corrente debole (I_Freddo, impulsione di raffreddamento del pezzo). Questo modo permette di assemblare i pezzi limitando il rialzo della temperatura.

Esempio:

La corrente di saldatura é regolata a 100A e %(I_Freddo) = 50%, sia una corrente Fredda = 50% x 100A = 50A.
F (Hz) € impostato su 10Hz, il periodo del segnale sara 1 / 10Hz = 100ms -> ogni 100ms, un impulso a 100A e un altro a 50A si susseguiranno.
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Parametri Denominazione Regolazioni Descrizione & consigli
tl Pre Gas 0 - 60 sec. Tempi di pulizia della torcia e di creazione della protezione gas prima dell'innesco.
Am/ | Corrente di awio 10 - 200 %
Questa corrente portante all’avvio € una fase prima della rampa di aumento in corrente.
lp' Tempo di avviamento 0 - 10 sec.
y_ Aumento di corrente 0 - 60 sec. Rampa di aumento corrente
I Corrente di saldatura 3-400 A Corrente di saldatura.
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_W Forma d'onda J_/_\I _‘P\ Forma d'onda della parte pulsata.
”Al Corrente fredda 20 - 80% Seconda corrente di saldatura detta "fredda"
II t I Tempo freddo 20 - 80% Bilanciamento del tempo di corrente calda (I) della pulsazione
| | | Freguenza della pul- 0.1 - 2500 Hz | Frequenza della pulsazione
sazione
_\I Evanescenza 0 - 60 sec. Rampa di discesa in corrente.
\-|A Corrente di arresto 10 - 200 %
Questa corrente portante all’arresto & una fase dopo la rampa di discesa in corrente

\-ﬂ Tempo d‘arrsto 0 - 10 sec.

) Durata di mantenimento della protezione gas dopo I'estinzione dell’arco. Permette di

ti Post Gas 0 - 60 sec. proteggere il pezzo e anche I'elettrodo contro le ossidazioni.

SUGGERIMENTI PER L'IMPOSTAZIONE: la scelta della frequenza

e Se si esegue la saldatura con metallo in manuale, quindi F (Hz) sincronizzato sul gesto di contributo,
e Se a spessore sottile senza input (<0,8 mm), F (Hz)> 10Hz

e Saldatura in posizione, quindi F (Hz) <100Hz

TIG DC — Fast Pulse

Questa modalita di saldatura a corrente pulsata ad alta frequenza incatena degli impulsi di forte corrente (I, impulso di saldatura) piu degli impulsi
di corrente debole (I_Freddo, impulso di raffreddamento del pezzo). La modalita Fast Pulse consente di preservare le proprieta di restringimento
dell’arco della modalita Pulsata ad alte frequenze,il tutto a frequenze meno sgradevoli o addirittura inudibili per il saldatore.

it 1 1004 W
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Parametri Denominazione Regolazioni Descrizione & consigli
ti Pre Gas 0 - 60 sec. Tempi di pulizia della torcia e di creazione della protezione gas prima dell'innesco.
Corrente di avvio 10 - 200 %
Questa corrente portante all’avvio € una fase prima della rampa di aumento in corrente.
Tempo di avviamento 0 - 10 sec.
Aumento di corrente 0 - 60 sec. Rampa di aumento corrente
Corrente di saldatura 3-400A Corrente di saldatura.
Corrente fredda 80% - 100 % | Seconda corrente di saldatura detta «fredda»

Frequenza della pul- 10 - 20 kHz | Frequenza della pulsazione

Lld 2B~ ST

sazione
Evanescenza 0 - 60 sec. Rampa di discesa in corrente.
Corrente di arresto 10 - 200 %
Questa corrente portante all’arresto & una fase dopo la rampa di discesa in corrente
Tempo d'arrsto 0 - 10 sec.
t i Post Gas 0 - 60 sec. Durata di mantenimento della protezione gas dopo I'estinzione dell'arco. Permette di

proteggere il pezzo e anche I'elettrodo contro le ossidazioni.
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LA SALDATURA TIG AC

TIG AC - Standard

Questo TIG AC - La modalita di saldatura standard & dedicata alla saldatura dell’alluminio e delle sue leghe (Al, AlSi, AIMg, AlMn ...). La corrente

alternata permette il decappaggio dell’alluminio indispensabile alla saldatura.
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Parametri Denominazione Regolazioni Descrizione & consigli
ti Pre Gas 0 - 60 sec. Tempi di pulizia della torcia e di creazione della protezione gas prima dell'innesco.
Am/ | Corrente di awio 10 - 200 %
Questa corrente portante all’avvio € una fase prima della rampa di aumento in corrente.
L-/ Tempo di avviamento 0 - 10 sec.
y- Aumento di corrente 0 - 60 sec. Rampa di aumento corrente
I Corrente di saldatura 3-400A Corrente di saldatura.
-\I Evanescenza 0 - 60 sec. Rampa di discesa in corrente.
\q_A Corrente di arresto 10 - 200%
Questa corrente portante all’arresto € una fase dopo la rampa di discesa in corrente
Mt | Tempo diarrsto 0 - 10 sec.
t Post Gas 0 - 60 sec. Durata di mgntenlmento deII? protezione gas dopo I'estllnzpne dell'arco. Permette di
proteggere il pezzo e anche I'elettrodo contro le ossidazioni.
m Forma dell'onda AC % 3 Forma d'onda in AC.
| | | Frequenza di saldatura | 20 - 300 Hz | Frequenza di inversioni di polarita saldatura - decapaggio
I I t I z:gc{;-:;gtuale di deca- 10 - 200 % | Percentuale del periodo di saldatura dedicato al decapaggio (per default 30-35%)

1l bilanciamento (%T_AC):
durante l'onda positiva, I'ossidazione & interrotta. d Modificando il rapporto tra le due alternanze con la regolazione del bilanciamento, sono favoriti
sia il decapaggio sia la penetrazione (la regolazione predefinita € del 30%).

+ _ +

20%: Penetrazione max. 50% 60% : Decapaggio max.

La frequenza (Hz AC):
la frequenza permette di aggiustare la concentrazione dell’arco. Pili si vuole un arco concentrato e piu la frequenza deve essere elevata. Pil la
frequenza diminuisce, piu I'arco & largo.

Alto Basso
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[TIG AC - Pulsato]

Questa modalita di saldatura a corrente pulsata incatena degli impulsi di forte corrente (I, impulso di saldatura) piti impulsi di corrente debole (I_Fred-
do, impulso di raffreddamento del pezzo=. Questo modo permette di assemblare i pezzi limitando il rialzo della temperatura.

Esempio:
La corrente di saldatura é regolata a 100A e %(I_Freddo) = 50%, sia una corrente Fredda = 50% x 100A = 50A.
F (Hz) é impostato su 2Hz, il periodo del segnale sara 1 / 2Hz = 500ms -> ogni 250ms, un impulso a 100A e un altro a 50A si susseguiranno.
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Parametri Denominazione Regolazioni Descrizione & consigli
tl Pre Gas 0 - 60 sec. Tempi di pulizia della torcia e di creazione della protezione gas prima dell'innesco.
Ap/ | Corrente di awio 10 - 200%
Questa corrente portante all'avvio € una fase prima della rampa di aumento in corrente.
L-/ Tempo di avviamento 0 - 10 sec.
y_ Aumento di corrente 0 - 60 sec. Rampa di aumento corrente
I Corrente di saldatura 3 - 400A Corrente di saldatura.
N Forma d'onda ﬂ ﬂ Forma d'onda della parte pulsata.
”Al Corrente fredda 20 - 80% Seconda corrente di saldatura detta "fredda"
” t I Tempo freddo 20 - 80% Bilanciamento del tempo di corrente calda (I) della pulsazione
\t
A
Ny

zione

Evanescenza 0 - 60 sec. Rampa di discesa in corrente.

Corrente di arresto 10 - 200%
Questa corrente portante all’arresto & una fase dopo la rampa di discesa in corrente

Tempo d'arrsto 0 - 10 sec.

t Post Gas 0 - 60 sec. Durata di m_antenlmento deIIa} protezione gas dopo I_est|.n2|.one dell’arco. Permette di

proteggere il pezzo e anche I'elettrodo contro le ossidazioni.

Forma dell'onda AC % ig Forma d'onda in AC.

Frequenza di salda-

tura 20 - 300 Hz | Frequenza di inversioni di polarita saldatura - decapaggio

Percentuale di deca-

paggio 20 - 60% Percentuale del periodo di saldatura dedicato al decapaggio (per default 30-35%)

2R

TIG AC - MI

Questa modalita di saldatura AC viene utilizzata per saldare I'alluminio e le sue leghe spesse. Mescola sequenze di DC durante la saldatura AC, questo
aumenta l'energia apportata al pezzo. L'obiettivo finale & accelerare il lead di lavoro e quindi la produttivita su assiemi in alluminio.  Questa moda-
lita produce meno decapaggio, quindi & necessario lavorare su lamiere pulite.
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Parametri Denominazione Regolazioni Descrizione & consigli
ti Pre Gas 0 - 60 sec. Tempi di pulizia della torcia e di creazione della protezione gas prima dell'innesco.
AP' Corrente di avvio 10 - 200 %
Questa corrente portante all'avvio € una fase prima della rampa di aumento in corrente.
B-/ Tempo di avviamento 0 - 10 sec.
Ir Aumento di corrente 0 - 60 sec. Rampa di aumento corrente
I Corrente di saldatura 3-400 A Corrente di saldatura.
_\I Evanescenza 0 - 60 sec. Rampa di discesa in corrente.
\'LA Corrente di arresto 10 - 200 %
Questa corrente portante all’arresto & una fase dopo la rampa di discesa in corrente
\-ﬂ Tempo d'arrsto 0 - 10 sec.
t i Post Gas 0 - 60 sec. Durata di mantenimento della protezione gas dopo l'estinzione dell’arco. Permette di

proteggere il pezzo e anche I'elettrodo contro le ossidazioni.

m Forma dell'onda AC % ig Forma d'onda in AC.
i

Frequenza di salda- 20 - 300 Hz | Frequenza di inversioni di polarita saldatura - decapaggio

tura
ﬂlr g:g;—:igtuale di deca- 20 - 60 % Percentuale del periodo di saldatura dedicato al decapaggio (per default 30-35%)
@AC Tempo AC 0 - 10 sec. Durata di saldatura in TIG AC
@Dc Tempo DC 0 - 10 sec. Durata di saldatura in TIG DC
LA PUNTATURA TIG DC 0 AC

SPOT (TIG DC o AC)

Questa modalita di saldatura permette il pre assemblaggio dei pezzi prima di saldare. La puntatura puo essere manuale attraverso il pulsante o cro-
nometrato con un tempo di puntamento predefinito. Questo tempo di puntatura permette una miglior riproducibilita e la realizzazione del punto non
ossidato (accessibile dal menu avanzato)

200, 40. 05.

I Courant de soudage I71 Durée du Spot tl Pré gaz

Parametri Denominazione Regolazioni Descrizione & consigli
ti Pre Gas 0 - 60 sec. Tempi di pulizia della torcia e di creazione della protezione gas prima dell'innesco.
I Corrente di saldatura 3-400A Corrente di saldatura.
S .
@ Spot /?' 0 - 60 sec. Manuale o una durata definita
t i Post Gas 0 - 60 sec. Durata di mantenimento della protezione gas dopo I'estinzione dell'arco. Permette di

proteggere il pezzo e anche I'elettrodo contro le ossidazioni.

Forma dell'onda AC Forma d‘onda in AC.
m n, A
J'LI'

Frequenza di salda-

tura 20 - 300 Hz Frequenza di inversioni di polarita saldatura - decapaggio

JV FINIWVIINN

M g(aa;c;igtuale di deca- 20 - 60% Percentuale del periodo di saldatura dedicato al decapaggio (per default 30-35%)
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MULTI SPOT (TIG DC o AC)

E’ una modalita di puntatura simile al TIG SPOT, ma incatena puntature e tempi di arresto definiti quando il pulsante & premuto.

=
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I Courant de soudage
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I1 Durée du Spot
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1004 100A

A~ : 800 S
g g _— ] —
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Parametri Denominazione Regolazioni Descrizione & consigli
tl Pre Gas 0 - 60 sec. Tempi di pulizia della torcia e di creazione della protezione gas prima dell'innesco.
I Corrente di saldatura 3-400 A Corrente di saldatura.
@ Spot 2’: 0 - 60 sec. Manuale o una durata definita
| postcas
Durata tra due punti 0.1 - 20 sec. Durata tra la fine di un punto (in PostGas) e la ripresa di un nuovo punto (PreGas

Forma dell'onda AC

L
LRy

Forma d’onda in AC.

®
"4
rr

paggio

;:f;quenza di salda- 20 - 300 Hz Frequenza di inversioni di polarita saldatura - decapaggio
M Percentuale di deca- 20 - 60% Percentuale del periodo di saldatura dedicato al decapaggio (per default 30-35%)

JV FINIWVIINN

TACK (TIG DC)

La modalita di saldatura permette anche di pre assemblare dei pezzi prima di saldare,ma stavolta in due fasi: una prima fase DC pulsata che concentra
I'arco per una miglior penetrazione, seguita da una seconda in DC standard ampliando I'arco e dunque il bagno per assicurare il punto.
I tempi regolabili delle due fasi permettono una migliore riproducibilta e la realizzazione del punto non ossidato.

143,

13.

I Courant de soudage

%" Durée du Pulse

I71 Durée du Spot

150,

I Fréquence de

pulsation
Mo
> JTL ¢

Parametri Denominazione Regolazioni Descrizione & consigli

ti Pre Gas 0 - 60 sec. Tempi di pulizia della torcia e di creazione della protezione gas prima dell'innesco.

I Corrente di saldatura 3-400A Corrente di saldatura.

S . . . -
@ Durata pulsato @ 0 - 60 sec. Fase di pulsazione manuale o di una durata definita
| | | F_requenza di pulsa- 0.1 -2500 Hz | Frequenza della pulsazione
zione
@ Durata non pulsata ?~ 0 - 60 sec Fase a corrente liscia manuale o di una durata definita.
B Durata di mantenimento della protezione gas dopo I'estinzione dell'arco. Permette di
ti Post Gas 0 - 60 sec. proteggere il pezzo e anche I'elettrodo contro le ossidazioni.
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MULTI TACK (TIG DC)

E’ la stessa modalita del TIG DC TACK, ma incatena puntature e tempi di arresto definiti quando il pulsante & premuto.

® Chantier A - 0001

— >

® Chantier A - 0001 .

-

100

01,

0

01, 02.

100H:

I Courant de soudage

14" Durée du Pulse

g
1 ti Pré gaz
8.0s

I71 Durée du Spot

025 01s 01s =\~

M
> Inn €
Parametri Denominazione Regolazioni Descrizione & consigli
ti Pre Gas 0 - 60 sec. Tempi di pulizia della torcia e di creazione della protezione gas prima dell'innesco.
I Corrente di saldatura 3-400A Corrente di saldatura.
S . . . -
@ Durata pulsato @' 0 - 60 sec. Fase di pulsazione manuale o di una durata definita
| | | F.requenza di pulsa- 0.1 - 2500 Hz | Frequenza della pulsazione
zione
S . . -
@ Durata non pulsata @' 0 - 60 sec. Fase a corrente liscia manuale o di una durata definita.
Durata di mantenimento della protezione gas dopo I'estinzione dell'arco. Permette di
@ Post Gas 0 - 60 sec. ) . L
proteggere il pezzo e anche l'elettrodo contro le ossidazioni.
‘ti Durata tra due punti 0.1 - 20 sec. (I:Dglrrqa;?eg:) la fine di un punto (in PostGas) e la ripresa di un nuovo punto (PreGas

Saldatura in modalita E.TIG

Questa modalita permette una saldatura a poteza costante misurando in tempo reale le variazioni di lunghezza d’arco al fine di assicurare una larghez-
za del cordone e una penetrazione costante. Nei casi in cui I'assemblaggio richiede il controllo dell’energia di saldatura, la modalita E.TIG garantisce
al saldatore di rispettare la potenza di saldatura indipendentemente dalla posizione della torcia rispetto al pezzo.

Standard (corrente costante)

E-TIG (energia costante)
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WIZARD

La modalita WIZARD ¢ accessibile solo in modalita di visualizzazione «Avanzata» ed & dedicata al processo di saldatura TIG. Permette la realizzazione
di cicli di saldatura complessi (fuori standard) per successione di tratti chiamati anche STEP. Ogni STEP & determinato da una rampa, un livello di
corrente e un tipo di corrente (DC / AC / Pulsata) durante lo stesso.

La configurazione del WIZARD avviene in tre fasi: la definizione del ciclo di saldatura (numero di step, loop, ecc.), la regolazione di ogni step (rampa,
tipo di corrente, ecc.) e infine le regolazioni di parametri avanzati specifici.

B1

STEP : un Step, rappresentato con il pittogramma ., puo essere personalizzato (vedere parte « Regolazione di un STEP ») con le modalita di
corrente (DC o AC), la forma della corrente (Standard o Pulsato) o una rampa di ascesa fino alla corrente di saldatura impostata. Ogni Step & perso-
nalizzabile.

Ciclo di saldatura : un ciclo di saldatura € composto da un Pregas, di uno o pil Step (vedere « Definizione del ciclo di saldatura») e di un Postgas.

Loop : esistono due loop differenti (vedere « Definizione del ciclo di saldatura ») :

o Il loop interno al ciclo (B1): all'interno del ciclo, I'utilizzatore pud scegliere di realizzare una, pit o un‘infinita di loop (ripetizione di due o piu cicli) a
seconda della sua applicazione (esempio di saldatura in AC MIX, che ripete due Step DC e AC).

o Il loop dei cicli (B2) : I'utilizzatore pud scegliere di ripetere il suo ciclo (eccetto Pregas e Postgas) una, pit o un’infinita volte e regolare un inter-
vallo tra due ripetizioni se necessario (esempio di saldatura in MULTITACK, che ripete il ciclo di saldatura di puntatura TACK con un intervallo tra
due punti tanto che il pulsante torcia resta premuto).

Definizione del ciclo di saldatura:

Nombre de
Steps

1

> 84 <
]
Parametri Denominazione Regolazioni Descrizione & consigli
STEPS Numero di Step 1-9 II numero di Step definisce il ciclo di saldatura
ti PreGas 0 - 60 sec. Tempi di pulizia della torcia e di creazione della protezione gas prima dellinnesco.

- Numero di loop degli o, OFF, 1 - 100 | Definizione di un loop di ripetizione nel ciclo di saldatura (B1).

Step
- Step d’entrata 1-8 Step di inizio del loop di ripetizione nel ciclo.
- Step di uscita 2-8 Step di fine del loop di ripetizione nel ciclo.

- Numero di loop del oo, OFF, 1 - 100 | Definizione di un loop di ripetizione del ciclo intero di saldatura (B2).

ciclo
2 Temps inter loop 0 - 60 sec. Definizione dei tempi tra due ripetizioni del ciclo intero di saldatura (B2).
t i Post Gas 0 - 60 sec. Durata di mantenimento della protezione gas dopo I'estinzione dell'arco. Permette di

proteggere il pezzo e anche I'elettrodo contro le ossidazioni.
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Regolazione di uno STEP:

09:05 M
1004 ‘
MODE AC |
PULS ON 50%t 1 /4
30%1
100Hz Step
600k 35%  000s > -
Cam | tewaew 7 -
== 2T-g2.4mm
= et -0a4q,
Parametri Denominazione Regolazioni Descrizione & consigli
STEP Numero di step 1-9 Selezione dello STEP da configurare.
MODALITA’ sMacI)g:'leadl corrente di DC+ / DC- / AC | Selezione del tipo di corrente di saldatura dello Step.
PULS é:\t_lr\gzmne del PUL- ON / OFF Utilizzato per pulsare il tipo di corrente impostata.
m Forma dell'onda AC % ig Forma d‘onda in AC.
I I | E:(re;uenza di salda- 0.1 - 300 Hz Frequenza di inversioni di polarita saldatura - decapaggio
” t I g(aegc;gtuale di deca- 20 - 80% Percentuale del periodo di saldatura dedicato al decapaggio
I,— Aumento di corrente 0 - 60 sec. Rampa di transm(_)ne tra il valore del livello della corrente dello Step anteriore e il
valore dello Step in corso.
I Corrente di saldatura 3 - 400A Corrente di saldatura.
ﬂ Forma d'onda ﬂ ﬁ Forma d'onda della parte pulsata.
IIAI Corrente fredda 1-99% Seconda corrente di saldatura detta "fredda"
ﬂl[ Tempo freddo 1-99% Bilanciamento del tempo di corrente calda (I) della pulsazione
I I | F_requenza della pulsa- 0.1-2.5Hz Frequenza della pulsazione
zione
| t I Durata dello step @, ?, Durata della corrente di saldatura dello step o in modalita pulsante torcia (*).
0 - 90 min.

* : la regolazione Q:-” della durata dello Step permette in modalita 2T di gestire la durata dello Step configurato con il rilascio del pulsante torcia, il
ciclo terminera dallo Step di uscita fino all’ultimo.

La regolazione b “
rilasciando il pulsante 2.

della durata dello Step permette in modalita 4T e con una torcia doppio pulsante di passare di Step solamente premendo e

I parametri avanzati (accessibile nel menu procedimento):
Parametro Regolazione Descrizione & consiglio
Livello HF 1-10 Indice di regolazione della tensione da 5 kV a 14 kV
Durata HF 0 - 3 sec. Tempo HF prima di fermarlo
Tensione di rottura OFF, 0-50V Tensione d'arco superiore prima dell’arresto del generatore di saldatura
Tempo prima della 0 - 10 sec. Durata della presa in carico della tensione di rottura
rottura
Tensione di incollaggio OFF, 0-50V Tensione d‘arco inferiore prima dell’arresto del generatore di saldatura (anti-sticking)
Tempo plr;rggigell incol- 0 - 10 sec. Durata della presa in carico della tensione di incollaggio

MEMORIZZAZIONE E RICHIAMI DEI JOB MEMORIZZATI

I parametri in uso sono automaticamente memorizzati e richiamati all’accensione successiva.
Oltre ai parametri in corso, & possibile salvare e richiamare le configurazioni chiamate «JOB»
1 JOBS sono 100 per processo di saldatura, la memorizzazione riguarda:

- II parametro principale,

- II parametro secondario (MMA, TIG)
- Il sotto processo e modalita dei pulsanti.
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" \ay

@ 0.8 mm Alsi55ArgSiAl25 07/07/2017
Pluse 2T 3.5mm +8 14:33

Enregistrer sous 0.8 mm Alsi55Arg 06/08/2017
Standard 2T 3.5mm +8 15:33

Quick-Load MultiJob

(0.8 mm Alsi55Arg 06/10/2017
Standard 2T 3.5mm +8 14:40

Connect-5

)

MODALITA JOB
Questa modalita JOB permette la creazione, il salvataggio, il richiamo e la cancellazione dei JOB.

A

Index

QUICK LOAD - Richiamo dei JOB all'innesco della saldatura.

Il Quick Load & una modalita di richiamo di JOB (20 max) al momento della saldatura e possibile nel processo TIG.

A partire da una lista Quickload costituita da JOB precedentemente creati, i richiami di JOB si fanno attraverso brevi pressioni sul pulsante. Tutte le
modalita del pulsante (2T/4T/4Tlog) e modalita di saldatura (SPOT/STD/PLS) sono supportati.

MULTIJOB - Richiamo dei JOB al pulsante al momento della saldatura.

Da un elenco MultiJOB costituito da JOB creati in precedenza, questa modalita concatenata consente di saldare fino a 20 JOB senza interruzioni.
All'attivazione della modalita, il JOB N°1 della lista & caricata e visualizzata. La modalita pulsante & forzata in 4T.

Durante la saldatura, questa modalita permette di concatenare i JOB della lista caricata attraverso brevi pressioni sui pulsanti della torcia.

La saldatura si arresta attraverso una pressione lunga dei pulsanti della torcia e una volta terminato il JOB N°1 ¢ caricato per una futura sequenza di
saldatura.

Aumento di cor-
renteJOB2 >

Aumento di cor-
rente JOB 1

All'attivazione della modalita, il JOB N°1 della lista & caricata e
visualizzata.

La chiamata del JOB della sequenza & in loop: quando viene rag-
giunto l'ultimo LAVORO della lista, il seguente sara JOB N ©° 1.

La saldatura ¢ attivata attraverso una lunga pressione sui pulsanti
della torcia.

< <& 24

>0.55 <0.55 <0.5s >0.55

C5
Da una lista C5 di 5 JOB precedentemente creata, questa semplice modalita di automazione dalla connessione Remote Control consente di richiamare
JOB tramite un PLC (vedere la nota sul sito Web - https://goo.gl/i146Ma).

TORCE COMPATIBILI E COMPORTAMENTI DEI PULSANTI

Lamella Doppio Pulsante Doppio Pulsante + Potenziometro Up & Down
\ 0\ e >, UP
Down
DB ) 3
v v v

Per la torcia a 1 pulsante | L W pulsante e chiamato «pulsante principale».
Per la torcia a 2 pulsanti [B}, il primo pulsante & chiamato «pulsante principale» e il secondo & chiamato «pulsante secondario»:

MODO 2T

< <
; i T1 - Il tasto principale & premuto, il ciclo di saldatura comincia
: h (PreGaz, I_Start, UpSlope e saldatura).
T2 - Il tasto princioale ¢ rilasciato, il ciclo di saldatura ¢ all’arresto
(DownSlope, I_Stop, PostGaz).
Per la torcia a 2 tasti e solo in 2T, il tasto secondario € gestito come
il tasto principale.

: u
Vs
Bouton principal @
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MODO 4T

<K

Bouton principal

MODO 4T log

<0.5s <0.5s >0.55
K A o ALK &
,< L LG LY LE L E L

=

-—r.-
Pulsante 'j

principale @
0

Pulsante secondario

Per le torce a doppio pulsante o doppio pulsante + potenziometro,

T1 - Il tasto principale & premuto, il ciclo si avvia dal PreGas e si
ferma in fase di I_Start.

T2 - 1l tasto principale € rilasciato, il ciclo continua in UpSlope e in
saldatura.

T3 - Il tasto principale & premuto, il ciclo passa in DownSlope e si
ferma in fase di I_Stop.

T4 - Quando il pulsante principale viene rilasciato, il ciclo si
conclude con il PostGas.

Nb: per le torce, doppio pulsante e doppio pulsante + potenziome-
tro pulsante

=> pulsante «alto/corrente di saldatura» e potenziometro attivi,
pulsante «bas» inattivo.

T1 - Quando il pulsante principale viene premuto, il ciclo comincia a
partire dal PreGas e si ferma in fase di I_Start.

T2 — Quando il pulsante principale viene rilasciato, il ciclo continua
in UpSlope e in saldatura.

LOG : questa modalita di funzionamento & utilizzata in fase di
saldatura :

- con una pressione sul pulsante principale (<0.5s), la corrente
passa da corrente di I saldatura a I freddo e viceversa.

-il pulsante secondario & mantenuto premuto, la corrente bascula la
corrente di saldatura a freddo

- il pulsante secondario € tenuto allentato, la corrente commuta la
corrente da I cold a I welding.

T3 - Una lunga pressione sul pulsante principale (> 0,5 s), il ciclo
passa in DownSlope e si ferma nella fase di I_Stop.

T4 - Quando il pulsante principale viene rilasciato il ciclo termina
con il PostGas.

il pulsante « alto » mantiene la stessa funzione della torcia a pulsante semplice o

a «lamella». Il pulsante « basso » permette, quando viene premuto, di passare alla corrente fredda. Il potenziometro della torcia, quando € presente,
permette di regolare la corrente di saldatura dal 50% al 100% del valore nominale. Le funzionalita Up & Down permettono la regolazione di corrente

della torcia.

CONNETTORE DI CONTROLLO DEL PULSANTE

Schema di cablaggio della torcia SRL18.

DB (", S )

p |_ 3 DB torch

! ] 5 2
_/_
—sz " 5(0e0)2 2
B X 4] L °° N J

l 2 | torch tgrlih 6 1 2

3 ® NC «— 5 DB +P

torch

1

Schema elettrico in funzione del tipo di torcia.

Tipi di torcia

Pin del connet-

Scelta del filo tore associato

Torcia doppio pulsante + Torcia doppio pulsante

potenziometro.

Comune/Massa 2 (verde)
Torcia a lamelle
Pulsante 1 4 (bianco)
Pulsante 2 3 (marrone)
Comune/Massa del .

potenziometro 2 (grigio)

10V 1 (giallo)

Cursore 5 (rosa)
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Up ‘ 3
Down DB
- |_ 4
¢¢f1 p N Switch 1\ ES'hZ
_— 5 | up&Down 00 witc witc
—ﬂwz_ 5(0e0)2 2
] 4 ® O 5
6 1 ) |
2 | DB Switch Down 2.2kQ
3 o NC — 5
- Switch Up £27k0
I 1
Schema di cablaggio della torcia Up & Down. Schema elettrico della torcia Up & Down.
Tipo di torcia Scelta del filo Pin dﬂs%(::?:; ttore
Commun Switch 1 2
&2
Switch 1 4
Switch 2
Torcia Up & Down
Commun Switch Up 5
& Down g
Switch Up ~
o
Switch Down 2
COMANDO A DISTANZA
Il comando a distanza analogico funziona in processo TIG e MMA.
G
F A Q;/d
“ P
N N\ 045682
E B C
D
D C A 045675
rif. 045699 Vista esterna Schema elettrico in funzione dei comandi a distanza.

Collegamento:
1- Collegare il comando a distanza sul lato frontale della fonte di corrente di saldatura.
2- L'THM rileva la presenza di un comando a distanza e propone una scelta di selezione accessibile alla rotella.

nn ri
1l prodotto € dotato di un connettore femmina per comando a distanza.
La presa maschio specifica 7 punti (opzione réf. 045699) permette di raccordare i differenti tipi di comando a distanza. Per il cablaggio, seguire lo
schema qui in basso.

TIPI DI COMANDO A DISTANZA Scelta del filo Pin del connettore
associato
10V A
Pedale Comando a distanza Cursore B
manuale
Comune/Massa C
CONNECT-5 Switch / Interruttore D
AUTO-DETECT E
ARCO ON F
REG I G

Funzionamento :

e Comando a distanza manuale (opzione ref. 045675) :
1l comando a distanza manuale permette di far variare la corrente dal 50% al 100% dell'intensita regolata. In questa configurazione, tutte le moda-
lita e funzionalita del dispositivo sono accessibili e parametrabili.
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e Pedale (opzione rif. 045682) :

1l pedale permette di far variare la corrente minima al 100% dell'intensita regolata. In TIG, la fonte di corrente di saldatura funziona unicamente in
modalita 2T. Inoltre, 'aumento e I'evanescenza della corrente non sono pill generati dal dispositivo (funzioni inattive) ma dall’utente grazie all'uso
del pedale.

Il comando a distanza numerico viene utilizzato per collegare una HMI remota o un alimentatore di filo TIG.

Al fine di diminuire I'inquinamento acustico, il consumo elettrico e I'aspirazione di polveri, il generatore integra una ventilazione pilotata. La velocita
di rotazione dei ventilatori € in funzione della temperatura e del tasso di utilizzo del dispositivo.

Questa modalita sviluppata per la saldatura con controllo dell’energia inquadrato da un DMOS consente, oltre alla visualizzazione dell’energia del
cordone post saldatura, di regolare:

- Il coefficiente termico secondo lo standard utilizzato: 1 per gli standard ASME e 0,6 (TIG) o 0,8 (MMA) per gli standard europei. L'energia visualiz-
zata € calcolata tenendo conto di questo coefficente.

- La lunghezza del cordone di saldatura (OFF - mm): se viene registrata una lunghezza, il display dell’energia non & pil in joule, ma in joule / mm
(I'unita sul display «J» lampeggia).

P 1L/min = 1000W
Capacita=51L 1l gruppo freddo € pilotato in 400 V +/- 15%
Ul = 400V +/- 15%

L'unita di raffreddamento € automaticamente rilevata dal prodotto. Nella finestra « Parametri » / Unita di raffreddamento : il gruppo freddo puo
essere inibito.

Le protezioni supportate dall’'unita fredda per garantire la protezione della torcia e dell'utente sono:

e Livello minimo di refrigerante.

e Portata minima del liquido di raffreddamento circolante nella torcia.

» Protezione termica del liquido di raffreddamento.

Bisogna assicurarsi che l'unita di raffreddamento sia spenta prima della disconnessione dei tubi d’entrata e dell’'uscita di liquido dalla
torcia.
1l liquido di raffreddamento & nocivo e irrita gli occhi, le mucose e la pelle. 1l liquido caldo puo causare delle ustioni.

@ INFORMAZIONI
Questo menu fornisce I'accesso ai numeri di versione delle carte e del software.

77\ PROCESSO

Questo menu consente di scegliere il processo di saldatura: TIG o MMA
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O‘ IMPOSTAZIONI
Questo menu ti consente di impostare:

La modalita di visualizzazione consente di accedere a pill 0 meno parametri e configurazioni di saldatura.

- Facile: display e funzionalita ridotti: nessun accesso al ciclo di saldatura.

- Esperto: display completo, permette di regolare la durata e il tempo delle diverse fasi del ciclo di saldatura.
- Avanzato: display completo, permette di regolare tutti i parametri del ciclo di saldatura.

o
Jaln

Il nome del dispositivo e la possibilita di personalizzarlo.

Lingue supportate: FR, UK ....

Unita di misura: internazionale (SI) o imperiale (USA).

Il tempo e il suo formato.

Contrasto dello schermo

L'unita fredda (AUTO / ON / OFF) e la funzione SPURGO dell’unita di refrigerazione:

- AUTO: attivazione alla saldatura e disattivazione dell’unita fredda 10 minuti dopo la fine della saldatura.

- ON: l'unita fredda & controllata in modo permanente.

- OFF: il gruppo ¢ disattivato.

- SPURGO: funzione dedicata allo spurgo dell’unita fredda o al riempimento delle travi, quindi le protezioni vengono inibite.

*» &lo|[|le|s

Ripristino del prodotto (parziale / totale):
- Parziale (valore predefinito del ciclo di saldatura).
- Totale (configurazione di fabbrica).

¢

'$' TARATURA

Questa modalita & dedicata alla calibrazione degli accessori di saldatura quali torcia, cavo + supporto per elettrodo e cavo + morsetto. Lo scopo
della calibrazione & compensare le variazioni di lunghezza degli accessori per regolare la misurazione della tensione visualizzata e per perfezionare il
calcolo dell'energia. La procedura una volta avviata viene spiegata con un‘animazione sullo schermo.
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u PORTABILIY
Questa funzione consente di salvare la configurazione di saldatura della macchina.
Permette anche di caricare una configurazione recuperata su un‘altra macchina e di iniettarla in un‘altra.

=

Import Config. : importa una chiave USB o configurazioni «USER» e il suo JOB.

O «@

Export Config : esporta la configurazione «USER» corrente e i suoi JOB in una chiavetta USB.

—
(=]
[~

Import JOB: importazione dei JOB presenti nella directory USB\Portability di una chiave USB.

» @

Export JOB: esporta su una chiave USB il JOB secondo i processi in una directory USB \ Portability.

—
(=]
[~

@ TRACCIABILITA

Questa interfaccia di gestione della saldatura permette di tracciare/registrare tutti i passi dell'operazione di saldatura, cordone per cordone, durante
la produzione industriale. Questo approccio qualitativo assicura la qualita della saldatura post-produzione, consentendo l'analisi, la valutazione, il
rapporto e la documentazione dei parametri di saldatura registrati. Questa caratteristica permette la raccolta e la memorizzazione precisa e veloce
dei dati richiesti dalla norma EN ISO 3834. I dati possono essere recuperati tramite un’esportazione su una chiavetta USB.

1- Creare la tracciabilita 2- Creazione del cantiere 3- Tracciabilita semplice ~ W - OFF

Selezionare «START». Selezionare «REC». Nome del cantiere
@ Intervallo di campionamento :
- Hold: Nessuna registrazione dei valori di
corrente/tensione.
- 250 ms, 500 ms, ecc. Registrazione dei
valori di corrente/tensione ogni X volte.

4- Tracciabilita completa @8 - ON Definizione:

- Un ROTOLO DI SALDATURA corrisponde a un ciclo di saldatura.

- II PASS corrisponde alla saldatura di tutto il perimetro della parte da saldare.

- Il WELD corrisponde alla giunzione finita di due parti assemblate. La saldatura & quindi
composta da una o pil passate.

- Il cantiere & composto da una o piu saldature finite.

- Temperatura* ON : Temperatura del pezzo allinizio del cordone di saldatura.
- Lunghezza* ON: lunghezza del cordone di saldatura
*Le unita di misura sono visualizzate secondo la scelta fatta in IMPOSTAZIONI/Unita di misura.

Pass (ON/OFF)
Saldatura (ON/OFF)
o Temperatura (ON/OFF)
o Lunghezza (ON/OFF)
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5- Display del cantiere/corda

5.2
102 mm 16A

+ Epaisseur 14v

00

& |ongueur d'arc

1 b

Nell'angolo in alto a sinistra vengono
visualizzati il nome del cantiere e il
numero del cavo.

(Il numero del cavo viene incrementato auto-
maticamente e non puo essere cambiato)

A\
M

6- Identificazione

Alla fine di ogni cordone, viene visualiz-
zata una finestra di identificazione: Pass
No., Weld No., Part Temperature e/o la
lunghezza del cordone.

=

7- Convalida

La convalida puo essere fatta sul’HMI o
premendo il grilletto.

La funzione «Sfoglia» permette di accedere alla lista delle sessioni di lavoro create, ordinarle e cancellarle.

Il pittogramma

permette di vedere i dettagli di ogni sessione con le seguenti informazioni: frequenza di campionamento, numero di

cordoni registrati, tempo totale di saldatura, energia di saldatura fornita, configurazione di ogni cordone (processo, marca temporale, tempo

di saldatura e U-I di saldatura).

Il recupero di queste informazioni viene fatto esportando i dati su una chiave USB.
I dati .CSV possono essere utilizzati con un programma di foglio elettronico (Microsoft Excel®, Calc OpenOffice®), ecc.).

Questo dispositivo integra un sistema di controllo dei cedimenti. In caso di errore, potresti ricevere i seguenti messaggi di errore:

GUASTO SOVRATENSIONE
Controllare l'installazione elettrica

Tensione settore fuori tolleranza.

GUASTO SOTTO TENSIONE
Controllare I'installazione elettrica

Tensione settore fuori tolleranza.

GUASTO FASE
Verificare l'installazione elettrica

L'installazione a una fase mancante o disequi-
librata

2%
E7

a
2%
E7

a
e
2
e

i
20
e

a
2

Fai controllare il tuo impianto elettrico da una
persona autorizzata. La tensione tra le 3 fasi
deve essere compresa tra 340 Veff e 460 Veff.

GENERATORE
Protezione termica

- Superamento del ciclo di lavoro..
- Entrate d'aria ostruite.

- Attendere che la lampada si spenga per
riprendere la saldatura.

- Rispettare il ciclo di lavoro e garantire una
buona ventilazione.

- L'uso del filtro antipolvere opzionale (rif.
046580) riduce i cicli di lavoro.

VENTILATORE
GUASTO VENTILATORE

1l ventilatore non gira a velocita adeguata.

Si prega di scollegare la macchina, controllare
e riavviare.

GUASTO GRUPPO DI RAFFREDDAMENTO
Gruppo di raffreddamento non rilevato

I gruppo freddo non viene rilevato.

Controllare i collegamenti di connessione tra il
gruppo di raffreddamento e I'apparecchio.

GUASTO DEBITO
Circuito di raffreddamento tappato

1l flusso €& inferiore al minimo consigliato per
torce raffreddate ad acqua.

Controllare la continuita della circolazione del
liquido raffreddamento della torcia.

GUASTO LIVELLO ACQUA
Verificare il livello d'acqua

1l livello € inferiore al minimo

Riempire il serbatoio dell'unita di raffredda-
mento.

GRUPPO DI RAFFREDDAMENTO
Protezione termica

- Superamento del ciclo di lavoro..
- Entrate d'aria ostruite.

- Attendere che la lampada si spenga per
riprendere la saldatura.
- Spolverare |'unita fredda soffiando aria.
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GARANZIA

La garanzia copre qualsiasi difetto di fabbricazione per 2 anni, a partire dalla data d’acquisto (pezzi e mano d’opera).

La garanzia non copre:

e Danni dovuti al trasporto.

e La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti, ecc.).

e Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).
¢ [ guasti legati all'ambiente (inquinamento, ruggine, polvere).

In caso di guasto, rinviare il dispositivo al distributore, allegando:
- la prova d’acquisto con data (scontrino, fattura...)
- una nota esplicativa del guasto.
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cxs

PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE RECAMBIO / 3ANYACTH /

RESERVE ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO

I,
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1 MnactmaccoBbiii koxyx / Kunststoffen behuizing / Contenitore plastico 56199
2 YepHas kHonka 28mm / Zwarte knop 28 mm / Pulsante nero 28 mm 73016
3 MaHenb ynpaBnenus / Bedieningspanee / Tastiera 51973
4 Pyuka / Handvat / Impugnatura 56047
5 PykaB ropenku / Kabel toorts / Fascio torcia 91847
6 He3po Texas OF 95.24 HF Tvna mama / Texas OF 95.24 HF Vrouwelijk aansluiting / Colletto Texas OF 95.24 HF Femmina 51502
7 Mnata IHM / IHM circuit / Circuito IHM(interfaccia) 97746C
8 BHewHssa 3awmTHas pewetka / Extern bescherm-rooster / Griglia di protezione esterna 56094
9 CoeanHutenb ans rasa BSP20 / Gas koppeling BSP20 / Accoppiatore gas BSP20 55090
10 Kabenwn ANsi MOACORAMHEHNS NOAAIOLIErO YCTPOWCTBa UK BbIHECEHHOTO MHTepdeiica / Kabel aansluiting aanvoersysteem of 96000
IHM / Fascione connessione trainafilo o IHM remota
11 | TpaHcchopmaTop BY / Transformator HF / Trasformatore HF 63716
12 | TpexdasHbiii kommyTaTop / Driefasige schakelaar / Commutatore trifase 51061
13 CoeanHuTenbHbI kabenb CAD / Kabel CAD / Fascione CAD 71483
14 | SnektpoknanaH / Magneetventiel / Elettrovalvola 71542
15 BHyTpeHHss 3awmTHas peluetka / Binnenste beschermingsrooster / Griglia di protezione interna 56095
16 Monowsa / Beschermkapje / Distanziale 56120
17 | CeteBoli WwHyp 3 da3bl + 3emns 4Mm2 / Netsnoer 3P+Aarde 4mm?2 / Cavo alimentazione 3P+Terra 4mm?2 21470
18 KHonka cdunbTpytowlert cxembl / Knop Filter Circuit / Circuito filtraggio pulsante 97462C
19 | ®uneTpytowas cxema CAD / Filter Circuit CAD / Circuito filtraggio CAD 97463C
20 KoHTponbHas nnata / Controle circuit / Circuito di controlllo 97724C
21 BcrnomoratenbHas nnata nutaHusa n°2 / Extra voedingscircuit n°2 / Circuito d'alimentazione ausiliaria n°2 97288C
22 BcnomoraTtenbHas nnata nutanus n°1 / Extra voedingscircuit n°1 / Circuito d'alimentazione ausiliaria n°1 97289C
23 BeHtnnsTop 24B (ManeHbkuit) / Ventilator 24V (klein) / Ventilatore 24V (piccolo) 51018
24 BY nnata / HF Circuit / Circuito HF 97464C
25 Mnata CEM / EMC Circuit / Scheda CEM 97277C
26 Mnata CAIP / Circuit CAIP / Circuito CAIP 97741C
27 | Opoccenb DC / Inductie spoel DC / Self DC 96121
28 MNnaTa npeobpasosaTens / Inverter Schakeling / Circuito 97742
29 BeHTunatop 24B / Ventilator 24V / Ventilatore 24V 51016
30 | AvoaHbiin MocT MolwHocTM / Brug vermogensdiode / Ponte del diodo di potenza 52196
31 Mnata mowHocTn Ha Bxoae / Ingangsvermogen circuit / Circuito Entrata potenza 97278C
32 MepBuyHas nnata mowHocTK / Primair vermogens-circuit / Circuito primario di potenza 97274C
33 | TpaH3ucTop MowHocTu / Vermogenstransistor / Transistor di potenza 52198
34 | TpaHcdopmaTop Toka / Stroomtransformator / Trasformatore di corrente 64664
35 MepBUYHBIN Apoccenb / Primaire inductie / Self primario 96119
36 | TpaHcdopmaTop MowHocTh / Vermogenstransformator / Trasformatore di potenza 64667
37 ConpoTtusneHve mowHocTn 5R / Vermogensweerstand 5R / Resistenza di potenza 5R 51417
38 | Ovopa MowHoctv / Vermogensdiode / Diodo di potenza 52197
39 Mopaynb IGBT / IGBT Module / Modulo IGBT 52199
40 | ConpotuBnenue mowHoctn 10R / Vermogensweerstand 10R / Resistenza di potenza 10R 51424
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SCHEMAS ELECTRIQUES / CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLANE / ESQUEMAS ELECTRICOS /
SNEKTPUYECKUE CXEMbI / ELEKTRISCHE SCHEMA / SCHEMI ELETTRICI
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TITANIUM 400 AC/DC

SPECIFICATIONS TECHNIQUES / TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN /
ESPECIFICACIONES TECNICAS / TEXHUYECKUE CNELN®UKALIMN / TECHNISCHE GEGEVENS /

SPECIFICHE TECNICHE

TITANIUM 400 AC/DC

Primaire / Primary / Primar / Primario / MepBuyka / Primaire / Primario

Tension d’alimentation / Power supply voltage / Stromversorgung / Tension de red eléctrica / HanpsikeHue nutanus / Voedingsspan-
ning / Tensione di alimentazione

400 V +/- 15%

Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / YactoTa cetu / Frequentie sector / Frequenza settore 50/ 60 Hz

Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / Fusible disyuntor / MnaBkuii npefoxpaHuTens npepbisatens / Zekering 2A
hoofdschakelaar / Fusibile disgiuntore

Secondaire / Secondary / Sekundér / Secundario / Bropuuka / Secondair / Secondario MMA TIG DC TIG AC
Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / HanpsbkeHue xonoctoro xoaa / Nullastspanning / Tensione a 85V

vuoto

Tension créte du dispositif d’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) / MMKOBOE HanpsikeHWe MexaH13Ma py4HOro R 9KV

nomxura (EN60974-3) / Piekspanning van het handmatige startsysteem (EN60974-3) / Tensione di picco del dispositivo di innesco manuale

(EN60974-3)

Courant de sovrtie nomingl (1,) / Normal c_urrent _output (1,) / nominaler Ausgangsstrt_)m 1) / Corriente de salida nominal (12) / 55400 A 3400 A 5400 A
HoMuHanbHbIN BbixogHo Tok (I12) / Nominale uitgangsstroom (I12) / Corrente di uscita nominale (12)

Tension de sortie conventionnelle (U,) / Conventional voltage output (U,) / entsprechende Arbeitsspannung (U,) / Tensién de salida

convencional (U2) / YcnoBHoe BbixoaHble HanpsbkeHns (U2) / Conventionele uitgangsspanning (U2) / Tensione di uscita convenzionale 20.2+36V 10.12+26 V 10.2+26 V
(U2)

- Facteur de marche a 40°C (10 min)* - Ciclo de trabajo a 40°C (10 min)* Imax 60 %

Norme EN60974-1. Norma EN60974-1

- Duty cycle at 40°C (10 min)* - MB% npv 40°C (10 MuH)* 60% 400 A

Standard EN60974-1. Hopma EN60974-1.

- Einschaltdauer @ 40°C (10 min)* - Inschakelduur bij 40°C (10 min)* 100% 360 A

EN60974-1 -Norm. Norm EN60974-1.

Consommation a vide / No-load power consumption / Leerlaufleistung / Consumo en vacio / Consumo a vuoto / Verbruik apparaat in stand-by 170 W 3w
Rendement a Imax / Efficiency at Imax / Maximalleistung / Rendimiento a Imax / Rendimento a Imax / Rendement bij Imax 87 %

Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / Pabouas Temnepatypa /
Gebruikstemperatuur / Temperatura di funzionamento

-10°C » +40°C

Température de stockage / Storage temperature / Lagerungstemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepatypa xpaHeHus / Bewaartem-
peratuur / Temperatura di stoccaggio

-20°C » +55°C

Degré de protection / Protection level / Schutzgrad / Grado de proteccion / CreneHb 3awmTsl / Beschermingsklasse / Grado di protezione

P23

Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxIxh) / Abmessung (LxBxH) / Dimensiones (LxIxh) / Pasmepsl (OxLLxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni
(LxIxh)

680 x 300 x 540 mm

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

43 kg

*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 a 40°C et sur un cycle de 10 min.

Lors d'utilisation intensive (> au facteur de marche) la protection thermique peut s’enclencher, dans ce cas, l'arc s'éteint et le témoin H s‘affiche.
Laissez le matériel alimenté pour permettre son refroidissement jusqu'a annulation de la protection.

La source de courant de soudage décrit une caractéristique de sortie tombante.

*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 & 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 indicatorﬂ switches on.
Keep the machine’s power supply on to enable cooling until thermal protection cancellation.
The machine has a specification with a “dropping current output”.

*Einschaltdauer gemaB EN60974-1 (10 Minuten - 40°C).

Bei sehr intensivem Gebrauch (>Einschaltdauer) kann der Thermoschutz ausgel6st werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Warnung erscheint auf der Anzeige. Das Gerat zum Abkuhlen nicht

ausschalten und laufen lassen bis das Gerat wieder bereit ist.
Die SchweiBstromquelle besitzt eine fallende Spannungskennlinie.

*Los ciclos de trabajo estén realizados en acuerdo con la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos.

Durante un uso intensivo (superior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicadorﬂ se enciende.
Deje el aparato conectado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion.

La fuente de energia de soldadura posee una salida de caracteristica descendente.

*M1B% yka3aHel no Hopme EN60974-1 npu 40°C 1 ansi 10-MMHYTHOrO LKA,

[1p1 MHTEHCUBHOM MCO/b30BaHUK (> B%) MOXET BK/IOYUTLCS TenioBas 3aluTa. B 3ToM crlyyae Ayra noracHeT v 3aroputcs MHAMKaTop ﬂ

OctaBbTe annapar MoAKIOYeHHbIM K MUTaHMIo, YTOBbI OH OCTbI/ 10 MO/IHOM OTMEHbI 3alLUTbl.

MCTOYHNK CBapOYHOrO TOKa MMEET BbIXOAHYIO XapaKTepUCTUKY «NaAaloLero Tuna».

*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 inschakelduur) kan de thermische beveiliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat het beveiligingslampjeﬂ gaat branden.

Laat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.
De lasstroombron beschrijft een dalende uitgangskarakteristiek.

* cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min.
Durante I'uso intensivo (> al ciclo di lavoro) la protezione termica pud attivarsi, in questo caso, l'arco si spegne e la spia ﬂ si illumina.

Lasciate il dispositivo collegato per permettere il suo raffreddamento fino all'annullamento della protezione.
La fonte di corrente descrive una caratteristica di uscita di tipo «discendente».
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ICONES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / ZEICHEN / CUMBO/1bl / PICTOGRAMMEN

A

- Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation.

- Warning ! Read the instructions manual before use.

- BHmaHme! MpoyTtnTe MHCTPYKLUMIO Nepea UCrnonb30BaHNEM

- iCuidado! Lea el manual de instrucciones antes de su uso.

- Let op! Lees voor gebruik aandachtig de gebruiksaanwijzing door.
- Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell’uso.

L OOBHA

- Source de courant de technologie onduleur délivrant un courant C.C. et C.A.

- Inverter technology current source delivering DC and AC current.

- Wechselrichtertechnologie Stromquelle zur Lieferung von Gleich- und Wechselstrom

- Fuente de corriente de tecnologia de inversor que suministra corriente continua y alterna.
- VICTOYHMK TOKa UHBEPTOPHOW TEXHOMOMMM, MOAAIOLMIA MOCTOSHHBINM U NEPEMEHHBI TOK.

- Omvormertechnologie stroombron die gelijkstroom en wisselstroom levert.

- Sorgente di corrente con tecnologia ad inverter che fornisce corrente CC e CA.

i

- Soudage a I'électrode enrobée - MMA (Manual Metal Arc)

- MMA welding (Manual Metal Arc)

- SchweiBen mit umhillter Elektrode (E-HandschweiBen)

- Soldadura con electrodo revestido - (MMA - Manual Metal Arc)
- CBapka 3M1ekTpoaoM ¢ obmaskoii (MMA — Manual Metal Arc)

- Lassen met beklede elektrode - MMA (Manual Metal Arc)

- Saldatura ad elettrodo rivestito - MMA (Manual Metal Arc)

&

- Soudage TIG (Tungsten Inert Gaz)

- TIG welding (Tungsten Inert Gaz)

- TIG- (WIG-)SchweiBen (Tungsten (Wolfram) Inert Gas)
- Soldadura TIG (Tungsten Inert Gaz)

- CBapka TIG (Tungsten Inert Gaz)

- TIG lassen (Tungsten Inert Gaz)

- Saldatura TIG (Tungsten Inert Gaz)

- Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-méme ne doit toutefois pas étre placée dans de tels
locaux.

- Suitable for welding in an environment with an increased risk of electric shock. However, the machine itself should not be placed in such an environment.

- Geeignet fiir SchweiBarbeiten im Bereich mit erhohten elektrischen Risiken. Trotzdem sollte die SchweiBquelle nicht unbedingt in solchen Bereichen betrieben werden.
- Adaptado para soldadura en lugar con riesgo de choque eléctrico. Sin embargo, la fuente eléctrica no debe estar presente en dichos lugares.

- nOﬂXO[ZlI/IT ANs CBapKu B cpefe C NoBbIWEHHbIM PUCKOM yaapa TOKOM. B stom Cnly4ae UCTOYHUK TOKa He A0/MKEH HAaXOAUTbCA B TOM K€ CaMOM MOMeELLEHNN.

- Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf mag echter niet in een dergelijke ruimte worden geplaatst.
- Adatto per saldatura in un ambiente con alto rischio di scosse elettriche. La fonte di corrente non deve essere comunque localizzata in tali locali.

- Courant de soudage continu - Direct welding current - Gleichschweistrom - Corriente de soldadura continua - MocTosiHHbIN CBapouHbI TOK. - DC lasstroom - Corrente
di saldatura continua..

d

Courant de soudage alternatif - Alternating welding current - WechselschweiBstrom - MepemMeHHbIi cBapoyHbI Tok - Wisselstroom

- Tension assignée a vide - Off load voltage - Tension asignada en vacio - Leerlaufspannung - HoMuHansHoe HanpsbkeHne xonocToro xoga - Nullastspanning - Tensione
assegnata a vuoto

Up

Tension de créte assignée - Allocated peak voltage - Tension de pico asignada - Nominale piekspanning - Tensione di picco assegnata

X(40°C)

- Facteur de marche selon la norme EN60974-1 (10 minutes — 40°C).
- Duty cycle according to standard EN 60974-1 (10 minutes — 40°C).
- Einschaltdauer: 10 min - 40°C, richlinienkonform EN60974-1

- Ciclo de trabajo segln la norma EN60974-1 (10 minutos — 40°C).

- MB% cornacHo Hopme EN 60974-1 (10 MuHyT — 40°C).

- Inschakelduur volgens de norm EN60974-1 (10 minuten — 40°C).

- Ciclo di lavoro conforme alla norma EN60974-1 (10 minuti — 40°C).

I2

12: courant de soudage conventionnel correspondant / 12: Corresponding conventional welding current / 12: entsprechender SchweiBstrom / I2: corriente de soldadura
convencional correspondiente / 12: cOOTBETCTBYIOLMI HOMWHASbBHBIN CBapOYHBIi TOK. / 12: corresponderende conventionele lasstroom / I2: corrente di saldatura
convenzionale corrispondente

A

Amperes - Amperes - Ampere - Amperios - AMnepbl - Ampeére - Amper

U2

- U2: Tensions conventionnelles en charges correspondantes / U2: Conventional voltage in corresponding loads. / U2: entsprechende Arbeitsspannung / U2: Tensiones
convencionales en cargas correspondientes. / U2: HoMWHanbHble HanpshkeHus Npy COOTBETCTBYIOWMX Harpyskax. / U2: Conventionele spanning bij overeenkomstige
belasting / U2: Tensioni convenzionali in cariche corrispondenti

\'

Volt - Volt - Volt - Voltio - BonbT - Volt

Hz

Hertz - Hertz - Hertz - Hercios - l'epy - Hertz

3.
50-60 Hz DD

- Alimentation électrique triphasée 50 ou 60Hz.
- Three-phase power supply 50 or 60Hz

- Dreiphasige Netzversorgung mit 50 oder 60 Hz
- Alimentacion eléctrica trifasica 50 o 60Hz

- TpexdasHoe anekTponuTaHue 50 wnm 60y

- Driefasige elektrische voeding 50 of 60 Hz.

- Alimentazione elettrica trifase 50 o 60Hz.

U1

- Tension assignée d'alimentation - Rated power supply voltage - Netzspannung - HoMuHanbHoe HanpsbkeHue nutaHus. - Nominale voedingsspanning - Tensione asse-
gnata d'alimentazione

Iimax

- Courant d’alimentation assigné maximal (valeur efficace).

- Maximum rated power supply current (effective value).

- Maximaler Versorgungsstrom (Effektiwert)

- Corriente de alimentacion eléctrica asignada méaxima (valor eficaz).
- MakcuManbHblii ceTeBoi TOK (3hdeKTUBHOE 3HAYeHME).

- Nominale maximale voedingsstroom (effectieve waarde).

- Corrente di alimentazione nominale massima (valore efficace).

Iieff

- Courant d’alimentation effectif maximal - Maximum effective rated power supply current - Maximaler tatséchlicher Versorgungsstrom - Corriente de alimentacion efec-
tiva maxima - MakcuManbHbIi ahdhekTUBHBIN ceTeBoi ToK. - Maximale effectieve voedingstroom - Corrente di alimentazione effettiva massima.

ce

- Matériel conforme aux directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir a la page de couverture).

- Device complies with Europeans directives. The EU Declaration of Conformity is available on our website (see cover page).

- Die Gerate entsprechen die europdischen Richtlinien. Die Konformitétserkldrung finden Sie auf unsere Webseite.

- Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad UE esta disponible en nuestra pagina web (direccion en la portada).

- Apparaat in overeenstemming met de Europese richtlijnen. De E.U. verklaring van overeenstemming kunt u downloaden op onze website (adres vermeld op de oms-
lag).

- Dispositivo conforme alle direttive europee La dichiarazione UE di conformita € disponibile sul nostro sito internet (vedere alla pagina di copertina).




TITANIUM 400 AC/DC

IEC 60974-1
1IEC 60974-10
Class A

- La source de courant de soudage est conforme aux normes EN60974-1/-10 et de classe A.
- This welding machine is compliant with standard EN60974-1/-3/-10 of class A.

- Die SchweiBstromquelle entspricht der Norm EN60974-1/-10, Klasse A-Gerét.

- El aparato es conforme a las normas EN60974-1/-10 y de clase A.

- MIcTO4HMK cBapo4HOro Toka otBeyaeT HopMaMm EN60974-1/-10 n oTHocuTCs K knaccy A.

- De lasstroomvoorziening is conform aan de EN60974-1/-10 norm en de klasse A norm.

- La fonte di corrente di saldatura & conforme alle norme EN60974-1/-10 e di classe A.

IEC 60974-3

- La source de courant de soudage est conforme aux normes EN60974-3.
- This welding current source is compliant with standard EN60974-3.

- Die SchweiBstromquelle entspricht der Norm EN60974-3.

- El aparato es conforme a las normas EN60974-3.

- VICTOYHMK CBapo4HOro Toka oTBeyaeT HopMaM EN60974-3.

- De lasstroombron voldoet aan de normen EN60974-3.

- La fonte di corrente di saldatura & conforme alle norme EN60974-3.

z

- Ce matériel fait 'objet d'une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique !

- This hardware is subject to waste collection according to the European directives 2002/96/UE. Do not throw away in a household bin!

- Fiir die Entsorgung Ihres Gerdtes gelten besondere Bestimmungen (sondermiill) gemaB europdische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmiill ent-
sorgt werden.

- Este material requiere una recogida de basuras selectiva segun la directiva europea 2012/19/UE. iNo tirar este producto a la basura doméstica!

- 9T0 060pyAOBaHUE MOANEXUT NepepaboTke cornacHo avpekTuee EBpocotoza 2012/19/UE. He BbibpackiBaTh B 061UMI MyCOPOC6OPHHMK!

- Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk afval !

- Questo dispositivo & oggetto di raccolta differenziata secondo la direttiva europea 2012/19/UE. Non smaltire con i rifiuti domestici.

(>

- Produit recyclable qui reléve d’une consigne de tri.

- This product should be recycled appropriately

- Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss.

- Producto reciclable que requiere una separacion determinada.
- 3TOT annapart NOANEXUT yTUu3aumm.

- Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien.

- Prodotto riciclabile soggetto a raccolta differenziata.

nc
DA

- Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir a la page de couverture).

- Equipment in compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page).

- Das Gerat entspricht den britischen Richtlinien und Normen. Die Konformitdtserklarung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfiigbar (siehe Titelseite).

- Equipo conforme a los requisitos britanicos. La Declaracion de Conformidad Britanica estd disponible en nuestra pagina web (véase la portada).

- MaTepuwan cooTBETCTBYET TpeboBaHUsM BennkobpuTaHum. 3asBieHue 0 COOTBETCTBUM A1s BennkoBpuTaHuM JOCTYMNHO Ha HalueM BeB-caiiTe (CM. raBHYO CTpaHuLly).
- Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt is beschikbaar op onze website (zie omslagpagina).

- Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica & disponibile sul nostro sito (vedere pagina di copertina).

- Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration Co (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir a la page de couverture).

- Equipment in conformity with Moroccan standards. The declaration Co (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page).

- Das Gerét entspricht die marokkanischen Standards. Die Konformitatserklarung Co (CMIM) ist auf unserer Webseite verfligbar (siehe Titelseite).

- Equipamiento conforme a las normas marroquies. La declaracién de conformidad Co (CMIM) esta disponible en nuestra pagina web (ver pagina de portada).

- ToBap cooTBeTCTBYET HopMaM Mapokko. [eknapauust Co (CMIM) AOCTYNHa ANS CKaumMBaHUs Ha HalleMm caiite (CM Ha TUTY/IbHOM CTpaHuLe).

- Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring Co (CMIM) van overeenstemming is beschikbaar op onze internet site (vermeld op de omslag).
- Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione Co (CMIM) di conformita & disponibile sul nostro sito (vedi scheda del prodotto)

- Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne).

- EAEC Conformity marking (Eurasian Economic Community).

- EAC-Konformitatszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft)

- Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasiatica).

- 3Hak cooTtBeTcTBUS EAC (EBpasuiickoe SKOHOMUYECKOE COOBLUECTBO).

- EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming
- Marchio di conformita EAC (Comunita economica Eurasiatica).

- Information sur la température (protection thermique).

- Temperature information (thermal protection)

- Information zur Temperatur (Thermoschutz)

- Informacion sobre la temperatura (proteccion térmica)

- MHdopmaums no TemnepaType (Tepmo3aluura).

- Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging).
- Informazioni sulla temperatura (protezione termica).

- Entrée de gaz
- Gas input

- Gaseingang

- Entrada de gas
- MNopava rasa

- Ingang gas

- Entrata di gas

- Sortie de gaz
- Gas output

- Gasausgang
- Salida de gas
- Bbixog rasa

- Uitvoer gas

- Uscita di gas

1§ d— =

- Commande a distance

- Remote control

- Fernbedienung

- Control a distancia

- [IUCTaHUMOHHOe ynpasneHue
- Afstandsbediening

- Comando a distanza

83



GYS SAS
1, rue de la Croix des Landes
CS 54159
53941 SAINT-BERTHEVIN Cedex
FRANCE



