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AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

/'\ m; Ces instructions doivent étre lues et bien comprises avant toute opération.
° Toute modification ou maintenance non indiquée dans le manuel ne doit pas étre entreprise.

Tout dommage corporel ou matériel dii a une utilisation non-conforme aux instructions de ce manuel ne pourra étre retenu a la charge du fabricant.
En cas de probléme ou d'incertitude, consulter une personne qualifi€e pour manier correctement l'installation.

ENVIRONNEMENT

Ce matériel doit étre utilisé uniquement pour faire des opérations de soudage dans les limites indiquées par la plaque signalétique et/ou le manuel.
1l faut respecter les directives relatives a la sécurité. En cas d'utilisation inadéquate ou dangereuse, le fabricant ne pourra étre tenu responsable.

L'installation doit étre utilisée dans un local sans poussiére, ni acide, ni gaz inflammable ou autres substances corrosives. Il en est de méme pour son
stockage. S'assurer d'une circulation d‘air lors de I'utilisation.

Plages de température :

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

Stockage entre -20 et +55°C (-4 et 131°F).

Humidité de I'air :

Inférieur ou égal a 50% a 40°C (104°F).

Inférieur ou égal a 90% a 20°C (68°F).

Altitude :

Jusqu’a 1000 m au-dessus du niveau de la mer (3280 pieds).

PROTECTION INDIVIDUELLE ET DES AUTRES

Le soudage a l'arc peut étre dangereux et causer des blessures graves voire mortelles.

Le soudage expose les individus a une source dangereuse de chaleur, de rayonnement lumineux de I'arc, de champs électromagnétiques (attention
au porteur de pacemaker), de risque d'électrocution, de bruit et d’émanations gazeuses.

Pour bien se protéger et protéger les autres, respecter les instructions de sécurité suivantes :

Afin de se protéger de brilures et rayonnements, porter des vétements sans revers, isolants, secs, ignifugés et en bon état, qui
couvrent I'ensemble du corps.

Utiliser des gants qui garantissent I'isolation électrique et thermique.

Utiliser une protection de soudage et/ou une cagoule de soudage d’un niveau de protection suffisant (variable selon les applications).
Protéger les yeux lors des opérations de nettoyage. Les lentilles de contact sont particulierement proscrites.

1l est parfois nécessaire de délimiter les zones par des rideaux ignifugés pour protéger la zone de soudage des rayons de I'arc, des
projections et des déchets incandescents.

Informer les personnes dans la zone de soudage de ne pas fixer les rayons de I'arc ni les piéces en fusion et de porter les vétements
adéquats pour se protéger.

Utiliser un casque contre le bruit si le procédé de soudage atteint un niveau de bruit supérieur a la limite autorisée (de méme pour
toute personne étant dans la zone de soudage).

© @ 68

Tenir a distance des parties mobiles (ventilateur) les mains, cheveux, vétements.
Ne jamais enlever les protections carter du groupe froid lorsque la source de courant de soudage est sous tension, le fabricant ne
pourrait étre tenu pour responsable en cas d’accident.

Les pieces qui viennent d'étre soudées sont chaudes et peuvent provoquer des brilures lors de leur manipulation. Lors d’intervention
d’entretien sur la torche ou le porte-électrode, il faut s'assurer qu'il/elle soit suffisamment froid(e) en attendant au moins 10 minutes
avant toute intervention. Le groupe froid doit étre allumé lors de I'utilisation d’une torche refroidie eau afin d’étre sdr que le liquide
ne puisse pas causer de brilures.

1l est important de sécuriser la zone de travail avant de la quitter afin de protéger les personnes et les biens.

>

FUMEES DE SOUDAGE ET GAZ

Q' Les fumées, gaz et poussieres émis par le soudage sont dangereux pour la santé. Il faut prévoir une ventilation suffisante, un
apport d‘air est parfois nécessaire. Un masque a air frais peut étre une solution en cas d'aération insuffisante.
= Vérifier que I'aspiration est efficace en la contrélant par rapport aux normes de sécurité.

Attention le soudage dans les environnements réduits nécessite une surveillance a distance de sécurité. Par ailleurs le soudage de certains matériaux
contenant du plomb, cadmium, zinc ou mercure voire du béryllium peuvent étre particuli€rement nocifs.

Dégraisser également les pieces avant de les souder.

Les bouteilles doivent étre entreposées dans des locaux ouverts ou bien aérés. Elles doivent étre en position verticale et maintenues a un support ou
sur un chariot.

Le soudage doit étre proscrit a proximité de graisse ou de peinture.
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RISQUE DE FEU ET D'EXPLOSION

$ Protéger entiérement la zone de soudage, les matiéres inflammables doivent étre éloignées d'au moins 11 métres.
:;Té Un équipement anti-feu doit étre présent a proximité des opérations de soudage.

Attention aux projections de matieres chaudes ou d'étincelles, car méme a travers des fissures, elles peuvent étre source d'incendie ou d’explosion.
Eloigner les personnes, les objets inflammables et les containers sous pressions a une distance de sécurité suffisante.

Le soudage dans des containers ou des tubes fermés est a proscrire et dans le cas ou ils sont ouverts, il faut les vider de toute matiére inflammable
ou explosive (huile, carburant, résidus de gaz ...).

Les opérations de meulage ne doivent pas étre dirigées vers la source de courant de soudage ou vers des matieres inflammables.

BOUTEILLES DE GAZ

Le gaz sortant des bouteilles peut étre source de suffocation en cas de concentration dans I'espace de soudage (bien ventiler).
Le transport doit étre fait en toute sécurité : bouteilles fermées et la source de courant de soudage éteinte. Elles doivent étre
entreposées verticalement et maintenues par un support pour limiter le risque de chute.

Fermer la bouteille entre deux utilisations. Attention aux variations de température et aux expositions au soleil.

La bouteille ne doit pas étre en contact avec une flamme, un arc électrique, une torche, une pince de masse ou toutes autres sources de chaleur ou
d’incandescence.

Veiller a la tenir éloignée des circuits électriques et de soudage et donc ne jamais souder une bouteille sous pression.

Attention lors de I'ouverture du robinet de la bouteille, il faut éloigner la téte la robinetterie et s'assurer que le gaz utilisé est approprié au procédé
de soudage.

SECURITE ELECTRIQUE
- e

Le réseau électrique utilisé doit impérativement avoir une mise a la terre. Utiliser la taille de fusible recommandée sur le tableau
signalétique.
Une décharge électrique peut étre une source d‘accident grave direct ou indirect, voire mortel.

Ne jamais toucher les parties sous tension a I'intérieur comme a I'extérieur de la source de courant sous-tension (Torches, pinces, cables, électrodes)
car celles-ci sont branchées au circuit de soudage.

Avant d’ouvrir la source de courant de soudage, il faut la déconnecter du réseau et attendre 2 minutes. afin que I'ensemble des condensateurs soit
déchargé.

Ne pas toucher en méme temps la torche ou le porte-électrode et la pince de masse.

Veiller a changer les cables et torches, par des personnes qualifiées et habilitées, si ceux-ci sont endommagés. Dimensionner la section des cables
en fonction de I'application. Toujours utiliser des vétements secs et en bon état pour s'isoler du circuit de soudage. Porter des chaussures isolantes,
quel que soit le milieu de travail.

CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL

Ce matériel de Classe A n’est pas prévu pour étre utilisé dans un site résidentiel ol le courant électrique est fourni par le réseau
public d'alimentation basse tension. Il peut y avoir des difficultés potentielles pour assurer la compatibilité électromagnétique
dans ces sites, a cause des perturbations conduites, aussi bien que rayonnées a fréquence radioélectrique.

connectés au réseau public d'alimentation seulement au niveau moyenne et haute tension. S'il est connecté a un réseau public
d’alimentation basse tension, il est de la responsabilité de I'installateur ou de I'utilisateur du matériel de s'assurer, en consultant
2 I'opérateur du réseau de distribution, que le matériel peut étre connecté.

:DD: Ce matériel n‘est pas conforme a la CEI 61000-3-12 et est destiné a étre raccordé a des réseaux basse tension privés

Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-11.

EMISSIONS ELECTRO-MAGNETIQUES

Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du circuit de soudage et du matériel de soudage.

%\ Le courant électrique passant a travers n‘importe quel conducteur produit des champs électriques et magnétiques (EMF) localisés.
-5

Les champs électromagnétiques EMF peuvent perturber certains implants médicaux, par exemple les stimulateurs cardiaques. Des mesures de
protection doivent étre prises pour les personnes portant des implants médicaux. Par exemple, restrictions d’accés pour les passants ou une évaluation
de risque individuelle pour les soudeurs.

Tous les soudeurs doivent utiliser les procédures suivantes afin de minimiser I'exposition aux champs électromagnétiques provenant du circuit de
soudage:

« positionner les cables de soudage ensemble — les fixer avec une attache, si possible;

* se positionner (torse et téte) aussi loin que possible du circuit de soudage;

* ne jamais enrouler les cables de soudage autour du corps;

e ne pas positionner le corps entre les cables de soudage. Tenir les deux cables de soudage sur le méme cété du corps;

« raccorder le cable de retour a la piece mise en ceuvre aussi proche que possible a la zone a souder;
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e ne pas travailler a c6té de la source de courant de soudage, ne pas s'assoir dessus ou ne pas s'y adosser ;
e ne pas souder lors du transport de la source de courant de soudage ou le dévidoir.

Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d'utiliser ce matériel.
L'exposition aux champs électromagnétiques lors du soudage peut avoir d'autres effets sur la santé que I'on ne connait pas
encore.

RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE SOUDAGE

Généralités

L'utilisateur est responsable de l'installation et de I'utilisation du matériel de soudage a I'arc suivant les instructions du fabricant. Si des perturbations
électromagnétiques sont détectées, il doit étre de la responsabilité de I'utilisateur du matériel de soudage a I'arc de résoudre la situation avec
I'assistance technique du fabricant. Dans certains cas, cette action corrective peut étre aussi simple qu’une mise a la terre du circuit de soudage. Dans
d’autres cas, il peut étre nécessaire de construire un écran électromagnétique autour de la source de courant de soudage et de la piéce entiére avec
montage de filtres d’entrée. Dans tous les cas, les perturbations électromagnétiques doivent étre réduites jusqu’a ce qu’elles ne soient plus génantes.

Evaluation de la zone de soudage

Avant d'installer un matériel de soudage a I'arc, l'utilisateur doit évaluer les problemes électromagnétiques potentiels dans la zone environnante. Ce
qui suit doit étre pris en compte:

a) la présence au-dessus, au-dessous et a c6té du matériel de soudage a I'arc d'autres cables d‘alimentation, de commande, de signalisation et de
téléphone;

b) des récepteurs et transmetteurs de radio et télévision;

c) des ordinateurs et autres matériels de commande;

d) du matériel critique de sécurité, par exemple, protection de matériel industriel;

e) la santé des personnes voisines, par exemple, emploi de stimulateurs cardiaques ou d‘appareils contre la surdité;

f) du matériel utilisé pour I'étalonnage ou la mesure;

g) I'immunité des autres matériels présents dans I'environnement.

L'utilisateur doit sassurer que les autres matériels utilisés dans I'environnement sont compatibles. Cela peut exiger des mesures de protection
supplémentaires;

h) I'heure du jour ot le soudage ou d’autres activités sont a exécuter.

La dimension de la zone environnante a prendre en compte dépend de la structure du batiment et des autres activités qui s’y déroulent. La zone
environnante peut s'étendre au-dela des limites des installations.

Evaluation de I'installation de soudage

Outre I'évaluation de la zone, I'évaluation des installations de soudage a I'arc peut servir a déterminer et résoudre les cas de perturbations. Il convient
que I'évaluation des émissions comprenne des mesures in situ comme cela est spécifié a I'Article 10 de la CISPR 11:2009. Les mesures in situ peuvent
également permettre de confirmer I'efficacité des mesures d‘atténuation.

RECOMMANDATIONS SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

a. Réseau public d'alimentation: Il convient de raccorder le matériel de soudage a I'arc au réseau public d’alimentation selon les recommandations
du fabricant. Si des interférences se produisent, il peut étre nécessaire de prendre des mesures de prévention supplémentaires telles que le filtrage
du réseau public d'alimentation. Il convient d’envisager de blinder le cable d‘alimentation dans un conduit métallique ou équivalent d’'un matériel de
soudage a I'arc installé a demeure. Il convient d’assurer la continuité électrique du blindage sur toute sa longueur. Il convient de raccorder le blindage
a la source de courant de soudage pour assurer un bon contact électrique entre le conduit et I'enveloppe de la source de courant de soudage.

b. Maintenance du matériel de soudage a I'arc : Il convient que le matériel de soudage a I'arc soit soumis a I'entretien de routine suivant les
recommandations du fabricant. Il convient que tous les acces, portes de service et capots soient fermés et correctement verrouillés lorsque le matériel
de soudage a I'arc est en service. Il convient que le matériel de soudage a I'arc ne soit modifié en aucune fagon, hormis les modifications et réglages
mentionnés dans les instructions du fabricant. Il convient, en particulier, que I'éclateur d’arc des dispositifs d’amorcage et de stabilisation d‘arc soit
réglé et entretenu suivant les recommandations du fabricant.

c. Cables de soudage : Il convient que les cables soient aussi courts que possible, placés I'un prées de I'autre a proximité du sol ou sur le sol.

d. Liaison équipotentielle : Il convient d’envisager la liaison de tous les objets métalliques de la zone environnante. Toutefois, des objets métalliques
reliés a la piece a souder accroissent le risque pour I'opérateur de chocs électriques s'il touche a la fois ces éléments métalliques et Iélectrode. II
convient d'isoler I'opérateur de tels objets métalliques.

e. Mise a la terre de la piéce a souder : Lorsque la piéce a souder n'est pas reliée a la terre pour la sécurité électrique ou en raison de ses
dimensions et de son emplacement, ce qui est le cas, par exemple, des coques de navire ou des charpentes métalliques de batiments, une connexion
raccordant la piéce a la terre peut, dans certains cas et non systématiquement, réduire les émissions. Il convient de veiller a éviter la mise a la terre
des piéces qui pourrait accroitre les risques de blessure pour les utilisateurs ou endommager d’autres matériels électriques. Si nécessaire, il convient
que le raccordement de la piece a souder a la terre soit fait directement, mais dans certains pays n’autorisant pas cette connexion directe, il convient
que la connexion soit faite avec un condensateur approprié et choisi en fonction des réglementations nationales.

f. Protection et blindage : La protection et le blindage sélectifs d'autres cables et matériels dans la zone environnante peuvent limiter les problemes
de perturbation. La protection de toute la zone de soudage peut étre envisagée pour des applications spéciales.
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TRANSPORT ET TRANSIT DE LA SOURCE DE COURANT DE SOUDAGE

La source de courant de soudage est équipée de deux poignées supérieures permettant le portage a la main a deux personnes.
Attention a ne pas sous-évaluer son poids.
Ne pas utiliser les cables ou torches pour déplacer la source de courant de soudage. Elle doit étre déplacée en position verticale.

T4

Ne pas faire transiter la source de courant au-dessus de personnes ou d'objets. Ne jamais soulever une
bouteille de gaz et la source de courant en méme temps. Leurs normes de transport sont distinctes.

INSTALLATION DU MATERIEL

o Mettre la source de courant de soudage sur un sol dont l'inclinaison maximum est de 10°.

* Prévoir une zone suffisante pour aérer la source de courant de soudage et accéder aux commandes.

* Ne pas utiliser dans un environnement comportant des poussiéres métalliques conductrices.

e La source de courant de soudage doit étre a I'abri de la pluie battante et ne pas étre exposée aux rayons du soleil.
e Le matériel est de degré de protection IP23, signifiant :

- une protection contre I'accés aux parties dangereuses des corps solides de diam >12.5 mm et,

- une protection contre la pluie dirigée a 60° par rapport a la verticale.

Ce matériel peut donc étre utilisé a I'extérieur en accord avec I'indice de protection IP23.

Les cables d’alimentation, de rallonge et de soudage doivent étre totalement déroulés afin d'éviter toute surchauffe.

Le fabricant n‘assume aucune responsabilité concernant les dommages provoqués a des personnes et objets dus a une utilisation
incorrecte et dangereuse de ce matériel.

ENTRETIEN / CONSEILS

> ° L'entretien ne doit étre effectué que par une personne qualifiée. Un entretien annuel est conseillé. .
o Couper |'alimentation en débranchant la prise, et attendre deux minutes avant de travailler sur le matériel. A l'intérieur, les
D tensions et intensités sont élevées et dangereuses.

» Régulierement, enlever le capot et dépoussiérer a la soufflette. En profiter pour faire vérifier la tenue des connexions électriques avec un outil isolé
par un personnel qualifié.

« ControOler régulierement I'état du cordon d’alimentation. Si le cable d’alimentation est endommagé, il doit étre remplacé par le fabricant, son service
aprés-vente ou une personne de qualification similaire, afin d'éviter tout danger.

« Laisser les ouies de la source de courant de soudage libres pour I'entrée et la sortie d‘air.

 Ne pas utiliser cette source de courant de soudage pour dégeler des canalisations, recharger des batteries/accumulateurs ou démarrer des moteurs.

INSTALLATION — FONCTIONNEMENT PRODUIT

Seul le personnel expérimenté et habilité par le fabricant peut effectuer I'installation. Pendant I'installation, s'assurer que le générateur est déconnecté
du réseau. Les connexions en série ou en paralléle de générateur sont interdites.

DESCRIPTION DU MATERIEL (FIG-1)

Le TITANIUM 400 AC/DC est une source de courant de soudage inverter pour le soudage a I'électrode enrobée (MMA) et a I'électrode réfractaire (TIG)
en courant continu (TIG DC) et en courant alternatif (TIG AC).

Le procédé MMA permet de souder tout type d’électrode : rutile, basique, inox, fonte et cellulosique.

Le procédé TIG requiert une protection gazeuse (Argon).

Ce matériel peut étre équipé d’'une commande a distance manuelle (réf. 045675), a pédale (réf. 045682) ou d'une commande automate (CONNECT-5).

1- IHM 8- Connecteur USB

2-  Poignées 9- Commutateur ON / OFF

3- Connecteur bouton de la torche 10- Cable d'alimentation

4-  Douille de Polarité Positive 11-  Connecteur commande déportée (remote control)
5-  Douille de Polarité Négative 12-  Raccord gaz bouteille

6- Connecteur gaz de la torche 13- Filtre (option ref. 046580)

7-  Connecteur dévidoir ou IHM déportée
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INTERFACE HOMME-MACHINE (IHM) (FIG-2)

1-  Bouton d'accés aux différents menus et paramétres
2-  Molette de réglages écran gauche
3- Molette de réglages écran droite

ACCESSOIRES ET OPTIONS

Commandes a distance

-

i .
NN 5
\é§§§§§ ’ y

Chariot Groupe froid Torches ABITIG Pédale RC-FA1 Manuelle RC-HA1 Filtre
10 m? WCU1KW_C liquides - 450 W - 8 m 4m 8m

Double bouton : 037366
037328 013537 Lamelle : 037359 045682 045675 046580

Potentiometre : 060760

ALIMENTATION-MISE EN MARCHE

» Ce matériel est livré avec une prise 32A triphasée 5 poles (3P+N+PE) de type EN 60309-1 et s’alimente sur une installation électrique triphasée
400V (50-60Hz) AVEC neutre relié a la terre.

Le courant effectif absorbé (I1eff) est indiqué sur la source de courant de soudage et pour les conditions d’utilisation maximales. Vérifier que I'ali-
mentation et ses protections (fusible et/ou disjoncteur) sont compatibles avec le courant nécessaire en utilisation. Dans certains pays, il peut étre
nécessaire de changer la prise pour permettre une utilisation aux conditions maximales. L'utilisateur doit s'assurer de I'accessibilité de la prise.

e La source de courant de soudage se met en protection si la tension d‘alimentation est inférieure ou supérieure a 15% de ou des tensions spécifiées
(un code défaut apparaitra sur I'affichage du clavier).

» La mise en marche se fait par rotation du commutateur marche / arrét sur la position I (Fig 1 - 9), inversement l'arrét se fait par une rotation sur la
position O. Attention ! Ne jamais couper I'alimentation lorsque la source de courant de soudage est en charge.

o Comportement du ventilateur : en mode MMA, le ventilateur fonctionne en permanence. En mode TIG, le ventilateur fonctionne uniquement en
phase de soudage, puis s'arréte apres refroidissement.

BRANCHEMENT SUR GROUPE ELECTROGENE

Cette source de courant de soudage peut fonctionner avec des groupes électrogénes a condition que la puissance auxiliaire réponde aux exigences
suivantes :

- La tension doit étre alternative, réglée comme spécifiée et de tension créte inférieure a 700 V,

- La fréquence doit étre comprise entre 50 et 60 Hz.

1l est impératif de vérifier ces conditions, car de nombreux groupes électrogénes produisent des pics de haute tension pouvant endommager la source
de courant de soudage.

UTILISATION DE RALLONGE ELECTRIQUE

Toutes les rallonges doivent avoir une longueur et une section appropriées a la tension du matériel. Utiliser une rallonge conforme aux réglementations
nationales.

Tension d’entrée Section de la rallonge (Longueur < 45m)
400 V 6 mm?2

RACCORDEMENT GAZ

Le TITANIUM 400 AC/DC est équipé de deux raccords. Un raccord bouteille (Fig 1 - 12) pour I'entrée du gaz de soudage dans le poste, et un connec-
teur gaz torche (Fig 1 - 6) pour la sortie du gaz en bout de torche. Nous vous recommandons d'utiliser les adaptateurs livrés d’origine avec votre
poste afin d‘avoir un raccordement optimal.

ORGANISATION GENERALE DE L'INTERFACE

EEE - -

mmm Paramétrage Produit :

1/ Information : I'ensemble des informations produit y sont réunies (Modéle, S/N .....)

2/ Procédé : permet de choisir le procédé de soudage : MMA ou TIG.

3/ Paramétres : les parametres avancés du produit y sont réunis (mode d'affichage, nom
de I'appareil, langue...)

1 | 4/ Calibration : permet de lancer la calibration des torches et pince de masse pour affiner
les mesures de tension et courant.

5/ Portabilité : permet de charger ou télécharger a partir d'une clé USB les JOB utilisateurs
ainsi que la configuration machine,

6/ Tracabilité : permet de lancer la sauvegarde de tous les cordons de soudure ainsi que
son exportation sur clé USB
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Procédé : correspond a l'interface de soudage MMA ou TIG, elle donne acces :
e Purge gaz : par un appui long sur la l'icone du procédé

2 | e Paramétre procédé : permet les réglages du procédés,

 Aux différentes fenétres de réglages,

* JOB : donne accés aux différents modes de rappel de JOB.

100, 20.

I Courant de soudage "\t Evanouisseur

0

B
> 1IN <

Parameétres Procédé : correspond a la fenétre de paramétrage du procédé :

e En MMA : permet le réglage du sous-procédé (STD, PLS ou AC), du type d’électrode,
Ianti-sticking ....

e En TIG : permet le réglage du procédé (DC, AC voire Synergic), du sous-procédé (STD,
3 | PLS ou AC), du diamétre d’électrode...

Commande a distance : configuration des commandes a distance (mode TIG).
Energie : configuration du mode énergie, développé pour le soudage avec contrble
énergétique encadré par un DMOS (voir page suivante pour + de détails).

™JO0B: correspond a la fenétre des modes de rappel programme :
 JOB : création, sauvegarde, suppression et rappel de JOB.

4 | « QUICKLOAD : rappel de JOB a la gachette hors soudage.

e MULTIJOB : rappel de JOB a la gachette en soudage.

e Connect-5 (C5) : rappeler des JOBs via un automate. Connect-5

)

Quick-Load MultiJob

SOUDAGE A L’ELECTRODE ENROBEE (MODE MMA)

BRANCHEMENT ET CONSEILS
e Brancher les cables, porte-électrode et pince de masse dans les connecteurs de raccordement.
o Respecter les polarités et intensités de soudage indiquées sur les boites d’électrodes.
« Enlever I'électrode enrobée du porte-électrode lorsque la source de courant de soudage n'est pas utilisée.
e Les appareils sont munis de 3 fonctionnalités spécifiques aux Inverters :
- Le Hot Start procure une surintensité en début de soudage.
- LU'Arc Force délivre une surintensité qui évite le collage lorsque I'électrode rentre dans le bain.
- L'Anti-Sticking permet de décoller facilement I'€lectrode sans la faire rougir en cas de collage.
CHOIX DES ELECTRODES ENROBEES
* Electrode Rutile : trés facile d'emploi en toutes positions en courant CC et AC.
* Electrode Basique : utilisation en toutes positions CC et AC, elle est adaptée aux travaux de sécurité par des propriétés mécaniques accrues.
e Electrode Cellulosique : arc trés dynamique avec une grande vitesse de fusion, son utilisation en toutes positions la dédie spécialement pour les
travaux de pipeline.

s s N s

LES PARAMETRAGES DU PROCED LECTRODE ENROBEE (MMA)

Standard

Parametres Désignation Réglages (C0) Pulsé | AC Conseils
Rutile Le type d'électrode détermine des paramétres spécifiques
e | Type d’électrode | Basique v v~ | ¥ | en fonction du type d’électrode utilisée afin d'optimiser sa
Cellulosique soudabilité.

L'anti-collage est conseillé pour enlever I'électrode en toute
_\_ Anti-Sticking OFF - ON v v’ | ¥ | sécurité en cas de collage sur la piéce & souder (le courant
est coupé automatiquement).

o @ Choix de la Directe (+=+ et -=- v v Le changement des accessoires en cas de passe en polarité
polarité Inverse (+=- et -=+) directe ou inverse est effectué au niveau du produit.
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LE SOUDAGE A ELECTRODE ENROBEE (MMA

e MMA Standard
Ce mode de soudage MMA Standard convient pour la plupart des applications. Il permet le soudage avec tous les types d’électrodes enrobées, rutile,
basique, cellulosique et sur toutes les matiéres : acier, acier inoxydable et fontes.

100

200 200
50%1 oo
100A 50
A %I
I Courant de soudage /- Pourcentage
1.2s Hot Start
5 0
'— I .
I & 2 =
Paramétres Désignation Réglages Description & conseils
ﬁ- Pourcentage de 0-100 %
Hot Start Le Hot Start est une surintensité a I'amorgage évitant le collage de I'électrode sur la piece a
N Durée du Hot Start 0-2 souder. Il se régle en intensité (% du courant de soudage) et en temps (secondes).
urée du Hot Sta - 2 sec.
I Courant de soudage 10 - 400 A Le courant de soudage est réglé en fonction du type d’électrode choisi (se référer a
9 I'emballage des électrodes).
E- Arc Force 10 > +10% L'Arc Force est une surintensité délivrée lorsque I’électrode ou la goutte vient a toucher le
° | bain de soudage afin d'éviter les collages.

e MMA Pulsé

Ce mode de soudage MMA Pulsé convient a des applications en position verticale montante (PF). Le pulsé permet de conserver un bain froid tout en
favorisant le transfert de matiére. Sans pulsation, le soudage vertical montant demande un mouvement « de sapin », autrement dit un déplacement
triangulaire difficile. Grace au MMA Pulsé il n'est plus nécessaire de faire ce mouvement, selon I'épaisseur de votre piece un déplacement droit vers
le haut peut suffire. Si toutefois vous voulez élargir votre bain de fusion, un simple mouvement latéral similaire au soudage a plat suffit. Dans ce cas,
vous pouvez régler sur I'écran la fréquence de votre courant pulsé. Ce procédé offre ainsi une plus grande maitrise de I'opération de soudage vertical.

200 200 50%1 100
100a Ro
50%1 50 %I
A 50%t —
I Courant de soudage r 5.0H: /I_‘I;Psot:;fentage
M= . r
> I < > I <
I
Parameétres Désignation Réglages Description & conseils
ﬁ- Pourcentage de 0-100 %
Hot Start Le Hot Start est une surintensité a I'amorgage évitant le collage de I'électrode sur la piece a
t i souder. Il se régle en intensité (% du courant de soudage) et en temps (secondes).
ﬂ_ Durée du Hot Start 0 - 2 sec.
I Courant de soudage 10 - 400 A Ije courant de so,udage est réglé en fonction du type d’électrode choisi (se référer a
I'emballage des électrodes).
% Courant froid 20 - 80% Deuxiéme courant de soudage dit «froid».
i Fréquence de 0.4-20Hz | Fréquence de PULSATION du mode PULSE (Hz).
pulsation
L’Arc Force est une surintensité délivrée lorsque I'électrode ou la goutte vient a toucher le

- 0,

E. Arc Force 10> +10% bain de soudage afin d"éviter les collages.

e MMA AC

Le mode de soudage MMA AC est utilisé dans des cas tres spécifiques ol I'arc nest pas stable ou droit, lorsqu’il est soumis a un soufflage magnétique
(piece magnétisée, champs magnétiques a proximité...). Le courant alternatif rend insensible I'arc de soudage a son environnement électrique. La
fréquence de pulsation est fixée a 50Hz. Il est nécessaire de vérifier que votre électrode enrobée est utilisable en courant alternatif.
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Parametres Désignation Réglages Description & conseils
Pourcentage de 0-100 %
Hot Start Le Hot Start est une surintensité a 'amorcage évitant le collage de I'électrode sur la piéce a
i souder. Il se régle en intensité (% du courant de soudage) et en temps (secondes).
Durée du Hot Start 0 - 2 sec.
Courant de soudage 10 - 400 A I7e courant de so,udage est réglé en fonction du type d’électrode choisi (se référer a
I'emballage des électrodes).
Arc Force 10 > +10% L'Arc Force est une surintensité délivrée lorsque I"électrode ou la goutte vient a toucher le

Forme d’onde AC

T 0
LRy

Forme d’onde en AC. La forme trapéze est privilégiée.

Fréquence de
soudage

15 - 150 Hz

Fréquence des inversions de polarité soudage - décapage

E2¢F—27

Pourcentage de
décapage

20 - 80%

Pourcentage de la période de soudage dédié au décapage (par défaut 30-35%)

CONSEILS DE REGLAGE

siques.

SOUDAGE A L’ELECTRODE TUNGSTENE SOUS GAZ INERTE (MODE TIG)

BRANCHEMENT ET

NSEIL

¢ Le soudage TIG DC requiert une protection gazeuse (Argon).

 Brancher la pince de masse dans le connecteur de raccordement positif (+). Brancher le cable de puissance de la torche dans le connecteur de

raccordement négatif (-) ainsi que les connectiques de bouton (s) de la torche et de gaz.
e S'assurer que la torche est bien équipée et que les consommables (pince-étau, support collet, diffuseur et buse) ne sont pas usés.

AFFUTAGE DE L’ELECTRODE

Pour un fonctionnement optimal, il est conseillé d'utiliser une électrode affutée de la maniére suivante :

v

a a=005mm

L = d pour un courant fort.

L = 3 x d pour un courant faible.

» Hot Start faible pour les toles fines et élevé pour les fortes épaisseurs et métaux difficiles (piéces sales ou oxydées).
e L’Arc Force se regle de -10 a +10 en manuel ou un choix d’électrode est possible (Rutile, Basique ou Cellulosique) en continuant le
réglage au-dela de +10. Arc Force faible, pour les électrodes rutiles, inox. Arc Force fort, pour les électrodes basiques, fontes et cellulo-

% it TIG DC TIG AC

(mm) Tungsténe pure Tungsténe avec oxydes Tungsténe pure Tungsténe avec oxydes
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> 330 A 150 > 190 A 150 > 250 A
4 275 > 450 A 350 > 480 A 180 > 260 A 240 > 350 A

~ 80 A par mm de @ ~ 60 A par mm de @

CHOIX DU TYPE D'AMORCAGE

TIG HF : amorcage haute fréquence sans contact de I’électrode tungsténe sur la piece.
10 TG LIFT: amorgage par contact (pour les milieux sensibles aux perturbations HF).
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TIG HF

rr

1- Placer la torche en position de soudage au-dessus de la piece (écart d’environ
2-3 mm entre la pointe de I'électrode et la piéce).

2- Appuyer sur le bouton de la torche (I'arc est amorcé sans contact a I'aide d'impul-
sions d'amorgage haute tension HF).

3- Le courant initial de soudage circule, la soudure se poursuit selon le cycle de
soudage.

TIG LIFT

@ ¥

1- Positionner la buse de la torche et la pointe de Iélectrode sur la piece et
actionner le bouton de la torche.

2- Incliner la torche jusqu’a ce qu’un écart d’environ 2-3 mm sépare la pointe de
I'électrode de la piéce. L'arc s'amorce.

3- Remettre la torche en position normale pour débuter le cycle de soudage.

Le dispositif d'amorcage et de stabilisation de I'arc est congu pour un fonctionnement manuel et a guidage mécanique.

Avertissement : une augmentation de la longueur de la torche ou des cables de retour au-dela de la longueur maximale prescrite par le fabricant
augmentera le risque de choc électrique.

En mode IHM «Avangé» seulement, la HF est réglable en temps et en tension :

Paramétre Désignation Réglage Description et conseil
4% Durée HF Durée de la HF 0-3s Temps de HF avant arrét de celle-ci
4V Niveau HF Tension de la HF 0-+10 Index réglant la tension de 5kV a 14 kV

LES PARAMETRAGES DU PROCEDE TIG

e Le TIG DC est dédié au courant des métaux ferreux tels que I'acier, I'acier inoxydable, mais aussi le cuivre et ses alliages et le titane.
e Le TIG AC est dédié au soudage de I'aluminium et ses alliages, mais aussi le cuivre.
e Le TIG Synergic ne fonctionne plus sur le choix d’'un type de courant DC ou AC et les réglages des paramétres du cycle de soudage, mais integre des
regles/synergies de soudage basées sur I'expérience. Ce mode restreint donc le nombre de paramétrages a trois réglages fondamentaux :
- Le type de matiére.
- L'épaisseur a souder.
- La position de soudage.

Parameétres Désignation Réglages TIGDC | TIG AC S TG ) Conseils
ynergic
Standard | Courant lisse - v v -
Pulsé Courant pulsé - v v -
Courant pulsé ) ) )
Fast Pulse | naudible v
Spot Pointage lisse - v v -
N\ | Tack Pointage pulsé - v - -
Multi Pointage lisse ) )
SPOT | répété v v
) Pointage pulsé ) 3 3
Multi TACK répétd v
Courant mixant
ACMIX | AcetDC - - \ -
zZz Type de matériaux Fe, Al, etc. v - v Choix de la matiére a souder
j_v Diamétre de I'électrode 1-4mm v v v Choix du diamétre de Iélectrode. Permet d'affiner les
4 | Tungsténe courants d'amorgage HF et les synergies.
Choix du type d’amorgage. En mode affichage
4 Type d'amorcage HF - LIFT v v v AVANCE, la HF est réglable en temps [0,01s; 3s] et
en tension indexée de [0;+10]
™ | Mode de gachette ZIT-L4O-|(—;- v v v Choix du mode de gestion du soudage & la gachette.
ETIG | soudage & énergie constante | ON - OFF v v ) Mode de soudage a énergie constante avec correction
9 9 des variations de longueur d'arc

TIG DC - Standard

Le procédé de soudage TIG DC Standard permet le soudage de grande qualité sur la majorité des matériaux ferreux tels que I'acier, 'acier inoxydable,
mais aussi le cuivre et ses alliages, le titane... Les nombreuses possibilités de gestion du courant et gaz vous permettent la maitrise parfaite de votre
opération de soudage, de I'amorgage jusqu’au refroidissement final de votre cordon de soudure.
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Parametres Désignation Réglages Description & conseils
ti Pré Gaz 0 - 60 sec. Temps de purge de la torche et de création de la protection gazeuse avant amorgage.
Ap/ Courant de démarrage | 10 - 200 %
Ce courant de palier au démarrage est une phase avant la rampe de montée en courant.
lﬂ Temps de démarrage 0 - 10 sec.
y_ Montée de courant 0-60sec. | Rampe de montée de courant.
I Courant de soudage 3-400 A Courant de soudage.
-\E Evanouisseur 0 - 60 sec. Rampe de descente en courant.
\qA Courant d’arrét 10 - 200%
Ce courant de palier a l'arrét est une phase aprés la rampe de descente en courant.
Mt | Temps darrét 0 - 10 sec.
t i Post Gaz 0 - 60 sec. Durée d'g malptlgn de I’a, protection gazeuse apres.extlnctlon de I'arc. Il permet de proté-
ger la piece ainsi que I'électrode contre les oxydations.

TIG DC - Pulsé
Ce mode de soudage a courant pulsé enchaine des impulsions de courant fort (I, impulsion de soudage) puis des impulsions de courant faible (I_Froid,
impulsion de refroidissement de la piece). Ce mode pulsé permet d’assembler les piéces tout en limitant I'élévation en température.

Exemple :

Le courant de soudage I est réglé a 100A et % (I_Froid) = 50%, soit un courant Froid = 50% x 100A = 50A.
F(Hz) est réglé a 10Hz, la période du signal sera de 1/10Hz = 100ms -> toutes les 100ms, une impulsion & 100A puis une autre a 50A se succéde-

ront.
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0 0
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Parameétres Désignation Réglages Description & conseils
ti Pré Gaz 0 - 60 sec. Temps de purge de la torche et de création de la protection gazeuse avant amorgage.
A/ Courant de démarrage | 10 - 200 %
Ce courant de palier au démarrage est une phase avant la rampe de montée en courant.
if 4 Temps de démarrage 0 - 10 sec.
II- Montée de courant 0-60sec. | Rampe de montée de courant.
I Courant de soudage 3-400A Courant de soudage.
ﬂ Forme d'onde ﬂ ﬁ Forme d’onde de la partie pulsée.
”Al Courant froid 20 - 80% Deuxieéme courant de soudage dit «froid»
ﬂll' Temps froid 20 - 80% | Balance du temps du courant chaud (I) de la pulsation
Fréquence ) ‘ )
| | | de pulsation 0.1 - 2500 Hz | Fréquence de pulsation
-\'! Evanouisseur 0-60sec. | Rampe de descente en courant.




@ TITANIUM 400 AC/DC @

\HA Courant d’arrét 10 - 200 %
Ce courant de palier a I'arrét est une phase aprés la rampe de descente en courant.
Nt | Temps darrét 0 - 10 sec.
t i Post Gaz 0 - 60 sec. Durée d_g mal_ntu_en de Ila] protection gazeuse apres_extlnctlon de l'arc. Il permet de proté-
ger la piece ainsi que I'électrode contre les oxydations.

CONSEILS DE REGLAGE : Le choix de la fréquence

» Si soudage avec apport de métal en manuel, alors F(Hz) synchronisé sur le geste d’apport,
« Si faible épaisseur sans apport (< 0.8 mm), F(Hz) > 10Hz

¢ Soudage en position, alors F(Hz) < 100Hz

TIG DC — Fast Pulse)

Ce mode de soudage a courant pulsé trés haute fréquence enchaine des impulsions de courant fort (I, impulsion de soudage) puis des impulsions
de courant faible (I_Froid, impulsion de refroidissement de la piece). Le mode Fast Pulse permet de conserver les propriétés de constriction de l'arc
du mode Pulsé a hautes fréquences mais tout en étant sur des fréquences sonores moins désagréables voire inaudibles pour le soudeur.

— BN <= W
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Parametres Désignation Réglages Description & conseils
Pré Gaz 0 - 60 sec. Temps de purge de la torche et de création de la protection gazeuse avant amorgage.

Courant de démarrage 10 - 200 %

Ce courant de palier au démarrage est une phase avant la rampe de montée en courant.

t
Ap/
lp’ Temps de démarrage 0 - 10 sec.
t/ Montée de courant 0-60sec. | Rampe de montée de courant.
I Courant de soudage 3-400 A Courant de soudage.
”AI Courant froid 80% - 100 % | Deuxiéme courant de soudage dit «froid»
Fréquence ) . )
| | | de pulsation 2.5-20 kHz | Fréquence de pulsation
_\I Evanouisseur 0 - 60 sec. Rampe de descente en courant.
\mA | Courant d'arrét 10 - 200 %
Ce courant de palier a I'arrét est une phase apres la rampe de descente en courant.
\m t Temps d‘arrét 0 - 10 sec.
t I Post Gaz 0 - 60 sec. Duree d.e‘: malptlgn de I’aE protection gazeuse apres.extmctlon de I'arc. Il permet de proteé-
ger la piece ainsi que I'électrode contre les oxydations.
LE SOUDAGE TIG AC

TIG AC - Standard

Ce mode de soudage TIG AC - Standard est dédié au soudage de I'aluminium et ses alliages (Al, AlSi, AIMg, AIMn...). Le courant alternatif permet le
décapage de I'aluminium indispensable au soudage.

395 60 60
00 1 S

69 0 5 m 3§u}ﬂ‘
A ) S - 50um

20%1
I Courant de soudage "\t Evanouisseur - 0 7~ Montée du
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Parametres Désignation Réglages Description & conseils
ti Pré Gaz 0 - 60 sec. Temps de purge de la torche et de création de la protection gazeuse avant amorgage.
AFI Courant de démarrage | 10 - 200 %
Ce courant de palier au démarrage est une phase avant la rampe de montée en courant.
B-/ Temps de démarrage 0 - 10 sec.
t/ Montée de courant 0-60sec. | Rampe de montée de courant.
I Courant de soudage 3-400A | Courant de soudage.
-\'! Evanouisseur 0 - 60 sec. Rampe de descente en courant.
\qé Courant d'arrét 10 - 200%
Ce courant de palier a I'arrét est une phase aprés la rampe de descente en courant.
m t Temps d'arrét 0 - 10 sec.
) Durée de maintien de la protection gazeuse aprées extinction de I'arc. Il permet de proté-
ti Post Gaz 0- 60 sec. ger la piece ainsi que I"électrode contre les oxydations.
m Forme d’onde AC % i Forme d’onde en AC.
I I I Fréquence de soudage | 20 -300 Hz | Fréquence des inversions de polarité soudage - décapage
| | t | zg;’;‘;gt:ge de 20-60% | Pourcentage de la période de soudage dédié au décapage (par défaut 30-35%)

La Balance (%T_AC) :
Durant 'onde positive, 'oxydation est brisée. Durant 'onde négative, I'électrode se refroidit et les piéces se soudent, il y a pénétration. En modifiant
le ratio entre les deux alternances via le réglage de la balance, soit le décapage est favorisé soit la pénétration (le réglage par défaut est de 30%).

+ _ +

20 % : Pénétration max. 50% 60% : Décapage max.

La fréquence (Hz AC) :
La fréquence permet d’ajuster la concentration de I'arc. Plus I'arc est voulu concentré, plus la fréquence doit étre élevée. Plus la fréquence diminue,
plus I'arc est large.

Haute Basse

TIG AC - Pulsé]

Ce mode de soudage a courant pulsé enchaine des impulsions de courant fort (I, impulsion de soudage) puis des impulsions de courant faible (I_Froid,
impulsion de refroidissement de la piece). Ce mode pulsé permet d’assembler les piéces tout en limitant I'élévation en température.

Exemple :

Le courant de soudage I est réglé a 100A et % (I_Froid) = 50%, soit un courant Froid = 50% x 100A = 50A.
F(Hz) est réglé a 2Hz, la période du signal sera de 1/2Hz = 500ms -> toutes les 250ms, une impulsion & 100A puis une autre a 50A se succéderont.

395 60 m EA 60
;‘H b =1
%t s
A o S 50%1 — 20%1 bt
: . T i | tiPrégaz
I Courant de soudage A\t Evanouisseur 105 00s 00s [T 06s 00s 405
5 0
Yy I "\t
> I w < > <
t
Parametres Désignation Réglages Description & conseils
ti Pré Gaz 0 - 60 sec. Temps de purge de la torche et de création de la protection gazeuse avant amorgage.
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Courant de démarrage 10 - 200%
Ce courant de palier au démarrage est une phase avant la rampe de montée en courant.
Temps de démarrage 0 - 10 sec.
Montée de courant 0 - 60 sec. Rampe de montée de courant.
Courant de soudage 3 - 400A Courant de soudage.
Forme d’onde ﬂ ﬂ Forme d’onde de la partie pulsée.
Courant froid 20 - 80% Deuxiéme courant de soudage dit «froid»
Temps froid 20 - 80% Balance du temps du courant chaud (I) de la pulsation
Frequencg 0.1 - 2500 Hz | Fréquence de pulsation
de pulsation
Evanouisseur 0 - 60 sec. Rampe de descente en courant.
Courant d’arrét 10 - 200%
Ce courant de palier a I'arrét est une phase aprés la rampe de descente en courant.
Temps darrét 0 - 10 sec.
Post Gaz 0 - 60 sec. Durée de maintien de la protection gazeuse apres extinction de I'arc. Il permet de proté-

ger la piece ainsi que I'électrode contre les oxydations.

Forme d’onde AC

0
LR

Forme d’onde en AC.

Fréquence de
soudage

20 - 300 Hz

Fréquence des inversions de polarité soudage - décapage

Pourcentage de
décapage

20 - 60%

Pourcentage de la période de soudage dédié au décapage (par défaut 30-35%)

TIG AC - MIX]

fe20-cccaers-sux [f

Ce mode de soudage en courant alternatif est utilisé

pour souder I'aluminium et ses alliages de forte épaisseur. Il mixe des séquences de DC durant le
soudage AC ce qui augmente |'énergie apportée a la piece. Le but final est d'accélérer I'avance de travail et donc la productivité sur des assemblages

aluminium. Ce mode produit moins de décapage donc il est nécessaire de travailler sur des téles propres.
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Parametres Désignation Réglages Description & conseils
ti Pré Gaz 0 - 60 sec. Temps de purge de la torche et de création de la protection gazeuse avant amorgage.
AFI Courant de démarrage | 10 - 200 %
Ce courant de palier au démarrage est une phase avant la rampe de montée en courant.
B-/ Temps de démarrage 0 - 10 sec.
t/ Montée de courant 0-60sec. |Rampe de montée de courant.
I Courant de soudage 3-400A | Courant de soudage.
-\'! Evanouisseur 0 - 60 sec. Rampe de descente en courant.
\qé Courant d'arrét 10 - 200 %
Ce courant de palier a I'arrét est une phase aprés la rampe de descente en courant.
\ t Temps d'arrét 0 - 10 sec.
t i Post Gaz 0 - 60 sec. Durée de maintien de la protection gazeuse apres extinction de I'arc. Il permet de proté-

ger la piece ainsi que I'électrode contre les oxydations.

Forme d’onde AC

1
A

Forme d’onde en AC.

Fréquence
de soudage

2 ¢

20 - 300 Hz

Fréquence des inversions de polarité soudage - décapage

15
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ﬂll' zgg;;zgfge de 20 - 60 % Pourcentage de la période de soudage dédié au décapage (par défaut 30-35%)
@AC Temps AC 0 - 10 sec. Durée du soudage en TIG AC
@Dc Temps DC 0 - 10 sec. Durée du soudage en TIG DC

LE POINTAGE TIG D Al

ISPOT (TIG DC ou AC)

Ce mode de soudage permet le pré-assemblage des pieces avant soudage. Le pointage peut-&tre manuel par la gachette ou temporisé avec un délai
de pointage prédéfini. Ce temps de pointage permet une meilleure reproductibilité et la réalisation de point non oxydé (accessible dans le menu

avancé).

- 200.

40.

I Courant de soudage

IL

I71 Durée du Spot

05,

ti Pré gaz

Paramétres Désignation Réglages Description & conseils
ti Pré Gaz 0 - 60 sec. Temps de purge de la torche et de création de la protection gazeuse avant amorgage.
I Courant de soudage 3-400 A Courant de soudage.
S e
@ Spot ? 0 - 60 sec. Manuel ou une durée définie.
1 l Post Gaz 0 - 60 sec. Durée de maintien de la protection gazeuse apres extinction de I'arc. Il permet de

protéger la piéce ainsi que I"électrode contre les oxydations.

Forme d’onde AC

10
A

Forme d'onde en AC.

"4
mr

Fréquence de
soudage

20 - 300 Hz

Fréquence des inversions de polarité soudage - décapage

LI

Pourcentage de
décapage

20 - 60%

OV LNAWINOINN

Pourcentage de la période de soudage dédié au décapage (par défaut 30-35%)

MUTLI SPOT (TIG DC ou AC)

C'est un mode de pointage semblable au TIG SPOT, mais enchainant pointages et temps d’arrét défini tant que la gachette est appuyée.

—

_4

B ~— W

60 60
100A 100A
1 00 A 00 1 S ‘ i s B i - BL
- P LY Durée entre ti Post gaz
L Courant dejsoudage il Durce:du Spot 02s  01s =\ 8.0s deux pointages 02s 01s =\~ 8.0s
JL I
> 1 <
I [
Parametres Désignation Réglages Description & conseils
tl Pré Gaz 0 - 60 sec. Temps de purge de la torche et de création de la protection gazeuse avant amorgage.
I Courant de soudage 3-400 A Courant de soudage.
NN L e
@ Spot @' 0 - 60 sec. Manuel ou une durée définie.
t Post Gaz 0 - 60 sec. Durele de mallfltlen.de. la pro’t’ectlon gazeuse apres extlnptlon de I'arc. Il permet de
protéger la piece ainsi que I'électrode contre les oxydations.
@ Durée entre 2 points 0.1 - 20 sec. E;Jr;e; i(sa)ntre la fin d’un point (hors PostGaz) et la reprise d'un nouveau point (PréGaz




€

%

Forme d’onde AC qj % Forme d’onde en AC.

Fréquence de

soudage 20 - 300 Hz Fréquence des inversions de polarité soudage - décapage

Pourcentage de
décapage

TITANIUM 400 AC/DC
"4
nr
A4}

OV LNAWINOINN

20 - 60% Pourcentage de la période de soudage dédié au décapage (par défaut 30-35%)

TACK (TIG DC)

Le mode de soudage permet aussi de préassembler des piéces avant soudage, mais cette fois-ci en en deux phases : une premiére phase de DC pulsé
concentrant l'arc pour une meilleure pénétration, suivi d'une seconde en DC standard élargissant I'arc et donc le bain pour assurer le point.
Les temps réglables des deux phases de pointage permettent une meilleure reproductibilité et la réalisation de point non oxydé.

1454

150,

145.  13. 06

] ]
] 1 T Fréquence de

I Courant de soudage 147 Durée du Pul ITL Durée du Spot
g uree dutuise HLUUreE U pol 1.3s 0.6s 40s pulsation

Ml
> JL <

Parametres Désignation Réglages Description & conseils

Pré Gaz 0 - 60 sec. Temps de purge de la torche et de création de la protection gazeuse avant amorgage.

Courant de soudage 3-400 A Courant de soudage.

Durée Pulsé ?~ 0 - 60 sec Phase de pulsation manuelle ou d’une durée définie
, .

de pulsation 0.1 -2500 Hz | Fréquence de pulsation

t

I

®
J'LI' Fréquence
®

Durée non Pulsé ?~ 0 - 60 sec. | Phase a courant lisse manuelle ou d'une durée définie
, .

t Post Gaz 0 - 60 sec Durée de maintien de la protection gazeuse aprés extinction de I'arc. Il permet de
) protéger la piéce ainsi que I'électrode contre les oxydations.

MUTLI TACK (TIG DC)
C'est le meme mode que le TIG DC TACK, mais enchainant pointages et temps d’arrét défini tant que la gachette est appuyée.

- E—
-, 02

| ]
\ 1 ti Pré gaz
025 01s 01s =\~ 8.0s

0

01.

I Courant de soudage I7L Durée du Spot

M|
> N <

Paramétres Désignation Réglages Description & conseils
ti Pré Gaz 0 - 60 sec. Temps de purge de la torche et de création de la protection gazeuse avant amorgage.
I Courant de soudage 3-400A Courant de soudage.
. . NS . , P
@ Durée Pulsé @' 0 - 60 sec. Phase de pulsation manuelle ou d’une durée définie
Fréquence ) 4 )
| | | de pulsation 0.1 - 2500 Hz | Frequence de pulsation
. . NS N . , P
@ Durée non Pulsé @' 0 - 60 sec. Phase a courant lisse manuelle ou d'une durée définie
_ Durée de maintien de la protection gazeuse apres extinction de I'arc. Il permet de
@ Post Gaz 0 - 60 sec. protéger la piéce ainsi que I’électrode contre les oxydations.
t i Durée entre 2 points 0.1 - 20 sec. CD(;Jnrqe;iz;tre la fin d'un point (hors PostGaz) et la reprise d’'un nouveau point (PréGaz
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Soudage en mode E.TIG

Ce mode permet un soudage a puissance constante en mesurant en temps réel les variations de longueur d‘arc afin d’assurer une largeur de cordon
et une pénétration constantes. Dans les cas ou I'assemblage demande la maitrise de I'énergie de soudage, le mode E.TIG garantit au soudeur de
respecter la puissance de soudage quelle que soit la position de sa torche par rapport a la piece.

Standard (courant constant) E-TIG (énergie constante)

MEMORISATIONS ET RAPPELS DES JOB

Les parametres en cours d'utilisation sont automatiquement sauvegardés et rappelés au prochain allumage.
En plus des paramétres en cours, il est possible de sauvegarder et rappeler des configurations dites « JOB ».
Les JOBS sont au nombre de 100 par procédé de soudage, la mémorisation concerne :

- Le paramétre principal,

- Le paramétre secondaire (MMA, TIG),

- Les sous-procédés et modes de bouton.

\

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

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

Quick-Load MultiJob

Enregistrer sous

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

Connect-5

)

MODE JOB
Ce mode JOB permet la création, la sauvegarde, le rappel et la suppression des JOB.

A

Index

QUICK LOAD - Rappel des JOB a la gachette hors soudage.

Le Quick Load est un mode de rappel de JOB (20 max) hors soudage et possible qu’en procédé TIG.

A partir d'une liste Quickload constituée de JOB préalablement créés, les rappels de JOB se font par appuis brefs a la gachette. Tous les modes de
gachette (2T/4T/4Tlog) et modes de soudage (SPOT/STD/PLS) sont supportés.

MULTIJOB - Rappel des JOB a la gachette en soudage.

A partir d’'une liste MultiJOB constituée de JOB préalablement créés, ce mode de chainage permet de souder en enchainant jusqu’a 20 JOB sans
interruption.

A Iactivation du mode, le JOB N°1 de la liste est chargé et affiché. Le mode gachette est forcé en 4T.

Durant le soudage, ce mode permet d’enchainer les JOB de la liste chargée par des appuis brefs sur les boutons de la torche.

Le soudage s'arréte par un appui long sur les boutons de la torche et une fois le cycle de soudage terminé le JOB N°1 est rechargé pour une future
séquence de soudage.

Montée de courant
duJOB 2

Montée de courant
duJOB1

A Iactivation du mode, le JOB N°1 de la liste est chargé et affiché.
Le rappel des JOB de la séquence est en boucle : lorsque le dernier
JOB de la liste est atteint, le suivant sera le JOB N°1.

Le soudage est activé par un appui long sur les boutons de la torche.

>0.55 <0.5s <0.5s >0.55

c5
A partir d’'une liste C5 de 5 JOB préalablement créée, ce mode d’automatisation simple a partir de la connectique Commande a Distance permet de
rappeler des JOB via un automate (cf note sur le site internet - https://goo.gl/i146Ma).
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TORCHES COMPATIBLES ET COMPORTEMENTS GACHETTES

Lamelle Double Boutons Double Boutons + Potentiometre

0
v

Pour la torche & 1 bouton l[M, le bouton est appelé «bouton principal».
Pour la torche & 2 boutons [B]3], le premier bouton est appelé «bouton principal» et le second appelé «bouton secondaire».

MODE 2T

<
; T1 - Le bouton principal est appuyé, le cycle de soudage démarre

(PréGaz, I_Start, UpSlope et soudage).

T2 - Le bouton principal est reldaché, le cycle de soudage est arrété

(DownSlope, I_Stop, PostGaz).

Pour la torche a 2 boutons et seulement en 2T, le bouton secon-

daire est géré comme le bouton principal.

e
Bouton principal @

MODE 4T

P

T1 - Le bouton principal est appuyé, le cycle démarre a partir du
PréGaz et s'arréte en phase de I_Start.

T2 - Le bouton principal est relaché, le cycle continue en UpSlope
et en soudage.

T3 - Le bouton principal est appuyé, le cycle passe en DownSlope
et s'arréte dans en phase de I_Stop.

T4 - Le bouton principal est reldché, le cycle se termine par le
PostGaz.

Nb : pour les torches, double boutons et double bouton + potentio-
métre

=> bouton « haut/courant de soudage » et potentiométre actifs,
bouton « bas » inactif.

Bouton principal

MODE 4T log

<05s <055 505 T1 - Le bouton principal est appuyé, le cycle démarre a partir du
¥ »‘\/( RO »{“ "\/k/"\/( »\/Z PréGaz et s'arréte en phase de I_Start.

) ) T2 - Le bouton principal est relaché, le cycle continue en UpSlope

: et en soudage.

LOG : ce mode de fonctionnement est utilisé en phase de soudage :
- un appui bref sur le bouton principal (<0.5s), le courant bascule le

___,_:_ courant de I soudage a I froid et vice et versa.
s - le bouton secondaire est maintenu appuyé, le courant bascule le
" courant de I soudage a I froid
Bouton principal @ @ - le bouton secondaire est maintenu relaché, le courant bascule le
ou courant de I froid a I soudage
Bouton secondaire T3 — Un appui long sur le bouton principal (>0.5s), le cycle passe

en DownSlope et s'arréte dans en phase de I_Stop.
T4 - Le bouton principal est relaché le cycle se termine par le
PostGaz.

Pour les torches double boutons ou double gachettes + potentiométre, la gachette « haute » garde la méme fonctionnalité que la torche simple
gachette ou a lamelle. La gachette « basse » permet, lorsqu’elle est maintenue appuyée, de basculer sur le courant froid. Le potentiométre de la
torche, lorsqu'il est présent permet de régler le courant de soudage de 50% a 100% de la valeur affichée.
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CONNECTEUR DE COMMANDE GACHETTE

DB
P
b 1
3
7~ P
— X A . ® O
2] torch tgrlih 6
3 ® NC

Schéma de cablage de la torche SRL18.

N

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

J

Schéma électrique en fonction du type de torche.

Désignation Pin du connec-
Types de torche du fil teur associé
. Commun/Masse 2 (vert)
Torche double boutons + Torche double boutons Torche a lamelle
potentiométre Bouton 1 4 (blanc)
Bouton 2 3 (marron)
Commun/Masse .
du potentiométre 2 (gris)
10V 1 (jaune)
Curseur 5 (rose)
COMMANDE A DISTANCE

La commande a distance analogique fonctionne en procédés TIG et MMA.

o

” P

Y

045682

E B \ C
-
D C A

D

045675

réf. 045699 Vue extérieure

Branchement :
1- Brancher la commande a distance sur la face avant de la source de courant de soudage.

2- L'THM détecte la présence d’'une commande a distance et propose un choix de sélection accessible a la molette.

Connectique
Le produit est équipé d'une connectique femelle pour commande a distance.

Schémas électriques en fonction des commandes a distance.

La prise méle spécifique 7 points (option réf. 045699) permet d'y raccorder les différents types commande a distance. Pour le cablage, suivre le

schéma ci-dessous.

TYPE DE COMMANDE A DISTANCE

Désignation du fil

Pin du connecteur
associé

1oV

A

Commande a distance

Pédale
manuelle

Curseur

Commun/Masse

CONNECT-5

Switch / Interrupteur

AUTO-DETECT

ARC ON

REG I

QMM oO|O|m

Fonctionnement :

e Commande a distance manuelle (option réf. 045675) :

La commande a distance manuelle permet de faire varier le courant de 50% a 100% de l'intensité réglée. Dans cette configuration, tous les modes
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et fonctionnalités de la source de courant de soudage sont accessibles et paramétrables.

o Pédale (option réf. 045682) :

La pédale permet de faire varier le courant du minimum a 100% de I'intensité réglée. En TIG, la source de courant de soudage fonctionne unique-
ment en mode 2T. De plus, la montée et I'évanouissement du courant ne sont plus gérés par la source de courant de soudage (fonctions inactives),
mais par 'utilisateur via la pédale.

La commande a distance numérique permet de connecter une IHM déportée ou un dévidoir TIG.

Afin de diminuer la géne sonore, la consommation électrique et I'aspiration de poussiéres, le générateur intégre une ventilation pilotée. La vitesse
de rotation des ventilateurs est fonction de la température et du taux d'utilisation de la machine.

Ce mode développé pour le soudage avec controle énergétique encadré par un DMOS permet, en plus de I'affichage énergétique du cordon apres
soudage, de régler :

- Le coefficient thermique selon la norme utilisée : 1 pour les normes ASME et 0.6 (TIG) ou 0.8 (MMA) pour les normes européennes. L'énergie
affichée est calculée en prenant en compte ce coefficient.

- La longueur du cordon de soudure (OFF - mm) : si une longueur est enregistrée, alors I'affichage énergétique n'est plus en joule, mais en joule /
mm (I'unité a I'afficheur « J » clignote).

P 1L/min = 1000 W
Capacité =5 L Le groupe froid est piloté en 400 V +/-15%.
Ul =400V +/- 15%

Le groupe froid est automatiquement détecté par le produit. Dans le menu « Parameétres » / Groupe froid : le groupe froid peut-étre inhibé.
Les protections supportées par le groupe froid afin d’assurer la protection de la torche et de I'utilisateur sont :

¢ Niveau minimum de liquide de refroidissement.

o Débit minimal du liquide de refroidissement circulant dans la torche.

e Protection thermique du liquide de refroidissement.

1l faut s'assurer que le groupe de refroidissement est éteint avant la déconnection des tuyaux d'entrée et de sortie de liquide de la
torche.
Le liquide de refroidissement est nocif et irrite les yeux, les muqueuses et la peau. Le liquide chaud peut provoquer des brulures.

@ INFORMATION
Ce menu permet d'accéder aux numéros de version des cartes et logiciels.

77\ PROCEDE

Ce menu permet de choisir le procédé de soudage : TIG ou MMA

21
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O‘ PARAMETRES
Ce menu permet de régler :

Le mode d’affichage donne accés a plus ou moins de paramétres et configurations de soudage.

- Easy : affichage et fonctionnalité réduite : pas d’acces au cycle de soudage.

- Expert : affichage complet, permet d'ajuster les durées et temps des différentes phases du cycle de soudage.
- Avancé : affichage intégral, permet d’ajuster la totalité des paramétres du cycle de soudage.

o
Jaln

[ id | Le nom de I'appareil et la possibilité de le personnaliser.

@ Les langues supportées : FR, UK ....

™™™ | Les Unités de mesure : International (SI) ou Impérial (USA).

= Nommage des matériaux : EN (Européen) ou AWS (USA)
Exemple : Fe (EN) -> Steel (AWS), CrNi 308 (EN) -> ER 308L (AWS)

L'heure et son format.

Le groupe froid (AUTO / ON / OFF) et la fonction PURGE du groupe froid :

- AUTO : activation au soudage et désactivation du groupe froid 10 minutes apres la fin du soudage.

- ON : le groupe froid est commandé en permanence.

- OFF : le groupe est désactivé.

- PURGE : fonction dédiée a la purge du groupe froid ou le remplissage de faisceaux, les protections sont alors inhibées.

®
-‘} Luminosité de I'écran
®

Reset produit (Partiel / Total) :
- Partiel (valeur par défaut du cycle de soudage).
- Total (configuration sortie d’usine).

O

-$' CALIBRATION

Ce mode est dédié a la calibration des accessoires de soudage tels que la torche, cable + porte-électrode et cdble + pince de masse. Le but de la
calibration est de compenser les variations de longueurs des accessoires afin d’ajuster la mesure de tension affichée et d’affiner le calcul d’énergie.
La procédure une fois lancée est expliquée avec une animation sur I'écran.

n PORTABILITE
Cette fonctionnalité permet la sauvegarde de la configuration de soudage de la machine.
Elle permet aussi de charger une configuration récupérée sur une autre machine et de l'injecter dans une autre.
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=

Import Config. : importation d’une clé USB une ou des configurations « USER » et ses JOB.

O «@

Export Config : exportation sur une clé USB la configuration « USER » en cours et ses JOB.

—
(=]}
(-]

Import JOB: importation des JOB présents sous le répertoire USB\Portability d'une clé USB.

» @

Export JOB : exportation sur une clé USB les JOB selon les procédés dans un répertoire USB\Portability.

—
(=]}
(=]

@ TRACABILITE

Cette interface de gestion de soudage permet de tracer/enregistrer toutes les étapes de l'opération de soudage, cordon par cordon, lors d’'une
fabrication industrielle. Cette démarche qualitative assure une qualité de soudage post-production permettant I'analyse, I'’évaluation, le reporting
et la documentation des paramétres de soudage enregistrés. Cette fonctionnalité permet la collecte précise et rapide ainsi que la sauvegarde des
données demandées dans le cadre de la norme EN ISO 3834. La récupération de ces données est possible via une exportation sur clé USB.

1- Création de la tragabilité 2- Création du chantier 3- Tracabilité simple  EEW - OFF

Sélectionner «START» Sélectionner «REC» Nom du chantier
@ Intervalle d’échantillonnage :
- Hold : Pas d'enregistrement des valeurs
Courant/Tension.
- 250 ms, 500 ms, etc. : Enregistrement des
valeurs Courant/Tension tous les X temps.

4- Tracabilité complete @ - ON Définition :

» Un CORDON de soudage correspond a un cycle de soudage.

e La PASSE correspond au soudage sur I'ensemble du périmétre de la piéce a souder.

» La SOUDURE correspond a la jonction finie de deux piéces assemblées. La soudure est
donc constituée de une ou plusieurs passes.

e Le CHANTIER est composé d’une ou plusieurs soudures finies.

o Température” ON : Température de la piéce a souder en début de cordon.
e Longueur® ON : Longueur du cordon )
*les unités de mesure s’affichent en fonction du choix défini dans PARAMETRES/Unités de mesure.

Passe (ON/OFF)
Soudure (ON/OFF)
o Température (ON/OFF)
o Longueur (ON/OFF)

5- Affichage Chantier/Cordon

6- Identification 7- Validation

12. & 00 o

+ Epaisseur 1.4v £ Longueur d'arc
1 £
Fe M21 > X & <
@0.8mm - 2T m
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En haut a gauche, le Nom du chantier
et le n° du cordon sont affichés.

(Le n° de cordon s’incrémente de maniére
automatique et non modifiable)

A chaque fin de cordon, une fenétre
d'identification s'affiche : N° de passe,
N° de Soudure, Température de la
piece et/ou la longueur du cordon.

La validation peut s'effectuer sur I'THM
ou par appui sur la gachette.

La fonction «Explorer» permet d’accéder a la liste des sessions de travail créées, de les trier et de les supprimer.
Le pictogramme /O permet de voir le détail de chacune des sessions avec les informations suivantes : fréquence d’échantillonnage, nombre
de cordons enregistrés, temps de soudage total, énergie de soudage fournie, configuration de chaque cordon (procédé, horodatage, temps

de soudage et U-I de soudage).

La récupération de ces informations se fait par exportation des données sur clé USB.
Les données .CSV sont exploitables grace a un logiciel tableur (Microsoft Excel®, Calc OpenOffice®, etc).

Ce matériel dispose d’un systéme de contréle de défaillance. En cas de défaillance, les messages d'erreur ci-dessous peuvent s'afficher :

DEFAUT SURTENSION
Vérifier l'installation électrique

Tension secteur hors tolérances.

DEFAUT SOUS-TENSION
Vérifier I'installation électrique

Tension secteur hors tolérances.

DEFAUT PHASE
Vérifier I'installation électrique

Linstallation a une phase manquante ou
déséquilibrée

Faire controler votre installation électrique par
une personne habilitée. La tension entre les

3 phases doit étre comprise entre 340 Veff et
460 Veff.

GENERATEUR
Protection thermique

- Dépassement du facteur de marche.
- Entrées d'air obstruées.

- Attendre I'extinction du témoin pour
reprendre le soudage.

- Respecter le facteur de marche et assurer
une bonne ventilation.

- L'utilisation du filtre antipoussiéres optionnel
(ref. 046580) réduit les facteurs de marche.

VENTILATEUR
Défaut ventilateur

Le ventilateur ne tourne pas a la bonne
vitesse.

Veuillez débrancher la machine, vérifier puis
redémarrer.

DEFAUT GROUPE FROID
Groupe Froid non détecté

Le groupe froid n’est pas détecté.

Vérifier la connectique de liaison entre le
groupe froid et I'appareil.

DEFAUT DEBIT
Circuit de refroidissement bouché

Le débit est inférieur au minimum conseillé
pour les torches refroidies eau.

Vérifier la continuité de la circulation du liquide
de refroidissement de la torche.

DEFAUT NIVEAU EAU
Vérifier le niveau d’eau

Le niveau est inférieur au minimum

Remplir le réservoir du groupe froid.

GROUPE FROID
Protection thermique

- Dépassement du facteur de marche.
- Entrées d'air obstruées.

- Attendre I'extinction du témoin pour
reprendre le soudage.

- Dépoussiérer le groupe froid par soufflage
d‘air.

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

La garantie ne couvre pas :

» Toutes autres avaries dues au transport.

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

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

En cas de panne, retourner I'appareil a votre distributeur, en y joignant :

- un justificatif d’achat daté (ticket de sortie de caisse, facture....)

- une note explicative de la panne.
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WARNING - SAFETY RULES

GENERAL INSTRUCTIONS
Read and understand the following safety instructions before use.

A [!!I Any modification or updates that are not specified in the instruction’s manual should not be underta-
ken.

The manufacturer is not liable for any injury or damage due to non-compliance with the instructions featured in this manual.
In the event of problems or uncertainties, please consult a qualified person to handle the installation properly.

ENVIRONMENT

This equipment must only be used for welding operations in accordance with the limits indicated on the descriptive panel and/or in the user manual.
Safety instructions must be followed. In case of improper or unsafe use, the manufacturer cannot be held liable.

This equipment must be used and stored in a room free from dust, acid, flammable gas or any other corrosive agent. The same rules apply for
storage. Operate the machine in an open, or well-ventilated area.

Operating temperature:
Use between -10 and +40°C (+14 and +104°F).

Storage between -20 and +55°C (-4 and 131°F).
Air humidity:
Lower or equal to 50% at 40°C (104°F).

Lower or equal to 90% at 20°C (68°F).
Altitude: Up to 1000 meters above sea level (3280 feet).

INDIVIDUAL PROTECTION & OTHERS

Arc welding can be dangerous and can cause serious injury or even death.

Welding exposes the user to dangerous heat, arc rays, electromagnetic fields, risk of electric shock, noise and gas fumes. People wearing pacemakers
are advised to consult a doctor before using the welding machine.

To protect oneself as well as others, ensure the following safety precautions are taken:

In order to protect you from burns and radiations, wear clothing without turn-up or cuffs. These clothes must be insulating, dry,
fireproof, in good condition and cover the whole body.

Wear protective gloves which guarantee electrical and thermal insulation.

Use sufficient welding protective gear for the whole body: hood, gloves, jacket, trousers... (varies depending on the application/
operation). Protect the eyes during cleaning operations. Contact lenses are prohibited during use.

It may be necessary to install fireproof welding curtains to protect the area against arc rays, weld spatter and sparks.

Inform the people around the working area to never look at the arc nor the molten metal, and to wear protective clothes.

Ensure ear protection is worn by the operator if the work exceeds the authorised noise limit (the same applies to any person in the
welding area).

© @ 68

Keep hands, hair and clothes away from moving parts such as fans, and engines.
Never remove the safety covers from the cooling unit when the machine is plugged in. The manufacturer is not liable for any injury
or damage caused due to non-compliance with the safety precautions.

Parts that have just been welded will be hot and may cause burns when touched. When servicing the torch or electrode holder,
make sure that it is cold enough by waiting at least 10 minutes before doing so. When using a water-cooled torch, make sure that
the cooling unit is switched on to avoid any burns that could potentially be caused by the liquid.

It is important to secure the working area before leaving it to ensure protection of the goods and the safety of people.

>

WELDING FUMES AND GAS

3 Fumes, gas and dust produced during welding are hazardous to health. It is mandatory to ensure adequate ventilation and/
or extraction to keep fumes and gas away from the work area. Using an air fed welding helmet is recommended in case of

insufficient ventilation in the workplace.
= Check that the air supply is effective by referring to the recommended safety regulations.

Precautions must be taken when welding in small areas, and the operator will need supervision from a safe distance. In addition, the welding of certain
materials containing lead, cadmium, zinc, mercury or beryllium may be particularly harmful.

Also remove any grease on the metal pieces before welding.

Gas cylinders must be stored in an open or ventilated area. They must be stored vertically and held by a support or trolley to limit the risk of fall.
Do not weld in areas where grease or paint are stored.
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FIRE AND EXPLOSION RISKS

$ Protect the entire welding area. Flammable materials must be moved to a minimum safe distance of 11 meters.
:;Té A fire extinguisher must be readily available near the welding operations.

Be careful of spatter and sparks, even through cracks. It can be the source of fire or explosion.

Keep people, flammable materials/objects and containers that are under pressure at a safe distance.

Welding in closed containers or pipes should be avoided and , if they are opened, they must be emptied of any flammable or explosive material (oil,
fuel, gas ...).

Grinding operations should not be carried out close to the power supply or any flammable materials.

GAS CYLINDERS

Gas leaking from the cylinders can lead to suffocation if present in high concentration around the work area (ventilation required).
Transport must be done safely: cylinders closed and welding machine switched off. They must be stored vertically and held by a
support to limit the risk of falling.

Close the cylinder between two uses. Beware of temperature variations and sun exposure.

The cylinder must not be in contact with a flame, electric arc, torch, earth clamp or all other sources of heat.

Always keep gas cylinders away from electrical circuits, and therefore never weld a cylinder under pressure.

Be careful when opening the valve on the gas bottle, it is necessary to remove the tip of the valve and make sure the gas meets your welding
requirements.

ELECTRICAL SAFETY
R e

The electrical mains used must have an earth terminal. Use the recommended fuse size.
An electric shock could cause serious injuries or potentially even deadly accidents.

Do not touch any live part of the machine (inside or outside) when it is plugged in (Torches, earth cable, cables, electrodes) because they are
connected to the welding circuit.

Before opening the device, it is imperative to disconnect it from the mains and wait 2 minutes, so that all the capacitors are discharged.

Do not touch the torch or electrode holder and the earth clamp at the same time.

Ensure that cables and torches are replaced by qualified and authorized persons if they are damaged. Make sure that the cable cross section is
adequate with the usage (extensions and welding cables). Always wear dry clothes which are in good condition in order to be isolated from the
welding circuit. Wear insulating shoes, regardless of the workplace/environment in which you work in.

EMC MATERIAL CLASSIFICATION

This Class A machine is not intended to be used on a residential site where the electric current is supplied by the domestic
low-voltage power grid. There may be potential difficulties in ensuring electromagnetic compatibility at these sites, due to
conducted interferences as well as radiation.

D: This equipment does not comply with IEC 61000-3-12 and is intended to be connected to private low-voltage systems interfacing
with the public power grid only at the medium- or high-voltage level. If connected to a public low-voltage power grid, the
installer or user of the machine has to ensure, by checking with the network operator, that the device can be connected.
ﬁ This equipment complies with the IEC 61000-3-11 standard.

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

EMF around the welding circuit and the welding equipment.

Q'
\ The electric current flowing through any conductor causes electrical and magnetic fields (EMF). The welding current generates an

The EMF electromagnetic fields can interfere with certain medical implants, such as pacemakers. Protective measures must be taken for people having
medical implants. For example, by restricting access to passers-by or conducting an individual risk evaluation for the welders.

All welders must use the following procedures to minimize exposure to electromagnetic fields from the welding circuit:

» position the welding cables together - fix them with a clamp, if possible;

» position yourself (torso and head) as far away from the welding circuit as possible;

e never wrap the welding cables around the body;

» do not position the body between the welding cables. Hold both welding cables on the same side of your body;

e connect the earth clamp as close as possible to the area being welded;

» do not work too close to, do not lean and do not sit on the welding machine

e do not weld when transporting the welding machine or its wire feeder.

People wearing pacemakers are advised to consult their doctor before using this device.
Exposure to electromagnetic fields during welding can have other health effects that are not yet known.
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RECOMMENDATIONS FOR WELDING AREA ASSESSMENT AND WELDING

Overview

The user is responsible for the installation and use of the arc welding equipment according to the manufacturer’s instructions. If electromagnetic
disturbances are detected, the user is responsible for resolving the situation with the manufacturer’s technical assistance. In some cases, this
corrective action may be as simple as earthing the welding circuit. In other cases, it may be necessary to construct an electromagnetic shield around
the welding power source and around the entire piece by fitting input filters. In all cases, electromagnetic interferences must be reduced until they
are no longer inconvenient.

Welding area assessment

Before installing the machine, the user must evaluate the possible electromagnetic problems that may arise in the area where the installation is
planned. The following elements should be taken into account:

a) the presence (above, below and next to the arc welding machine) of other power cables, remote cables and telephone cables;

b) television transmitters and receivers;

c) computers and other hardware;

d) critical safety equipment such as industrial machine protections;

e) the health and safety of the people in the area such as people with pacemakers or hearing aids;

f) calibration and measuring equipment;

g) the isolation of other pieces of equipment which are in the same area.

The operator has to ensure that the devices and equipment used in the same area are compatible with each other. This may require extra precautions;
h) the time of day during the welding or other activities have to be performed.

The dimension of the cutting area that has to be considered depends on the size and shape of the building and the type of work undertaken. The area
taken into consideration might go beyond the limits of the installations.

Welding area assessment

Besides the welding area assessment, the assessment of the arc welding systems installation itself can be used to identify and resolve cases of
disturbances. The assessment of emissions must include in situ measurements as specified in Article 10 of CISPR 11: 2009. In situ measurements can
also be used to confirm the effectiveness of mitigation measures.

RECOMMENDAED METHODS TO REDUCE ELECTROMAGNETIC EMISSIONS

a. National power grid: the arc welding machine must be connected to the national power grid in accordance in accordance with the manufacturer’s
recommendation. In case of interferences, it may be necessary to take additional precautions such as the filtering of the power supply network.
Consideration should be given to shielding the power supply cable in a metal conduit or equivalent of permanently installed arc welding equipment. It
is necessary to ensure the electrical continuity of the frame along its entire length. The shielding should be connected to the welding current source
to ensure a good electrical contact between the conduit and the casing of the welding current source.

b. Maintenance of the arc welding equipment: The arc welding machine should be subject to a routine maintenance check according to the
recommendations of the manufacturer. All accesses, service doors and covers should be closed and properly locked when the arc welding equipment
is on. The arc welding equipment must not be modified in any way, except for the changes and settings outlined in the manufacturer’s instructions.
The spark gap of the arc start and arc stabilization devices must be adjusted and maintained according to the manufacturer’s recommendations.

c. Welding cables: Cables must be as short as possible, close to each other and close to the ground, if not on the ground.

d. Equipotential bonding: consideration should be given to bond all metal objects in the surrounding area. However, metal objects connected to
the workpiece increase the risk of electric shock if the operator touches both these metal elements and the electrode. It is necessary to insulate the
operator from such metal objects.

e. Earthing of the welded part: When the part is not earthed - due to electrical safety reasons or because of its size and its location (which is the
case with ship hulls or metallic building structures), the earthing of the part can, in some cases but not systematically, reduce emissions It is preferable
to avoid the earthing of parts that could increase the risk of injury to the users or damage other electrical equipment. If necessary, the connection of
the part to be soldered to earth should be made directly, but in some countries where this direct connection is not allowed, the connection should be
made with an appropriate capacitor and chosen according to national regulations.

f. Protection and shielding: The selective protection and shielding of other cables and devices in the area can reduce perturbation issues. The
protection of the entire welding area can be considered for specific situations.

TRANSPORT AND TRANSIT OF THE WELDING MACHINE

The machine is equipped with two handles to facilitate transport, which requires two people. Be careful not to underestimate the
weight of the machine.
Do not use the cables or torch to move the machine. The welding equipment must be moved in an upright position.

Do not place/carry the unit over people or objects. Never lift the machine while there is a gas cylinder on the
support shelf. The transport rules applying to each item are different.

EQUIPMENT INSTALLATION

¢ Put the machine on the floor (maximum incline of 10°).
¢ Provide an adequate area to ventilate the machine and access the controls.
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 This equipment must be used and stored in a place protected from dust, acid, gas or any other corrosive substance.
» The machine must be placed in a sheltered area away from rain or direct sunlight.

* The equipment protection is rated IP23 meaning that :

- sensitive parts of the equipment are protected from objects with a diam >12.5 mm and,

- it is protected again rainfall with a 60° vertical incline.

The equipment can be used outside in accordance with the IP23 protection certification.

Power cables, extension leads and welding cables must be fully uncoiled to prevent overheating.

The manufacturer does not accept any liability in relation to damages caused to objects or harm caused to persons as the result
of incorrect and/or dangerous use of the machine.

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

-> Maintenance should only be carried out by a qualified person. A yearly maintenance is recommended.
» Ensure the machine is unplugged from the mains, and then wait 2 minutes before carrying out maintenance work. High Voltage
-=D and Currents inside the machine.

e Remove regularly the casing and any excess of dust. Take this opportunity to have the electrical connections checked by a qualified person, with
an insulated tool.

¢ Regularly check the condition of the power supply cable. If the power cable is damaged, it must be replaced by the manufacturer, its after sales
service or an equally qualified person to prevent danger.

e Ensure the vents of the device are not blocked to allow adequate air circulation.

» Do not use this equipment to thaw pipes, to charge batteries, or to start any engine.

INSTALLATION — PRODUCT OPERATION

Only qualified personnel authorised by the manufacturer should perform the installation of the welding equipment. During the installation, the
operator must ensure that the machine is disconnected from the mains. Connecting generators in serial or in parallel is forbidden.

EQUIPMENT DESCRIPTION (FIG-1)

The TITANIUM 400 AC/DC is an inverter welding current source for welding to the coated electrode (MMA) and refractory electrode (TIG) in direct
current (TIG DC) and alternating current (TIG AC).

The MMA process allows to weld all types of electrodes : rutile, basic, stainless and cellulosic.

TIG welding requires gas shield protection of pure gas (Argon).

This material can be connected to a remote control (ref. 045675), a foot pedal (ref. 045682) or an automated system (CONNECT-5).

1- HMI 8- USB connector

2- Handles 9- ON / OFF switch

3- Torch button connector 10-  Power supply cable

4-  Positive polarity plug 11-  Remote controller connector
5-  Polarity plug 12-  Gas bottle connector

6- Torch gas connector 13- Filter (option ref. 046580)

7-  Wire feeder connector or MMI remote interface

INTERFACE (MMI) (FIG-2)

1-  Button for accessing the various menus and parameters
2- Adjustment wheel left screen
3-  Adjustment wheel right screen

ACCESSORIES AND OPTIONS

Remote controllers

Trolley Cooling unit ABITIG torches Pedal RC-FA1 Manual RC-HA1
10 m? WCU1KW_C liquids - 450 W - 8 m 4m 8m
Double button: 037366
037328 013537 Lamella: 037359 045682 045675 046580

Potentiometer: 060760

POWER SWITCH

e This equipment is supplied with a 32A 3-phase 5-pin socket (3P+N+PE) of the EN 60309-1 type and is powered by a 400V (50-60Hz) 3-phase elec-
trical installation WITH neutral grounded.
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The absorbed effective current (I1eff) is displayed on the machine, for optimal use. Check that the power supply and its protection (fuse and/or
circuit breaker) are compatible with the current needed by the machine. In some countries, it may be necessary to change the plug to allow the use
at maximum settings. The user has to make sure that the plug can be reached.

¢ The device turns into protection mode if the power supply tension is below or above the 15%. To indicate this default, the screen displays an error
code.

* The power is switched on by rotating the on/off switch to position I (fig 1 - 9), conversely the power is switched off by rotating it to position O.
Attention! Never disconnect the power supply when the welding electrical distribution is in operation.

¢ Fan: in MMA mode, the fan works continuously. In TIG mode, the fan works only when welding, then stops after cooling.

CONNECTION TO A GENERATOR

This welding power source can operate with generators provided that the auxiliary power meets the following requirements:

- The voltage must be alternative, adjusted as specified and with a peak voltage of less than 700 V,

- The frequency must be between 50 and 60 Hz.

It is imperative to check these requirements as certain generators can create high voltage peaks that can damage these machines.

USE OF EXTENSION LEADS

All extension cables must have an adequate size and section, relative to the machine’s voltage. Use an extension lead that complies with national
safety regulations.

Voltage input Thickness of the extension lead (Length < 45m)
400 V 6 mm?2

GAS CONNECTION
The TITANIUM 400 AC/DC is equipped with two connections. A cylinder connection (Fig 1 - 12) for the inlet of the welding gas into the station, and

a torch gas connector (Fig 1 - 6) for the outlet of the gas at the end of the torch. We recommend that you use the adapters supplied with your set
to ensure an optimal connection.

GENERAL ORGANIZATION OF THE INTERFACE

HEE - .

mmm Product configuration :

1/ Information: all product information is gathered there (Model, S/N....... )

2/ Process: allows you to choose the welding process: MMA or TIG.

3/ Settings: the advanced product settings are combined (display mode, device name,
language...)

1 | 4/ Calibration: allows you to start the calibration of the torches and earth clamps to refine
the voltage and current measurements.

5/ Portability: allows to load or download from a USB key the user JOBs as well as the
machine configuration,

6/ Traceability: allows to start the backup of all welding seams as well as its export on USB
key

Process: corresponds to the MMA or TIG welding interface, it gives access:
» Gas purge: by long pressing the process icon 1 00 2 0
2 | » Process parameter: allows process settings, A o S

e At the different setting windows,
» JOB: gives access to the different JOB reminder modes.

I Courant de soudage "\t Evanouisseur
0

AN
>
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Process parameters: corresponds to the process parameter setting window:

e In MMA: allows the adjustment of the sub-process (STD, PLS or AC), the type of elec-
trode, the anti-sticking.....

¢ In TIG: allows the adjustment of the process (DC, AC or Synergic), the sub-process

3 | (STD, PLS or AC), the electrode diameter...

Remote control: configuration of remote controls (TIG mode).
Energy: configuration of the energy mode, developed for welding with energy control
supervised by a DMOS (see next page for more details).

™ JOB : corresponds to the program reminder modes window:
» JOB: create, save, delete and recall JOB.

4 | « QUICKLOAD: JOB trigger recall without welding.

e MULTIJOB : JOB reminder to the trigger in welding.

e Connect-5 (C5): Automatically recall JOBs. Connect-5

E

Quick-Load MultiJob
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ELECTRODE WELDING (MMA / SMAW)

CONNECTION AND ADVICE
¢ Connect the cables, electrode holder and ground clamp to the connection connectors.
» Observe the welding polarities and intensities indicated on the electrode boxes.
* Remove the electrode from the electrode holder when the machine is not in use.
e The machine has 3 features exclusive to Inverters:
- The Hot Start creates an overcurrent at the beginning of the welding.
- The Arc Force creates an overcurrent which prevents the electrode from sticking to the weld pool.
- The Anti-Sticking technology makes it easier to unstick the electrode from the metal.
CHOICE OF COATED ELECTRODES
e Rutile electrode: very easy to use in all positions with DC and AC current.
e Basic Electrode: used in all DC and AC positions, it is suitable for safety work due to its increased mechanical properties.
o Cellulosic electrode: very dynamic arc with a high melting rate, its use in all positions makes it especially suitable for pipeline work.

THE SETTINGS OF THE COATED ELECTRODE PROCESS (MMA/SMAW)

Standard

Settings Designation Adjustable settings (CC) Pulsed | AC Recommendations
Rutile The electrode type determines specific parameters accor-
e | Electrode type Basic v v' | ¥ | ding to the type of electrode used in order to optimize its
Cellulosic weldability.

Anti-gluing is recommended to safely remove the electrode
_\_ Anti-Sticking OFF - ON v v v | if itis glued to the part to be welded (the power is automa-
tically cut off).

O @ Choice of polarity Directe (+=+ et -=-) v v The replacement of accessories in case of direct or reverse
P Inverse (+=- et -=+) polarity is carried out at the product level.

¢ MMA Standard
This MMA Standard welding mode is suitable for most applications. It can weld any type of electrode : rutile, basic, cellulosic... and on any material:
steel, stainless steel, cast iron.

100

200 0
50%1

, 100A 50 .

/‘\- Pourcentage

I Courant de soudage

Hot Start
5 5 0
= o
2 I < > M €
. . . Adjustable L .
Settings Designation settings Description & advice

Percentage of 0-100 %
Hot Start The Hot Start is an overcurrent during priming to prevent the electrode from sticking to the

The welding current is adjusted according to the type of electrode chosen (refer to the

Welding current 10-400 A electrode packaging).

The Arc Force is an overcurrent delivered when the electrode or drop comes into contact

t ) part to be welded. 1t is adjustable in intensity (% of welding current) and time (seconds).
ﬁ_ Time of Hot Start 0 - 2 sec.
E. with the solder bath in order to avoid sticking.

Arc Force -10 > +10%
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e MMA Pulse / SMAW Pulse

This MMA Pulse welding mode is suitable for applications in the vertical up position (PF). The pulse mode keeps the weld pool cold and eases the
transfer of matter. Without the pulse mode, vertical-up welding requires a difficult «Christmas tree» shape triangular movement. With the MMA Pulsed
mode, this movement is no longer required and a simple straight up movement is enough (depending on the thickness of the workpiece). If you wish
to widen your weld pool, a simple lateral movement is enough (similar to normal welding). In this case the pulse current frequency can be adjusted
on the display. This process allows greater control during vertical-up welding.

200 200 50 100
%1
1004 Ro
50%1 50 %I
A 50%t R —
I Courant de soudage 195 UG G;Z‘i:;iemage
5 B
= I
> I <& > '— &
I
Settings Designation Agéltjtsi:]aglﬂe Description & advice
ﬁ- Percentage of 0-100 %
Hot Start The Hot Start is an overcurrent during priming to prevent the electrode from sticking to the
t . part to be welded. It is adjustable in intensity (% of welding current) and time (seconds).

ﬁ_ Time of Hot Start 0 - 2 sec.

I Welding current 10 - 400 A The welding curr_ent is adjusted according to the type of electrode chosen (refer to the

electrode packaging).

o Cold current/Back- _ano -

Jo ground current) 20 - 80% Second welding current known as «cold».
M gﬁg:e”cy of 0.4-20Hz | PULSATION frequency of the PULSE mode (Hz)
E- Arc Force 10 > +10% Tr_me Arc Force is an overcurrent dell_vere_d v_vhen the electrode or drop comes into contact

with the solder bath in order to avoid sticking.

e MMA AC / SMAW AC

The MMA AC mode is recommended in some very specific cases when the arc is not stable or straight, which may happen around magnets (magne-
tised weldpiece, magnefic field in the vicinity).. The AC (alternative current) prevents electrical interference and keeps the stable under these circums-
tances. The pulse frequency is set to 50Hz. It is necessary to check that the electrode can be used with AC.

— W 2 - m

= 1004
50Hz 50%t
A \ ’
I Courant de soudage "\ Forme
1.2s d'onde

5 5

. ; ; Adjustable L ;
Settings Designation settings Description & advice

Percentage of 0-100 %

Hot Start The Hot Start is an overcurrent during priming to prevent the electrode from sticking to the
. part to be welded. It is adjustable in intensity (% of welding current) and time (seconds).

Time of Hot Start 0 - 2 sec.

Welding current 10 - 400 A The welding curr_ent is adjusted according to the type of electrode chosen (refer to the

electrode packaging).
Arc Force 10 > +10% | The Arc Force is an overcurrent delivered when the electrode or drop comes into contact

with the solder bath in order to avoid sticking.

AC wave shape

L
RN

AC waveform. The trapezoidal shape is preferred.

E2¢F—2?

Welding frequency 15- 150 Hz | Frequency of polarity reversals welding - pickling
Eiﬁ?:gtage of 20 - 80% Percentage of the welding period dedicated to pickling (default 30-35%)
ADJUSTMENT TIPS

¢ Low hot start for thin sheets and high start for thicker and more difficult metals (dirty or oxidized parts).
e The Arc Force can be adjusted from -10 to +10 manually or an electrode selection is possible (Rutile, Basic or Cellulosic) by conti-
nuing the adjustment beyond +10. Arc Low force, for rutile electrodes, stainless steel. Strong arc force, for basic, cast iron and cellulo-

sic electrodes.
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TUNGSTEN ELECTRODE WELDING WITH INERT GAS (TIG MODE)
CONNECTION AND ADVICE
* DC TIG welding requires gas protection (Argon).

» Connect the earth clamp to the positive connector (+). Connect the power cable to the negative plug (-), as well as the torch and the gas connec-
tions.

e Ensure that the torch is equipped and ready to weld, and that the consumables (Vice grip, ceramic gas nozzle, collet and collet body) are not
damaged.

ELECTRODE GRINDING

For optimal operation, it is recommended to use a sharpened electrode as follows:

Y

: a a=00.5mm
id ; L = 3 x d for a low current.
: : L = d for a high current
1 f L
CHOICE OF ELECTRODE DIAMETER
@ Electrode TIG DC TIG AC
(mm) Pure tungsten Tungsten with oxides Pure tungsten Tungsten with oxides
1 10> 75A 10 >75A 15>55A 10>70A
1.6 60 > 150 A 60 > 150 A 45>90 A 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 @
SELECT IGNITION MODE

TIG HF: High Frequency start without contact
TIG LIFT : Arcing by contact (for environments where HF is not desirable).

1 2 3
1- Place the torch in the welding position above the part (distance of about 2-3 mm
w between the electrode tip and the part).
I 2- Press the torch trigger (the arc starts without contact using High Frequency
g impulsions).
'l 3- The initial welding current circulates, the welding carries on according to the
E ] E ] [—'ﬁ welding cycle.
1 2 3
1- Position the torch nozzle and the tip of the electrode on the piece of metal and
E press the trigger.
-l 2- Position the torch to create a gap of roughly 2-3 mm between the tip of the
8 electrode and the metal. The arc starts.
ES 3- Put the position back into position to start the welding cycle.

The arc priming and stabilization device is designed for manual and mechanically guided operation.

Warning: increasing the length of the torch or earth return cables beyond the maximum length specified by the manufacturer will increase the risk
of electric shock.

In «Advanced» HMI mode only, the HF is adjustable in time and voltage :

Parameter Designation Setting Description and advice

4% Duration HF HF duration 0-3s HF time before it stops

4V HF level HF voltage 0-+10 Index adjusting the voltage from 5kV to 14 kV
TIG PROCESS SETTINGS

e The TIG DC is dedicated to the flow of ferrous metals such as steel, stainless steel, but also copper and its alloys and titanium.
¢ TIG AC is dedicated to the welding of aluminium and its alloys, but also copper.
¢ The Synergic TIG no longer works on the choice of a DC or AC current type and the settings of welding cycle parameters, but integrates experience-
based welding rules/synergies. This mode therefore restricts the number of settings to three basic settings:
- The type of material.
- The thickness to be welded.
- The welding position.
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. . ) Adjustable TIG .
Settings Designation settings TIGDC | TIG AC Synergic Recommendations
Standard | Smooth current - v v -
Pulsed Pulse current - v v -
Fast Inaudible ) v } ;
Pulsed pulsed current
Smooth poin- ) )
Spot ting v v
—'j_\l Tack Pulse pointing - v - -
Multi Repeated ) )
SPOT smooth pointing v v
- Repeated pul- B _ -
Multi TACK sed pointing v
Mixing current ) } }
ACMIX | AC and DC v
zzZa Type of materials Fe, Al, etc. v - v Choice of the material to be welded
v | Diameter of the Tungsten ) Choice of electrode diameter. Allows to refine HF
:’-A electrode 1-4mm v v v priming currents and synergies.
Select Starting Function. In ADVANCED display mode,
4 Type of priming HF - LIFT v v v the HF is adjustable in time [0.01s; 3s] and voltage
indexed from [0;+10].
™ | Trigger mode 2T - 4T - v v v’ | Choice of trigger welding management mode.
— 4TLOG
ET'G Constant energy welding ON - OFF v v ) I(é%r;stthacg ﬁ;\tei:(r)% welding mode with correction of arc

E

TIG DC - Standard

The TIG DC Standard welding process allows high quality welding on most ferrous materials such as steel, stainless steel, but also copper and its
alloys, titanium... The many possibilities of current and gas management allow you to perfectly control your welding operation, from priming to final

cooling of your welding rod.

400 60

60
100A
1 00 A 00 s 50u1 201 053
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10 0
A S I
> I\t < 2 <
t
. : ; Adjustable L .
Settings Designation settings Description & advice

il Pre-gas 0 - 60 sec. Time to purge the torch and to protect the area with gas before ignition

Ap/ | starting current 10 - 200 %
This starting bearing current is a phase before the current rise ramp.

lp’ Starting time 0 - 10 sec.
t/ Rising current 0-60sec. | Current rise ramp.

I Welding current 3-400 A Welding current.
\t Downslope 0-60sec. | Downslope current.
\qé End current 10 - 200%

This stopping stop current is a phase after the current descent ramp.
N t End duration 0 - 10 sec.
3 ) Duration for which gas is released after the arc has stopped. It protects the weld pool
ti Post-gas 0 - 60 sec. and the electrode against oxidisation when the metal is cooling down.

TIG DC - Pulse]

This pulsed current welding mode is a combination of high current pulses (I, welding pulse) and low current pulses (I_Cold, part cooling pulse).
This pulse mode allows to assemble pieces while while keeping the machine cooler.
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Example :
The I welding current is set to a 100A and % (I_cold) = 50%, thus a Cold current of = 50% x 100A = 50A.
F(Hz) is set to 10Hz, the signal period will be 1/10Hz = 100ms -> every 100ms, one pulse at 100A then another at 50A will follow one another.

400 60 60
1104
I
50%t
A o S 50%1 100m 20%1 ° S
. ) [ 2 i | tiPrégaz
| I Courant de soudage "\t Evanouisseur 0 085 00s 00s [ 25s 00s 40s
1
A I "\t
> I < > I €
t
Settings Designation Ad]usftable Description & advice
settings
ti Pre-gas 0 - 60 sec. Time to purge the torch and to protect the area with gas before ignition
ﬁp’ Starting current 10 - 200 %
This starting bearing current is a phase before the current rise ramp.
L-/ Starting time 0 - 10 sec.
y- Rising current 0-60sec. | Currentrise ramp.
I Welding current 3-400 A Welding current.
N | wave shape J_/_\I ‘_ﬂ Waveform of the pulsed part.
IIAI Cold current/Back- 20 - 80% Second welding current known as "cold" welding current
ground current)
II t I Cold weather 20 - 80% Time balance of the warm current (I) of the pulsation
| | | Pulse frequency 0.1 - 2500 Hz | Pulse frequency
-\'! Downslope 0 - 60 sec. Downslope current.
\qA End current 10 - 200 %
This stopping stop current is a phase after the current descent ramp.
\-ﬂ End duration 0 - 10 sec.
t i Post-gas 0 - 60 sec. Duration for which gas is released after the arc has stopped. It protects the weld pool

and the electrode against oxidisation when the metal is cooling down.

dible sound frequencies for the welder.

¢ Welding in position, then F(Hz) < 100Hz

TIG DC — Fast Pulse

This very high frequency pulsed current welding mode combines high current pulses (I, welding pulse) with low current pulses (I_Cold, part cooling
pulse). Fast Pulse mode allows to keep the arc constriction properties of Pulse mode at high frequencies but still on less unpleasant or even inau-

ADJUSTMENT TIPS : The choice of frequency
o If welding with manual metal input, then F(Hz) synchronized to the input gesture,
o If thin without supply (< 0.8 mm), F(Hz) > 10Hz

— > i

— > e

400 60 100A 200
=
A o&J S 50,/ 100k 0, T
- : i N L i Ar Courant de
L Gourant de:somdage L 02s 00s 00s [ 20s 0.0s 80s| démarrage
0
SN
HH > It <
[
) . . Adjustable . .
Settings Designation settings Description & advice
ti Pre-gas 0 - 60 sec. Time to purge the torch and to protect the area with gas before ignition
AFI Starting current 10 - 200 %
This starting bearing current is a phase before the current rise ramp.
tm | Starting time 0 - 10 sec.




Rising current 0 - 60 sec. Current rise ramp.

Welding current 3-400A Welding current.

Cold weather 80% - 100 % | Second welding current known as «cold» welding current

Pulse frequency 2.5 -20 kHz | Pulse frequency

Downslope 0 - 60 sec. Downslope current.

End current 10 - 200 %

This stopping stop current is a phase after the current descent ramp.
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End duration 0 - 10 sec.

t Post-gas 0 - 60 sec Duration for which gas is released after the arc has stopped. It protects the weld pool

and the electrode against oxidisation when the metal is cooling down.

TIG AC WELDING
TIG AC - Standard

This TIG AC - Standard welding mode is dedicated to welding aluminium and its alloys (Al, AlSi, AIMg, AIMg, AIMn...). Alternating current allows the
pickling of aluminium essential for welding.

395 60 60

69, 05. - 01.

20%1 R S —
I Courant de soudage "\t Evanouisseur i 0 47" Montee du
: ; 155 0.0s 0.1s 0.5s 0.0s 40s courant ,
A S I\t
> I < > I\ <
AN I N\t
. . . Adjustable L .
Settings Designation settings Description & advice

ti Pre-gas 0 - 60 sec. Time to purge the torch and to protect the area with gas before ignition

AI'/ Starting current 10 - 200 %
This starting bearing current is a phase before the current rise ramp.

tm | starting time 0 - 10 sec.
y_ Rising current 0-60sec. | Current rise ramp.

I Welding current 3-400A Welding current.
-\'! Downslope 0 - 60 sec. Downslope current.
\qA End current 10 - 200%

This stopping stop current is a phase after the current descent ramp.
\-ﬂ End duration 0 - 10 sec.
: _ Duration for which gas is released after the arc has stopped. It protects the weld pool
ti Post-gas 0 - 60 sec. and the electrode against oxidisation when the metal is cooling down.
m AC wave shape % z AC waveform.

I I | Welding frequency 20 - 300 Hz | Frequency of polarity reversals welding - pickling
| | t | E?crlfﬁ:;age of 20 - 60 % Percentage of the welding period dedicated to pickling (default 30-35%)

The Balance (%T_AC):
during the positive wave, the oxidation is broken. During the negative wave, the electrode cools and the parts are welded, there is penetration. By
maodifying the ratio between 2 alternatives through the balance adjustment, you choose either cleaning or penetration (the default value is 30%).

+ _ +

20%: Max. penetration 50% 60%: Max. pickling
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The frequency (AC Hz):
the frequency allows you to adjust the concentration of the arc. The higher the frequency, the more concentrated the arc. The lower the frequency
the wider the arc will be.

High Low

TIG AC - Pulse
This pulsed current welding mode is a combination of high current pulses (I, welding pulse) and low current pulses (I_Cold, part cooling pulse). This
pulse mode allows to assemble pieces while while keeping the machine cooler.

Example :

The I welding current is set to a 100A and % (I_cold) = 50%, thus a Cold current of = 50% x 100A = 50A.
F(Hz) is set to 2Hz, the signal period will be 1/2Hz = 500ms -> every 250ms, one pulse at 100A then another at 50A will follow one another.

9 121a
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) . . Adjustable A .
Settings Designation settings Description & advice
Pre-gas 0 - 60 sec. Time to purge the torch and to protect the area with gas before ignition
Starting current 10 - 200%
This starting bearing current is a phase before the current rise ramp.
Starting time 0 - 10 sec.
Rising current 0 - 60 sec. Current rise ramp.
Welding current 3 - 400A Welding current.
Wave shape ﬂ ﬂ Waveform of the pulsed part.

Cold current/Back-

- 0, i " n .
ground current) 20 - 80% Second welding current known as "cold" welding current

fle3EE 3~STT=

Cold weather 20 - 80% Time balance of the warm current (I) of the pulsation

Frequengy 0.1 - 2500 Hz | Pulse frequency

of pulsation

Downslope 0 - 60 sec. Downslope current.

End current 10 - 200%

This stopping stop current is a phase after the current descent ramp.
End duration 0 - 10 sec.
. ) Duration for which gas is released after the arc has stopped. It protects the weld pool

t Post-gas 0 - 60 sec. and the electrode against oxidisation when the metal is cooling down.

AC wave shape E ig AC waveform.

Frequency of

welding 20 - 300 Hz | Frequency of polarity reversals welding - pickling

Penetration and clea-

ning (%) 20 - 60% Percentage of the welding period dedicated to pickling (default 30-35%)

R

TIG AC - MIX|

This method of alternating current welding is used to weld aluminium and its thick alloys. It mixes DC periods whist welding in order to increase the
energy flow to the workpiece. The final goal is to accelerate the work advance and therefore productivity on aluminium assemblies. This mode pro-
duces less pickling so it is necessary to work on clean sheets.
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. ; . Adjustable L .
Settings Designation settings Description & advice
ti Pre-gas 0 - 60 sec. Time to purge the torch and to protect the area with gas before ignition
Ap/ | Starting current 10 - 200 %
This starting bearing current is a phase before the current rise ramp.
lﬂ Starting time 0 - 10 sec.
y_ Rising current 0 - 60 sec. Current rise ramp.
I Welding current 3-400 A Welding current.
-\E Evanouisseur 0 - 60 sec. Down slope current.
\qA End current 10 - 200 %
This stopping stop current is a phase after the current descent ramp.
“mt | Endduration 0 - 10 sec.
. ) Duration for which gas is released after the arc has stopped. It protects the weld pool
ti Post-gas 0 - 60 sec. and the electrode against oxidisation when the metal is cooling down.
m AC wave shape % ig AC waveform.
| | | Freql_Jency 20 - 300 Hz | Frequency of polarity reversals welding - pickling
welding
] zie:nnget(Z?:;on and clea- 20-60 % | Percentage of the welding period dedicated to pickling (default 30-35%)
@AC AC time 0 - 10 sec. Welding time in AC TIG welding
@DC DC time 0 - 10 sec. Welding time in DC TIG welding

THE TIG DC or AC TIG POINTAGE

SPOT (TIG DC or AC)

This welding mode allows the pre-assembly of the parts before welding. Scoring can be manual by trigger or delayed with a predefined scoring delay.
This pointing time allows a better reproducibility and the realization of non-oxidized point (accessible in the advanced menu).

0

100, 01,

ti Pré gaz

©200.

40.

I71 Durée du Spot

I Courant de soudage I Courant de soudage @ Spot

) . . Adjustable L .
Settings Designation settings Description & advice
ti Pre-gas 0 - 60 sec. Time to purge the torch and to protect the area with gas before ignition
I Welding current 3-400A Welding current.
Y N . .
@ Spot @ 0 - 60 sec. Manual or a defined time.
g ) Duration for which gas is released after the arc has stopped. It protects the weld

ti Post-gas 0- 60 sec. pool and the electrode against oxidisation when the metal is cooling down.
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%

AC wave shape L\j % AC waveform.

Frequency of

welding 20 - 300 Hz Frequency of polarity reversals welding - pickling

JY AINO

Penetration and clea-

ning (%) 20 - 60% Percentage of the welding period dedicated to pickling (default 30-35%)

222 |H]

MUTLI SPOT (TIG DC or AC)
This is a scoring mode similar to the TIG SPOT, but with a combination of scoring and stopping time defined as long as the trigger is held in.
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) . . Adjustable _ .
Settings Designation settings Description & advice
ti Pre-gas 0 - 60 sec. Time to purge the torch and to protect the area with gas before ignition
I Welding current 3-400 A Welding current.
~, N . .
@ Spot @ 0 - 60 sec. Manual or a defined time.
t i Post-gas 0 - 60 sec. Duration for which gas is released after the arc has stopped. It protects the weld pool

and the electrode against oxidisation when the metal is cooling down.

Duration between 2 Time between the end of a point (excluding PostGaz) and the recovery of a new point
. 0.1 - 20 sec. ) )
points (including PreGas).

®
m AC wave shape % ig AC waveform.
mnr
NI

Frequency of

welding 20 - 300 Hz Frequency of polarity reversals welding - pickling

JV AINO

Penetration and

cleaning (%) 20 - 60% Percentage of the welding period dedicated to pickling (default 30-35%)

TACK (TIG DC)

This mode can also pre-assemble workpieces, but in two phases : first phase is DC pulse whcih concentrates the arc for enhanced penetration, fol-
lowed by a DC standard phase which enlarges the arc and the weld pool for a good spot.
The adjustable duration of each phase enables control of the weld time for better spot welding results and an non-oxidised spot.

145, 13. 150,

I Courant de soudage M Durée du Pulse 71 Durée du Spot L [1r Fréquence de
0.6s 40s pulsation
IS
> IL ¢
Settings Designation Agétt'tsiazbsle Description & advice
il Pre-gas 0 - 60 sec. Time to purge the torch and to protect the area with gas before ignition
I Welding current 3-400A Welding current.
@ Pulsed duration 2~ 0 - 60 sec Manual pulsation phase or of a defined duration
| | | Frequengy 0.1 -2500 Hz | Pulse frequency
of pulsation
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. S i .
@ Non-pulsed duration ? 0 - 60 sec. Smooth current phase manual or of a defined duration

Duration for which gas is released after the arc has stopped. It protects the weld pool

ti Post-gas 0 - 60 sec. and the electrode against oxidisation when the metal is cooling down.

MUTLI TACK (TIG DC)

This is the same mode as the TIG DC TACK, but with a sequence of scores and defined stopping times as long as the trigger is held in.

100. 01. 01.

I Courant de soudage 14" Durée du Pulse I*1 Durée du Spot

02.

O g
- 10 1 ti Pré gaz

02s 01s 01s =\ 8.0s

M-

igh

Non-pulsed duration ?“ 0 - 60 sec Smooth current phase manual or of a defined duration

Duration for which gas is released after the arc has stopped. It protects the weld pool

Settings Designation Agé‘:;:;bsle Description & advice
ti Pre-gas 0 - 60 sec. Time to purge the torch and to protect the area with gas before ignition
I Welding current 3-400 A Welding current.
@ Pulsed duration ?“ 0 - 60 sec Manual pulsation phase or of a defined duration
| | | Frequenqy 0.1 - 2500 Hz | Pulse frequency
of pulsation

Post-gas 0 - 60 sec. and the electrode against oxidisation when the metal is cooling down.

Duration between 2 Time between the end of a point (excluding PostGaz) and the recovery of a new point
ti ; 0.1 - 20 sec. : .

points (including PreGas).

\Welding in E.TIG mode

This mode allows constant power welding by measuring arc length variations in real time to ensure constant bead width and penetration. In case the
assembly requires the welding power to be controlled, the E.TIG mode can be used as it is designed to ensure that the welding power remains the
same regardless of the position of the torch.

Standard (constant current) E-TIG (constant power)

JOB MEMORIZATIONS AND REMINDERS

The current settings are automatically saved and loaded at start up.

In addition to the current settings, it is possible to save and recall so-called «JOB» configurations.
There are 100 JOBS per welding process, the memorization concerns:

- The main parameter,

- The secondary parameter (MMA, TIG),

- Subprocesses and button modes.
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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

)

JOB MODE
This JOB mode allows you to create, save, recall and delete JOBs.

A

Index

QUICK LOAD — Reminder of the JOBs to the trigger out of welding.

The Quick Load is a JOB recall mode (20 max) excluding welding and possible only in TIG process.

From a Quickload list of previously created JOBs, JOB reminders are made by short pull of the trigger. All trigger modes (2T/4T/4T/4Tlog) and welding
modes (SPOT/STD/PLS) are supported.

MULTIJIOB — Reminder of the JOBs to the trigger in welding.

From a MultiJOB list of previously created JOBs, this chaining mode allows you to weld by chaining up to 20 JOBs without interruption.

When the mode is activated, JOB N°1 in the list is loaded and displayed. The trigger mode is forced in 4T.

During welding, this mode allows you to sequence the JOBs in the loaded list by briefly pressing the buttons on the torch.

Welding stops by pressing the buttons on the torch for a long time and once the welding cycle is complete, JOB N°1 is recharged for a future welding
sequence.

JOB 2 power surge

JOB 1 power surge

When the mode is activated, JOB N°1 in the list is loaded and dis-
played.

The recall of the JOBs in the sequence is in loop: when the last JOB
in the list is reached, the next one will be JOB N°1.

Welding is activated by pressing and holding the buttons on the
torch.

< PP <

>0.55 <0.55 <0.5s >0.55

C5
From a C5 list of 5 JOBs previously created, this simple automation mode from the Remote Control connection allows JOBs to be recalled via a PLC
(see note on the website - https://goo.gl/il46Ma).

COMPATIBLE TORCHES AND TRIGGER BEHAVIOURS

Trigger Double Button Double Button + Potentiometer

0
v

For the 1 button torch , the button is called «main button».
For the 2 buttons torch [B]3], the first button is called «main button» and the second button is called «secondary button.

2T MODE

< P
: ; T1 - The main button is pressed, the welding cycle starts (PreGas,
: b I_Start, UpSlope and welding).

T2 - The main button is released, the welding cycle is stopped

(DownSlope, I_Stop, PostGas).

For the double button torch and in 2T mode only, the secondary

button works like the main button.

+

Main button @
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4T MODE

R

T1 - The main button is pressed, the cycle starts at PreGas and
stops in the I_Start phase.

T2 - The main button is released, the cycle continues in UpSlope
and in welding.

T3 - The main button is pressed, the cycle switches to DownSlope
and stops in I_Stop.

; T4 - The main button is released, the cycle ends with PostGas.
ol Nb : for torches, double button and double button with potentiome-
ter
Mainbutton | (T1) => command « up/welding current » and active potentiometer,
command «low » inactive.
4T MODE log

<055 <055 5055 T1 - The main button is pressed, the cycle starts at PreGas and
4 »\/( L f\/é' »‘</ »'\/('r\/( »‘\/Z stops in the I_Start phase.

) ) T2 - The main button is released, the cycle continues in UpSlope
and in welding.
LOG : this mode is used during welding :
- A brief press of the main button (<0.5s), the current switches

S
=

___,_:_ from I welding current to I cold and vice versa.
s - the secondary button is kept pressed, the welding current swit-
" ches from I welding current to I cold
Main button @ @ - the secondary button is kept released, the welding current swit-
or ched from I cold to I welding current.
Secondary button T3 — A long press on the main button (>0.5s), the cycle switches to

DownSlope and stops in the I_Stop phase.
T4 - The main button is released, the cycle finishes with PostGas.

For this mode it may be convenient to use the dual button torch option or dual button with potentiometer. The «up» command keeps the same func-
tion as the single button or trigger torch. The «down» button can, when pressed, switch to the cold current. The potentiometer of the torch, where
available, can control of the welding current from 50% to 100% of the value displayed.

COMMAND TRIGGER CONNECTOR

DB ( N
P 3 DB torch
i L ‘
1 3 4
7S ' _/_ 5| P 00 L torch
(o L |
< %) :
] N T 1 oY | )
2 | torch worch 2
3 ® NC « 5 DB+P
torch
1
Cabling diagram for the SRL18 torch. Electric diagram based on type of torch used.
Torch type Wire description Pin
) ) Common/Earth 2 (green)
Torch double button + Torch double button Torch with trigger -
. Button 1 4 (white)
potentiometer
Button 2 3 (brown)
Common/Potentio-
meter earth 2 (grey)
10V 1 (yellow)
Cursor 5 (pink)
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REMOTE CONTROL

The analog remote control operates in TIG and MMA processes.

G
F A Q:S
v b
N N\ 045682
E B C
—s D
D C A 045675
ref. 045699 External view Electric diagram according to the remote control type.

Connection:
1- Plug the remote control into the connection at the back of the machine.
2- The HMI detects the presence of a remote control and offers a selection choice accessible by wheel.

Connection:

The TIG is equipped with a female socket for a remote control.

The specific 7 pin male plug (option ref.045699) enables connection to the different types of manual remote control or foot pedal. For the cabling
layout, please see the diagram below.

REMOTE CONTROL TYPE Wire description Pin
0V A
Foot pedal Manual remote control Cursor B
Common/Earth C
CONNECT-5 Switch D
AUTO-DETECT E
ARC ON F
REGI G

e Manual remote control (option ref. 045675) :
The remote control enables the variation of current from 50% to 100% of the set intensity In this configuration, all modes and functions of the
machine are accessible and can be set.

e Foot pedal (option ref. 045682) :

The pedal control enables variation of the current from the minimum current to 100% of the set intensity.

In TIG, the welding machine only operates in 2T mode. The upslope and downslope are not automatically managed by the current source, and are
controlled by the user with the foot pedal.

The digital remote control allows to connect a remote HMI or a TIG dispenser.

COOLING FAN

To minimise sound and dust aspiration, the station integrates a controlled fan system. The fan’s rotation speed depends on the temperature and the
machine’s settings.

ENERGY MODE

This mode developed for welding with energy control framed by a DMOS allows, in addition to the energy display of the bead after welding, to set:
- The thermal coefficient according to the standard used: 1 for ASME standards and 0.6 (TIG) or 0.8 (MMA) for European standards. The energy
displayed is calculated taking this coefficient into account.

- The length of the weld seam (OFF - mm): if a length is recorded, then the energy display is no longer in joule, but in joule / mm (the unit on the
display «J» flashes).

COOLING UNIT

P 1L/min = 1000 W
Capacity = 5L The cooling unit is controlled in 400 V +/-15%.
Ul =400V +/- 15%

The cooling unit is automatically detected by the machine. In the «Settings» menu / Cooling unit: the cooling unit can be disabled.
The protections supported by the cooling unit to ensure the protection of the torch and the user are:

¢ Minimum coolant level.

e Minimum flow rate of coolant flowing through the torch.

* Thermal protection of the coolant.
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Make sure that the cooling unit is turned off before disconnecting the inlet and outlet hoses for torch liquid.
The coolant is harmful and irritates the eyes, the mucous membranes and the skin. Hot liquid may cause burns.

INFORMATION

This menu provides access to the version numbers of the cards and software.

=

77\ PROCESS
This menu allows you to choose the welding process: TIG or MMA (SMAW)

0’ SETTINGS
This menu allows you to set:

al?

The display mode gives access to more or less welding parameters and configurations.
- Easy: Display and reduced functionality (supported process: MMA, TIG DC or AC Standard and Spot).
- Expert: Full display and all processes are supported.

The name of the device and the possibility of customizing it.

Supported languages: FR, UK.....

The Units of Measurement: International (SI) or Imperial (USA).

Naming material: EN (European) or AWS (USA)
Example: Fe (EN) -> Steel (AWS), CrNi 308 (EN) -> ER 308L (AWS)

The time and its format.

Lid_
®
[
zzza
®
t )3

Screen brightness
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The cooling unit (AUTO / ON / OFF) and the PURGE function of the cooling unit:

- AUTO: activation during welding and deactivation of the cooling unit 10 minutes after the end of welding.
§I¢ - ON: the cooling unit is permanently controlled.

- OFF: the group is disabled.

- PURGE: function dedicated to purging the cooling unit or filling beams, the protections are then inhibited.

Product Reset (Partial / Total) :
- Partial (default value of the welding cycle).
- Total (factory configuration).

'$' CALIBRATION

This mode is dedicated to the calibration of welding accessories such as torch, cable + electrode holder and cable + earth clamp. The calibration is
designed to compensate variables such as the length of the accessories in order to adjust the measurement of the voltage and improves the calcu-
lation of the energy. The procedure once launched is explained with an animation on the screen.

¢

f& PORTABILITY
This feature allows you to save the welding configuration of the machine.
It also allows you to load a recovered configuration on another machine and inject it into another.

=

Import Config. : Importing a USB key one or more «USER» configurations and its JOBs.

O «@

Export Config : export the current «USER» configuration and its JOBs to a USB stick.

—
S
=]

JOB import: import of JOBs present under the USB directory of a USB key.

» @

JOB export : export the JOBs to a USB key according to the processes in a USB\Portability directory.

—
S
=]

@ TRACEABILITY

This welding management interface is designed to trace/record all the steps of the welding operation, bead by bead, during manufacturing. This
quality based approach enables post-production analysis, evaluation, reporting and documentation of the recorded welding parameters.This func-
tionality allows the accurate and fast collection and storage of the data requested under EN ISO 3834. The recovery of this data is possible via an
export to a USB stick.

1- Creation of traceability 2- Creation of the project 3- Simple traceability W - OFF

Select «START» Select «REC» Project name
Sampling interval :
- Hold: No recording of Current/Voltage values.
- 250 ms, 500 ms, etc. : Recording of current/
voltage values every X times.
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Full traceability 2 - ON Definition :

¢ A welding CORD corresponds to a welding cycle.

e The PASS corresponds to welding over the entire perimeter of the part to be welded.

e The WELD is the end junction of the two joined up plates. The weld is therefore made of
one or more passes.

e The PROJECT is made of one or more finished welds.

» Temperature” ON : Temperature of the plate to be welded at the beginning of the cord.
e Length* ON : Cord length
“the measurement units are displayed based on the selection defined in PARAMETERS/Units.

Pass (ON/OFF)
Welding (ON/OFF)
o Temperature (ON/OFF)
o Length (ON/OFF)

5- Project/bead display 6- Identification 7- Validation

8 +$

12.. = 00 =

+ Epaisseur 1.4v £ Longueur d'arc
i
i
At the top left, the project name and At each end of the cord, an identifica- The validation can be done using the
bead number are displayed. tion window is displayed: Pass number, interface or by pulling the trigger.
(The bead number is automatically Weld number, Temperature of the plate
incremented and cannot be modified) and/or length of the cord.

The «Explore» function allows you to access the list of work sessions created, sort them and also delete them.
The pictogram /O shows the details of each session with the following information: sampling frequency, number of recorded beads, total
welding time, welding current supplied, configuration of each bead (process, time stamp, welding time and welding U-I).

The transfer of this information is done by exporting the data to a USB key.
The CSV data can be processed using spreadsheet software (Microsoft Excel®, Calc OpenOffice®, etc.).

This device integrates a default management system. In the event of a failure, the following error messages may appear:

OVERVOLTAGE FAULT
Check the electrical installation

Mains voltage out of tolerance.

Have your electrical installation checked by an

UNDERVOLTAGE FAULT . authorised person. The voltage between the
Check the electrical installation Malns voitage out of tolerance. 3 phases must be between 340 Veff and 460
Veff.

PHASE FAULT The installation has a missing or unbalanced
Check the electrical installation phase




46

TITANIUM 400 AC/DC

GENERATOR
Thermal protection

- Exceeding the duty cycle.
- Blocked air inlets.

- Wait for the indicator to turn off before resu-
ming welding.

- Observe the operating factor and ensure
good ventilation.

- The use of the optional dust filter (ref.
046580) reduces the duty cycle of the
machine.

FAN
Fan failure

The fan is not running at the right speed.

Please disconnect the machine, check and
restart.

COOLING UNIT FAILURE
Cooling unit not detected

The cooling unit is not detected.

Check the connection between the cooling unit
and the appliance.

FAILURE DEBIT
Blocked cooling circuit

The debit is below the recommended minimum
level for water cooled torches.

Check the continuity of the circulation of the
cooling liquid in the torch.

WATER LEVEL FAILURE
Check the water level

The level is below the minimum

Fill the cooling unit's tank.

COLD GROUP
Thermal protection

- Exceeding the duty cycle.
- Blocked air inlets.

- Wait for the indicator to turn off before resu-
ming welding.
- Dust off the cooling unit by blowing air.

WARRANTY

The warranty covers faulty workmanship for 2 years from the date of purchase (parts and labour).

The warranty does not cover:

¢ Transit damage.

* Normal wear of parts (eg. : cables, clamps, etc..).
* Damages due to misuse (power supply error, dropping of equipment, disassembling).
e Environment related failures (pollution, rust, dust).

In case of failure, return the unit to your distributor together with:

- The proof of purchase (receipt etc ...)
- A description of the fault reported.
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SICHERHEITSANWEISUNGEN

ALLGEMEIN

Die Nichtbeachtung dieser Bedienungsanleitung kann zu schweren Personen- und Sachschaden fiih-
A [!!I ren. Nehmen Sie keine Wartungarbeiten oder Veranderungen an dem Gerat vor, die nicht in der
Anleitung gennant werden.

Der Hersteller haftet nicht flir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgem&Be Handhabung dieses Gerates entstanden sind.
Bei Problemen oder Fragen zum korrekten Gebrauch dieses Gerates, wenden Sie sich bitte an entsprechend qualifiziertes und geschultes Fachpersonal.

UMGEBUNG

Dieses Gerat darf ausschlieBlich fiir SchweiBarbeiten fir die auf dem Siebdruck-Aufdruck bzw. dieser Anleitung angegebenen Materialanforderungen
(Material, Materialstarke, usw) verwendet werden. Beachten Sie die Sicherheitsanweisungen. Der Hersteller ist nicht fiir Schaden bei falscher oder
gefahrlichen Verwendung verantwortlich.

Verwenden Sie das Gerat nicht in Rdumen, in denen sich in der Luft groBere Mengen metallischer Staubpartikel befinden, die Elektrizitat leiten kénnen.
Achten Sie sowohl beim Betrieb als auch bei der Lagerung des Gerdtes auf eine Umgebung, die frei von Sauren, Gasen und anderen atzenden
Substanzen ist. Achten Sie auf eine gute Bellftung und ausreichenden Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten.

Betriebstemperatur:

zwischen -10 und +40°C (+14 und +104°F).

Lagertemperatur zwischen -20 und +55°C (-4 und 131°F).
Luftfeuchtigkeit:

Niedriger oder gleich 50% bis 40°C (104°F).

Niedriger oder gleich 90% bis 20°C (68°F).

Das Gerat ist bis in einer Hohe von 1000m (liber NN) einsetzbar.

SICHERHEITSHINWEISE

LichtbogenschweiBen kann gefahrlich sein und zu schweren - unter Umsténden auch tédlichen - Verletzungen fiihren.

Beim Lichtbogen ist der Anwender einer Vielzahl potentieller Risiken ausgesetzt: gefahrlicher Hitze, Lichtbogenstrahlung, elektromagnetische
Storungen (Personen mit Herzschnittmacher oder Horgerat sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschinen von einem Arzt beraten lassen),
elektrische Schlage, SchweiBlarm und -rauch.

Schitzen Sie daher sich selbst und andere. Beachten Sie unbedingt die folgenden Sicherheitshinweise:

Die Lichtbogenstrahlung kann zu schweren Augenschaden und Hautverbrennungen fiihren. Die Haut muss durch geeignete trockene
Schutzbekleidung (SchweiBerhandschuhe, Lederschiirze, Sicherheitsschuhe) geschiitzt werden.

Tragen Sie elektrisch- und warmeisolierende Handschuhe.

Tragen Sie bitte SchweiBschutzkleidung und einen SchweiBschutzhelm mit einer ausreichenden Schutzstufe (je nach SchweiBart und
-strom). Schiitzen Sie Ihre Augen bei Reinigungsarbeiten. Kontaktlinsen sind ausdriicklich verboten!

Schirmen Sie den SchweiBbereich bei entsprechenden Umgebungsbedingungen durch SchweiBvorhdnge ab, um Dritte vor
Lichtbogenstrahlung, SchweiBspritzen, usw. zu schiitzen.

In der Nahe des Lichtbogens befindliche Personen miissen ebenfalls auf Gefahren hingewiesen werden und mit den nétigen
Schutzmitteln ausgeriistet werden.

Bei Gebrauch des SchweiBgerdtes entsteht sehr groBer Larm, der auf Dauer das Gehor schadigt. Tragen Sie daher im Dauereinsatz
ausreichend Gehdrschutz und schiitzen Sie in der Nahe arbeitende Personen.

© @ 68

Halten Sie mit den ungeschiitzten Handen, Haaren und losen Kleidungstiicken ausreichenden Abstand zu sich bewegenden Teilen
(Lifter).

Entfernen Sie unter keinen Umstdnden das Gerdtegehduse, wenn dieses am Stromnetz angeschlossen ist. Der Hersteller haftet nicht
fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses Gerdtes bzw. Nichteinhaltung der Sicherheitshinweise
entstanden sind.

ACHTUNG! Das Werkstiick ist nach dem SchweiBen sehr heiB! Seien Sie daher im Umgang mit dem Werkstlick vorsichtig, um
Verbrennungen zu vermeiden. Lassen Sie den Brenner vor jeder Wachtung / Reinigung bzw. nach jedem Gebrauch unbedingt
ausreichend abkiihlen (min. 10 min). damit die Kihlfliissigkeit entsprechend abkiihlt und Verbrennungen vermieden werden.

Der Arbeitsbereich muss zum Schutz von Personen und Geraten vor dem Verlassen gesichert werden.

SCHWEISSRAUCH/-GAS

3 Beim SchweiBen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfen. Sorgen Sie daher immer fiir ausreichende Frischluftzufuhr,
technische Belliftung oder ein zugelassenes Atemgerat.
SchweiBen Sie nur in gut beliifteten Hallen, im Freien oder in geschlossenen Raumen mit ausreichend starker Absaugung, die den
= aktuellen Sicherheitsstandards entspricht.

Achtung! Bei SchweiBarbeiten in kleinen Rdumen miissen Sicherheitsabstande besonders beachtet werden. Beim Schweien von Blei, auch in Form
von Uberziigen, verzinkten Teilen, Kadmium, «kadmierte Schrauben», Beryllium (meist als Legierungsbestandteil, z.B. Beryllium-Kupfer) und andere
Metalle entstehen giftige Dampfe.
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Entfetten Sie die Werkstlicke vor dem SchweiB3en.

Die zum SchweiBen bendtigten Gasflaschen miissen in gut bellifteter, gesicherter Umgebung aufbewahrt werden. Lagern Sie sie ausschlieBlich
stehend und sichern Sie sie z.B. mithilfe eines entsprechenden Fahrwagens gegen Umkippen. Informationen zum richtigen Umgang mit Gasflaschen
erhalten Sie von Ihrem Gaslieferanten.

SchweiBarbeiten in unmittelbarer Ndhe von Fetten und Farben sind grundsatzlich verboten!

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

% Sorgen Sie fiir ausreichenden Schutz des SchweiBbereiches. Der Sicherheitsabstand fiir Gasflaschen (brennbare Gase) und
T andere brennbare Materialien betragt mindestens 11 Meter.
‘éél Brandschutzausriistung muss im SchweiBbereich vorhanden sein.

Beachten Sie, dass die beim SchweiBen entstehende heie Schlacke, Spritzer und Funken eine potentielle Quelle fiir Feuer oder Explosionen darstellen.
Halten Sie einen Sicherheitsabstand zu Personen, entflammbaren Gegenstanden und Druckbehdltern ein.

SchweiBen Sie keine Behalter mit brennbare Materialien (auch keine Reste davon) -> Gefahr entflammbarer Gase. Falls sie gedffnet sind, miissen
entflammbares oder explosive Material entfernt werden.

Arbeiten Sie bei Schleifarbeiten immer in entgegengesetzter Richtung zu diesem Gerdt und entflammbaren Materialen.

UMGANG MIT GASFLASCHEN

Austretendes Gas kann in hoher Konzentration zum Erstickungstod fiihren. Sorgen Sie daher immer fiir eine gut belliftete Arbeits-
und Lagerumgebung.

Achten Sie darauf, dass die Gasflaschen beim Transport gut verschlossen sind und das SchweiBgerat ausgeschaltet ist. Lagern Sie
die Gasflaschen ausschlieBlich in vertikaler Position und sichern Sie sie z.B. mithilfe eines entsprechenden Gasflaschenfahrwagens
gegen Umkippen.

VerschlieBen Sie die Flaschen nach jedem SchweiBvorgang. Schiitzen Sie sie vor direkter Sonneneinstrahlung, offenem Feuer und starken
Temperaturschwankungen (z.B. sehr tiefen Temperaturen).

Positionieren Sie die Gasflaschen stets mit ausreichendem Abstand zu SchweiB- und Schleifarbeiten bzw. jeder Hitze-, Funken- und Flammenquelle.
Halten Sie mit den Gasflaschen Abstand zu Stromleitungen und SchweiBarbeiten. Das Schweien von Druckgasflaschen ist untersagt.

Bei Erstoffnung des Gasventils muss der Plastikverschluss / Garantiesiegel von der Flasche entfernt werden. Verwenden Sie ausschlieBlich Gas, das
fur die SchweiBarbeit mit den von Ihnen ausgewahlten Materialen geeignet ist.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT
R e

Das SchweiBgerat darf nur an einer geerdeten Netzversorgung betrieben werden. Verwenden Sie nur die empfohlenen Sicherungen.
Das Bertihren stromfiihrender Teile kann todliche elektrische Schldge, schwere Verbrennungen bis zum Tod verursachen.

Beriihren Sie daher UNTER KEINEN UMSTANDEN Teile des Geréteinneren oder das gedffnete Gehiuse wenn das Gerat mit dem Stromnetz verbunden
ist.

Trennen Siedas Gerat IMMER vom Stromnetz und warten Sie zwei weitere Minuten BEVOR Sie das Gerat 6ffnen, damit sich die Spannung der
Kondensatoren entladen kann.

Beriihren Sie niemals gleichzeitig Brenner und Masseklemme!

AusschlieBlich qualifiziertes und geschultes Fachpersonal darf beschadigte Kabel und Brenner austauschen. Achten Sie beim Austausch stets darauf
das entsprechende Aquivalent zu verwenden. Tragen Sie zur Isolierung beim SchweiBen immer trockene Kleidung in gutem Zustand. Achten Sie
unabhdngig der Umgebungsbedingungen stets auf isolierendes Schuhwerk.

CEM-KLASSE DES GERATES

Der Norm IEC 60974-10 entsprechend, wird dieses Gerat als Klasse A Gerdt eingestuft und ist somit fiir den industriellen
und/oder professionellen Gebrauch geeignet. Es ist nicht fiir den Einsatz in Wohngebieten bestimmt, in denen die lokale
Energieversorgung Uber das offentliche Niederspannungsnetz geregelt wird. In diesem Umfeld ist es auf Grund von
Hochfrequenz-Stérungen und Strahlungen schwierig die elektromagnetische Vertraglichkeit zu gewahrleisten.

angeschloBen zu werden, die an offentliche Stromnetze mit einer mittleren und hohen Spannung verbunden sind. Es liegt in
der Verantwortung des Anwenders zu Uberpriifen, ob die Gerate fiir den Stromanschluss geeignet sind, bevor Sie es an das

Versorgungsnetz anschlieBen.
A Dieses Gerat ist mit der Norm EN 61000-3-11 konform.

D D: ACHTUNG! Dieses Gerat ist nicht mit der Norm IEC 61000-3-12 konform. Es ist dafiir bestimmt, an private Niederspannungsnetze

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

LichtbogenschweiBanlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.

Q.
\ Der durch einen Leiter flieBende elektrische Strom erzeugt lokale elektrische und magnetische Felder (EMV). Beim Betrieb von

Durch den Betrieb dieses Gerdtes kdnnen medizinische, informationstechnische und andere Gerate in Ihrer Funktionsweise beeintrachtigt werden.
Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerate tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschine, von einem Arzt beraten lassen. Zum
Beispiel Zugangseinschrankungen fiir Passanten oder individuelle Risikobewertung fiir SchweiBer.

48 Befolgen Sie die unten aufgefiihrten Ratschlage zur Minimierung elektromagnetischer Feldern beim LichtbogenschweiBen:
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o Elektrodenhalter und Massekabel blindeln, wenn mdglich machen Sie sie mit Klebeband fest;

¢ Achten Sie darauf, dass ihren Oberkdrper und Kopf sich so weit wie mdglich von der SchweiBarbeit befinden ;
¢ Achten Sie darauf, dass sich die Kabel, den Brenner oder die Masseklemme nicht um Ihren Korper wickeln;

e Stehen Sie niemals zwischen Masse- und Brennerkabel. Die Kabel sollten stets auf einer Seite liegen;

e Verbinden Sie die Massezange mit dem Werkstlick moglichst nahe der Schweizone;

e Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der SchweiBstromquelle;

» Wahrend des Transportes der Stromquelle oder des Drahtvorschubkoffer nicht schweiBen.

Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerate tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschine, von einem Arzt
beraten lassen.

Durch den Betrieb dieses Gerates kénnen medizinische, informationstechnische und andere Gerate in Ihrer Funktionsweise
beeintrachtigt werden.

HINWEIS ZUR PRUFUNG DES SCHWEISSPLATZES UND DER SCHWEISSANLAGE

Allgemein

Der Anwender ist fiir den korrekten Einsatz des SchweiBgerdtes und des Materials gemaB den Herstellerangaben verantwortlich. Treten
elektromagnetischer Stérungen auf, liegt es in der Verantwortung des Anwenders mit Hilfe des Herstellers eine Losung zu finden. Die korrekte Erdung
des SchweiBplatzes inklusive aller Gerdte hilft in vielen Féllen. In einigen Fallen kann eine elektromagnetische Abschirmung des SchweiBstroms
erforderlich sein. Eine Reduzierung der elektromagnetischen Stérungen auf ein niedriges Niveau ist auf jeden Fall erforderlich.

Priifung des SchweiBplatzes

Der Anwender sollte den Arbeitsplatz vor dem Einsatz des SchweiBgerates auf mdgliche elektromagnetische Probleme der Umgebung priifen. Zur
Bewertung potentieller elektromagnetischer Probleme in der Umgebung sollte der Anwender folgendes beriicksichtigen:
a) Netz-, Steuer-, Signal-, und Telekommunikationsleitungen;

b) Radio- und Fernsehgerate;

¢) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) sicherheitskritische Einrichtungen wie Industrieanlagen;

e) die Gesundheit benachbarter Personen, insbesondere wenn diese Herzschrittmacher oder Horgerdte tragen;

f) Kalibrier- und Messeinrichtungen;

g) die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung.

Der Anwender muss die Verfligbarkeit anderer Alternativen priifen. Weitere SchutzmaBnahmen kdnnen erforderlich sein;
h) durch die Tageszeit, zu der die SchweiBarbeiten ausgefiihrt werden miissen.

Die GroBe der zu beachtenden Umgebung ist von den 6rtlichen Strukturen und anderen dort stattfindenden Aktivitaten abhéngig. Die Umgebung kann
sich Uiber die Grenzen des SchweiBplatzes hinaus erstrecken.

Priifung des SchweiBgerétes 3
Neben der Uberpriifung des SchweiBplatzes kann eine Uberpriifung des SchweiBgerates weitere Probleme I6sen. Die Priifung solte gemaB Art. 10 der
IEC/CISPR 11:2009 durchgefiihrt werden. In-situ Messungen kdnnen auch die Wirksamkeit der MaBnahmen bestatigen.

HINWEIS UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDER

a. Offentliche Stromversorgung: Das LichtbogenschweiBgerat sollte gemaB der Hinweise des Herstellers an die ffentliche Versorgung angeschlossen
werden. Falls Interferenzen auftreten, konnen weitere MaBnahmen erforderlich sein (z.B. Netzfilter). Eine Abschirmung der Versorgungskabel durch
ein Metallrohr kann erforderlich sein. Kabeltrommeln sollten vollstdndig abgerollt werden. Abschirmung anderer Einrichtungen in der Umgebung oder
der gesamten SchweiBeinrichtung kénnen erforderlich sein.

b. Wartung des Gerates und des Zubehors: Das LichtbogenschweiBgerat muss gemaB der Hinweise des Herstellers an die 6ffentliche Versorgung
angeschlossen werden. Alle Klappen und Deckel am Gerat miissen im Betrieb geschlossen sein. Das Schweigerat und das Zubehdr diirfen nur den
Anweisungen des Gerateherstellers gemaB verandert werden. Fir die Einstellung und Wartung der Lichtbogenziind- und Stabilisierungseinrichtungen
sind die Anweisungen des Gerateherstellers besonders zu beachten.

c. SchweiBkabel: SchweiBkabel sollten so kurz wie méglich sein und gebilindelt am Boden verlaufen.

d. Potenzialausgleich: Alle metallischen Teile des SchweiBplatzes miissen in den Potentialausgleich einbezogen werden. Bei gleichzeitiger Beriihrung
der Brennerspitze und metallischer Teile besteht die Gefahr eines elektrischen Schlags. Beriihren Sie beim SchweiBen keine nicht geerdeten Metallteile.

e. Erdung des Werkstiicks: Die Erdung des Werkstiicks kann in bestimmten Fdllen die Stérung reduzieren. Erden Sie keine Werkstiicke, wenn
dadurch ein Verletzungsrisiko fiir den Benutzer oder die Gefahr der Beschadigung anderer elektrischer Gerdte entsteht. Die Erdung kann direkt oder
iber einen Kondensator erfolgen. Wahlen Sie den Kondensator gemaB der nationalen Normen.

f. Schutz und Trennung: Der Schutz und die selektive Abschirmung andere Leitungen und Gerate in der Umgebung kénnen Interferenzprobleme
reduzieren. Die Abschirmung der gesamten Schweizone kann bei speziellen Anwendungen nétig sein.

TRANSPORT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

Das SchweiBgerdt lasst sich mit den zwei Tragegriffen auf der Gerdteoberseite bequem heben. Unterschatzen Sie jedoch nicht
dessen Eigengewicht!
Ziehen Sie niemals an Brenner oder Kabeln, um das Gerdt zu bewegen. Das Gerat darf ausschlieBlich in vertikaler Position
transportiert werden.

T4

Das Gerat darf nicht (ber Personen oder Objekte hinweg gehoben werden. Halten Sie sich unbedingt an
die unterschiedlichen Transportrichtlinien fiir SchweiBgerate und Gasflaschen. Diese haben verschiedene
Beforderungsnormen.
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AUFBAU

o Stellen Sie das Gerat ausschlieBlich auf festen und sicheren Grund, dessen Neigungswinkel nicht groBer als 10° ist.

e Achten Sie auf eine gute Beliiftung und ausreichend Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten. Der Netzstecker muss zu jeder Zeit frei zuganglich sein.
» Verwenden Sie das Gerat nicht in einer elektromagnetisch sensiblen Umgebung.

e Schiitzen Sie das Gerat vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.

e Das Gerat ist IP23-Schutzart konform, d. h.:

- das Gerdt schiitzt die eingebauten Teile vor Beriihrungen und mittelgroBe Fremdkorpern mit einem Durchmesser >12,5 mm.

- Schutzgitter gegen Spriihwasser (beliebige Richtungen bis 60° Abweichung von der Senkrechten).

Dieses Gerat kann IP23 gemaB im Freien beniitzt werden.

Die Versogung-, Verldngerung- und SchwieBkabel miissen komplett abgerollt werden um Uberhitzerisiko zu verhindern.

Der Hersteller GYS haftet nicht fiir Verletzungen oder Schéaden, die durch unsachgemdBe Handhabung dieses Gerdtes entstanden
sind.

WARTUNG / HINWEISE

» Alle Wartungsarbeiten miissen von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden. Eine jdhrliche Wartung
>
wird empfohlen.
@

¢ Trennen Sle das Gerat von der Stromversorgung und warten Sie bis der Liifter nicht mehr lauft. Erst dann diirfen Sie das Gerat
warten. Die Spannungen und Strome im Gerat sind hoch und gefahrlich.

¢ Nehmen Sie regelmaBig (mindenstens 2 bis 3 Mal im Jahr) das Gehduse ab und reinigen Sie das Innere des Gerates mit Pressluft. Lassen Sie das
Gerat regelmaBig von einem qualifizierte Techniker auf die elektrische Betriebssicherheit priifen.

e Priifen Sie regelmaBig den Zustand der Netzleitung. Bei Beschadigung muss sie durch den Hersteller, seinen Reparaturservice oder eine qualifizierte
Person ausgetauscht werden.

o Liiftungsschlitze nicht bedecken.

 Diese Stromquelle darf nicht zum Auftauen von gefrorenen Wasserleitungen, zur Batterieladung und zum Starten von Motoren benutzt werden.

INSTALLATION - PRODUKTFUNKTION

Das Gerat darf nur von qualifizierten und befugten Personen montiert und in Betrieb genommen werden. Der Aufbau darf nur im ausgeschalteten,
nicht angeschlossenen Zustand vorgenommen werden. Die Reihen- oder Parallelschaltungen von Generatoren sind verboten.

BESCHREIBUNG (ABB.1)

Der TITANIUM 400 AC/DC ist ein Inverter-Schweigerat zum WIG-Gleichstrom und -Wechselstrom sowie und MMA-SchweiBen mit umhiiliten Stabe-
lektroden.

Im Bereich MMA st dieses Gerat zum VerschweiBen aller gangigen Rutil-, Edelstahl-, Guss- und basischen Elektroden geeignet.

Zum WIG-SchweiBen ist Schutzgas (Argon) erforderlich.

Das Gerat kann mit einer manuellen Fernregelung (Art.-Nr. 045675), einem FuBfernregler (Art.-Nr. 045682) oder an einer automatischen Steuerung
(CONNECT-5) betrieben werden.

1- Bedienfeld 8- USB-Buchse

2- Griffe 9- EIN/AUS Schalter

3-  AnschluBstecker Brennertaster 10- Netzleitung

4-  SchweiBkabelbuchse (+) 11-  Externer Steueranschluss (Fernregelung)
5-  SchweiBkabelbuchse (-) 12-  Anschluss Gasflasche

6- Gasanschluss Brenner 13- Filter (Option, Art.-Nr. 046580)

7-  Anschluss Drahtvorschubkoffer oder externes Bedienfeld

BEDIENFELD (ABB. 2)

1-  Zugrifftaste zu den verschiedenen Meniis und Einstellungen
2-  Linker Drehregler
3- Rechter Drehregler

ZUBEHOR UND OPTIONEN

¢ Fernregelungen

Fahrwagen Kihlaggregat Brenner ABITIG FuBschalter RC-FA1 Manuelle RC-HA1
10 m? WCU1KW_C fliissig gekuhlt - 450W - 8m 4m 8 m
Doppeltaster: 037366
037328 013537 Lamelle: 037359 045682 045675 046580

Drehknopf: 060760
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VERSORGUNG - INBETRIEBNAHME

e Das Gerdt wird mit einem 400V/32A 3-ph (3P+N+PE) Typ EN 60309-1 Netzstecker geliefert und muss an 400 V (50 - 60 Hz) Netzspannung mit
Schutzleiter angeschlossen werden.

Der aufgenomme Strom (L1eff) ist auf der Stromquelle angegeben. Uberpriifen Sie, ob ihre Stromversorgung und Schutzeinrichtungen (Sicherungen
und/oder Fehlerstromschutzschalter) mit den fiir den Betrieb des Gerates notigen Werten ibereinstimmen. In einigen Landern ist es notwendig einen
anderen Stecker zu verwenden, um die maximale Leistung abrufen zu kdnnen. Der Gerdtebenutzer hat fiir den freien Zugang zum Netzstecker zu
sorgen.

« Der interne Uberspannungsschutz schaltet das Gerat bei Unter-/ Uberschreitung (<360V/>440V) der zuldssigen Netzspannung bzw. beim Fehlen
einer Phase in den Stand-by-Modus. Diese Fehler werden entsprechend auf dem Display der Gerdtevorderseite angezeigt (s. Fehler/Ursache/L6sung).
e Eingeschaltet wird das Gerat mit Drehung des Hauptschalters, (Abb. 1 - 9) auf Position I, mit Drehung auf Position 0 wird das Gerdt ausgeschaltet.
Hinweis! Ziehen Sie nicht den Netzstecker, wenn das Gerat eingeschaltet ist.

o Lifter: im E-Hand - Modus lauft der Lifter standig. Im WIG-Modus wird der Lifter anforderungsbedingt zu- oder abgeschaltet.

GENERATORBETRIEB

Diese Maschine kann an Generatoren mit geregelter Ausgangsspannung betrieben werden, solange der Generator bei 400V die erforderliche Leistung
abgibt. Der Generator muss folgende Bedingungen einhalten:

- Die Spitzenspannung ist auf maximal 700V begrenzt.

- Die Frequenz liegt zwischen 50 und 60 Hz.

Generatoren die diesen Bedingungen nicht erfiillen, kdnnen die Maschine beschadigen und sind nicht erlaubt.

EINSATZ VON VERLANGERUNGSLEITUNGEN

Bei Einsatz von Verlangerungsleitungn miissen der Querschnitt entsprechend der Spannung und unter Beriicksichtigung des Spannungsfalls gewahit
werden. Verlangerungsleitungen mussen den ortlichen Normen entsprechen.

Versorgungsspannung Querschnitt der Verlangerung (Lange < 45 m)
400 V 6 mm2

GAS-ANSCHLUSS

Der TITANIUM 400 AC/DC ist mit zwei Kupplungen ausgeriistet: Eine Kupplung an der Gasflasche (Abb. 1 - 12) fiir den Gaseingang ins Gerdt und eine
Kupplung fiir den Gasausgang in den Brenner (Abb. 1 - 6) Es wird empfohlen, die mit dem Gerédt gelieferten Zwischenstecker zu nutzen.

ALLGEMEINE UBERSICHT DES BEDIENFELDES

mmm Gerateinstellung:

1/ Information: alle Informationen zum Gerét sind vorhanden (Modell, Seriennummer...)
2/ Verfahren: ermdglicht, das SchweiBvefahren MMA oder WIG auszuwahlen.

3/ Parameter: erweiterte Parameter sind hier vorhanden (Anzeigemodus, Bezeichnung,
Sprache...)

1 | 4/ Kalibrierung: kalibriert die Brenner- und Massekabel um die Spannungs- und Strommes-
sungen zu verfeinern.

5/ Portability: ermdglicht, auf/von einem USB-Stick die User-JOBs und die Geratkonfigura-
tion hoch oder herunterzuladen.

6/ Traceability: ermdglicht die Aufzeichung allern SchweiBungen und deren Speicherung
auf einem USB-Stick.

Verfahren: entspricht den Parametern fiir MMA (E-Hand) oder WIG. Sie haben Zugang
zu:
2| Gasentleerung: durch langen Druck auf das Verfahren-Symbol,

400
 Verfahren-Einstellungen: zur Einstellung der Verfahrenparameter, 1 00 A 200 s

« Verschiedenen Einstellungsfenstern, I Courant de soudage "\t Evanouisseur
» JOB : verschiedene JOB-Aufruf-Parameter.

Einstellung Verfahren: zur Einstellung der verfahrenspezifischen Parameter :

e MMA : Einstellung des Unter-Verfahrens (STD, PLS oder AC), Elektrodentyp, Anti-Stic-
king, usw.

¢ WIG: Einstellung des Verfahrens (DC, AC, oder Synergic), Unterverfahrens (STD, PLS
3 | oder AC), Elektrodendurchmesser...

Fernsteuerung: Einstellung der Fernsteuerung (WIG-Modus)
Energie: Einstellung des Energie-Modus zum Schweien mit energischen Kontrolle von
einer DMOS (siehe nachste Seite fiir mehr Details)

51



52

TITANIUM 400 AC/DC @

M JOB : Fenster zum Programmaufruf-Modus.

¢ JOB: Erstellung, Speicherung, Léschen, und Aufruf von einem JOB.

4 | o QUICKLOAD: JOB-Aufruf durch die Brennertaste auBerhalb des SchweiBvorganges.
e MULTIJOB: JOB-Aufruf durch die Brennertaste wahrend des Schweivorganges.

e Connect-5 (C5): JOB-Aufruf durch einen Roboter. Connect-5

)

Quick-Load MultiJob

SCHWEISSEN MIT UMHULLTER ELEKTRODE (MMA-/E-HANDSCHWEISSEN)

» SchlieBen Sie Elektrodenkabel, -Halter und Masseklemme an die entsprechenden Anschliisse an

» Beachten Sie die auf den Elektrodenpackungen angegebene SchweiBpolaritdt und Schweilstrom.

« Entfernen Sie die Elektrode aus dem Elektrodenhalter, wenn das Gerat nicht benutzt wird.

« Die Gerate sind mit drei speziellen Funktionen zur Verbesserung der SchweiBeigenschaften ausgertistet:

- Hot Start: erhoht den Schwei3strom beim Ziinden der Elektrode.

- Arc Force: erhoht kurzzeitig den SchweiBstrom. Ein mdgliches Festbrennen (Sticking) der Elektrode am Werkstiick wahrend des Eintauchens ins
SchweiBbad wird verhindert.

- Anti Sticking: schaltet den SchweiBstrom ab. Ein mdgliches Ausgliihen der Elektrode wahrend des oben genannten, moglichen Festbrennens wird
vermieden. .

AUSWAHL DER UMHULLTEN ELEKTRODEN

« Rutile Elektroden: einfache Bedienung in allen Positionen in DC- und AC-Strom.

 Basische Elektroden: Bedienung in allen Positionen in DC- und AC-Strom, und dank ihrer mechanischen Eigenschaften fiir Sicherheitsarbeiten geei-
gnet.

o Zellulose-Elektroden: sehr dynamischer Bogen, schnelle Verschmelzgeschwindigkeit und Bedienung in allen Positionen, deswegen fiir SchweiBarbei-
ten in Pipelines geeignet.

—_—

Parameter Bezeichnung Einstellungen St?gt(j:?rd Puls | AC Hinweise

Rutil Der Elektrodentyp bestimmt die spezifischen Parame-

e | Elektrodentyp Basisch v v~ | ¥ | ter je nach der Umhiillungart fiir die Optimierung der
Zellulose SchweiBfahigkeit.

i B Anti-Sticking im Fall des Festbrennens auf dem Werkstiick

_\— Anti-Sticking OFF - ON v v v (der SchweiBstrom wird automatisch ausgeschaltet).

Direkt (+=+ und -=- ; . . -
e _. Beim Wechsel zwischen direkter und umgekehrter Polaritat
o® Polaritatsauswahl EJ::E;)ekehrt (+=-und v v sollen die Zubehorteile am Gerdt getauscht werden.

E-HANDSCHWEISSEN (MMA

e MMA Standard
Der SchweiBmodus MMA Standard ist flir die meisten Anwendungen geeignet. Dieses Verfahren erlaubt ein Verschweien mit aller gangigen umhdill-
ten, Rutil-, Zellulose- und basischen Elektroden und auf allen Materialen : Stahl, Edelstahl, Gilissen.

100

200 0
50%1 L o

, 100A 50 .

/- Pourcentage
12s Hot Start
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Parameter Bezeichnung Einstellungen Beschreibung und Hinweise
Prozentsatz

ﬁ- Hot Start 0-100 % | Der Hot Start verbessert die Ziindeigenschaften durch eine kurzeitige Erhéhung des
SchweiBstroms. Die Einstellungparameter sind Strom (% des SchweiBstroms) und Zeit

N Dauer Hot Start 0-2Sek. | (Sekunden).

I SchweiBstrom 10 - 400 A Der SchweiBstrom muss je nach Elektrodentyp ausgewahit werden (siehe Elektroden-
verpackung).
Arc Force ist ein erhdhter Strom, wenn die Elektrode oder der Tropfen das Schmelzbad
- 0, ’
E. Arc Force 10> +10% beriihrt, damit die Elektrode nicht verklebt.
e MMA Puls

Das MMA-Puls SchweiBverfahren ist besonders fiir Steigndhte geeignet. Der Pulsstrom ermdglicht eine Materialverschmelzung bei geringerer Ener-
gieeinbringung. Ohne Pulsen erfordert das Steignahtschweien eine Elektrodenfiihrung nach dem «Tannenbaumprinzip», d.h. schwierige Dreieck-
bewegungen. Dank dem MMA-Puls-Modus sind solche Bewegungsabldaufe nicht mehr zwingend notwendig. Je nach Werkstiickstérke kann eine
geradlinige Aufwartsbewegung gentigen. Wenn Sie Ihr Schmelzbad verbreitern mochten, ist eine einfache Seitwartsbewegung ausreichend, ahnlich
wie beim SchweiBen in flacher Position. Uber das Display I3sst sich die Frequenz des Pulsstroms einstellen. Mit diesem Verfahren ist das SchweiBen
von Steignahten besser beherrschbar.

200 200 50 100
%1
100A BRo
- o0
50%1 %I
A 50%t —
I Courant de soudage = 50Hz | II-IthS?::tcemage
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Parameter Bezeichnung Einstellungen Beschreibung und Hinweise
Prozentsatz
ﬁ- Hot Start 0-100 % | Der Hot Start verbessert die Ziindeigenschaften durch eine kurzeitige Erhéhung des
SchweiBstroms. Die Einstellungparameter sind Strom (% des SchweiBstroms) und Zeit
N Dauer Hot Start 0-2Sek. | (Sekunden).
I SchweiBstrom 10 - 400 A Der SchweiBstrom muss je nach Elektrodentyp ausgewahlt werden (siehe Elektroden-
verpackung).
% Zweitstrom 20 - 80% Zweitstrom (Kaltstrom)
I I I Puls-Frequenz 0.4 - 20 Hz | Verhaltnis zwischen Pulsstromzeit u. Grundstromzeit (Kaltstrom)
Arc Force ist ein erhdhter Strom, wenn die Elektrode oder der Tropfen das Schmelzbad
- 0, ’
E. Arc Force 10> +10% beriihrt, damit die Elektrode nicht verklebt.

e MMA AC

Das MMA-AC-SchweiB3en wird in sehr speziellen Fallen eingesetzt, wenn der Lichtbogen nicht stabil oder gerade ist, oder wenn er einer magnetischen
Ablenkung ausgesetzt ist (magnetisiertes Werkstlick, magnetische Felder in der Nahe...). Wechselstrom macht den Lichtbogen unempfindlich gege-
niiber der elektrische Umgebung. Die Pulsfrequenz ist um 50Hz festgelegt. Es diirfen nur fiir Wechselstrom geeignete Elektroden eingesetzt werden.

— 2 e B 2~

320 320
e T
=M 1004
50Hz 50%t %,
A

4 Forme
12s d'onde

I Courant de soudage

Parameter Bezeichnung Einstellungen Beschreibung und Hinweise

Prozentsatz
Hot Start 0-100% | Der Hot Start verbessert die Ziindeigenschaften durch eine kurzeitige Erhéhung des

Schweif3stroms. Die Einstellungparameter sind Strom (% des SchweiBstroms) und Zeit

/™ML | Daver Hot Start 0-2Sek. | (Sekunden).

Der SchweiBstrom muss je nach Elektrodentyp ausgewahlt werden (siehe Elektroden-

SchweiBstrom 10 - 400 A verpackung).

Arc Force ist ein erhdhter Strom, wenn die Elektrode oder der Tropfen das Schmelzbad

- 0,
Arc Force 10> +10% beriihrt, damit die Elektrode nicht verklebt.
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AC-Wellenform AC-Wellenform. Die trapezférmige Form wird bevorzugt.

1
LA

"4
)
LI

SchweiBfrequenz 15-150 Hz | Frequenz der Polaritatswechsel Schweien - Aufbrechen
t Eirgrz::tsatz Deka- 20 - 80% Prozentsatz der SchweiBperiode fiir das Dekapieren (Standardeinstellung 30-35%)
HINWEISE

¢ Geringer HotStart bei geringer Materialstarke, hoher HotStart bei groBerer Materialstarke und schwierig zu schweiende Metalle
(verschmutzte oder oxydierte Werkstiicke).
e Arc Force lasst sich von -10 bis +10 manuell einstellen, oder wird zu einer Elektrodenauswahl (Rutil, Basisch, Zellulose) wenn (iber

+10 eingestellt. Niedriger Arc Force bei Rutil- oder Edelstahlelektroden. Hoher Arc Force bei basichen, Gusseisen- und Zelluloseelektro-
den.

WOLFRAM-INERTGAS-SCHWEISSEN (WIG-MODUS)

ANSCHLUSSE UND EMPEHLUNGEN
¢ Beim WIG-DC-SchweiBen ist Schutzgas (Argon) erforderlich.

e Verbinden Sie die Masseklemme mit der positiven Anschlussbuchse (+) und den Brenner mit der negativen Anschlussbuchse des Gerdtes (-).
SchlieBen Sie Brennertasterkabel und Gasschlauch an.

« Uberpriifen Sie, ob der Brenner vollstdndig ausgestattet und schweiBbereit ist und die VerschleiBteile (Keramikgasdiise, Spannhiilsengehéuse,
Spannhiilse, Brennerkappe und Wolfram-Elektrode) sich in einwandfreiem Zustand befinden.

SCHLEIFEN DER WOLFRAM-ELEKTRODE

Fir optimale Funktion wird empfohlen, eine wie folgt geschliffene Elektrode zu verwenden:

:

! a a=00.5mm
id : L = 3 x d bei niedrigem SchweiBstrom.
T ; L = d bei hohem SchweiBstrom.

i L i

e————>

AUSWAHL DES ELEKTRODENDURCHMESSERS

54

@ Elektrode WIG DC WIG AC
(mm) Wolfram pur Wolfram mit Oxiden Wolfram pur Wolfram mit Oxiden
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
~ 80A per @-mm ~ 60A per @-mm

AUSWAHL DER ZUNDART

TIG HF: Hochfrequenz-Ziindung ohne Kontakt der Wolfram-Elektode mit dem Werksttick.
TIG LIFT: Kontaktziindung (in HF-stérungsanfalligen Umgebungen).

TIG HF

rr

1- Brenner in SchweiBstellung tiber dem Werkstlick halten (Abstand ungefahr 2 - 3
mm zwischen Elektrodenspitze und Werksttick).

2- Brennertaste driicken (Lichtbogen ziindet kontaktlos durch Hochspannung-Ziin-
dimpuls HF).

3- Der AnfangsschweiB3strom flieBt, die Dauer richtet sich nach dem SchweiBzyklus.

TIG LIFT

o

1- Brennerdiise und Elektrodenspitze auf das Werkstlick halten und Brennertaste
auslosen.

2- Brenner Uber die Kante der Duse abkippen, so dass zwischen Elektrodenspitze
und Werkstulick ein Abstand von 2 - 3 mm bildet. Der Lichtbogen ziindet.

3- Brenner wieder in Normalposition bringen, um den SchweiBzyklus zu beginnen.

Das Lichtbogenziindungs- und -stabilisierungssystem ist zum manuellen Betrieb mit mechanischer Fiihrung konzipiert.

ACHTUNG! eine Verlangerung des SchweiBbrennerkabels oder des Massekabels tiber die vom Hersteller maximale vorgeschriebene Lange vergroBert
das Risiko eines elektrischen Schlags.
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Nur im HMI-Modus «Advanced» ist die HF in Zeit und Spannung einstellbar:

Parameter Bezeichnung Einstellung Beschreibung und Beratung
4t Dauer HF HF-Dauer 0-3s HF-Zeit vor dem Stopp
4\ HF-Pegel HF-Spannung 0-+10 Index Einstellung der Spannung von 5kV bis 14 kV

EINSTELLUNGEN BEI WIG-VERFAHREN

* WIG DC ist fiir das SchweiBen von eisenhaltigen Metallen wie Stahl und Edelstahl, aber auch Kupfer, dessen Legierungen und Titan geeignet.

e WIG AC ist fiir das Schweien von Aluminium und dessen Legierungen sowie Kupfer.

e Der WIG Synergic-Modus funktioniert nicht mit der Auswahl AC oder DC und SchweiBzykluseinstellungen, sondern integriert auf Erfahrung basierte
SchweiBeinstellungen und -synergien. Dieser Modus beschrankt also die Anzahl an Parameter auf drei grundsatzlichen Einstellungen.

- Metalltyp.

- Zu verschweiBende Materialstarke.

- SchweiBposition.

Parameter Bezeichnung Einstellungen WIG WIG AC WIG . Hinweise
DC Synergic
Konstanter
Standard | g - v v -
Puls Pulsstrom - v v -
Lautloser
FastPuls | b, jsstrom ) v ) )
Heften mit
Spot konstantem - v v -
Strom
Heften mit
O\ | Teck Pulsstrom ) v ) )
Wiederholtes
Mutli Heften mit
SPOT konstantem ) v v )
Strom
Wiederholtes
Mutli TACK | Heften mit - v - -
Pulsstrom
Gleich- und
AC MIX Wechselstrom ) ) v )
varwi| Materialtyp Fe, Al, usw. v - v Auswahl des zu verschweienden Materials
:’_V Durchmesser der Wolframe- 1-4mm v v v Auswahl des Elektrodendurchmessers Ermdglicht, die
A | |ektrode HF-Z{indung-Strome und Synergien zu verfeinern.
Auswahl der Zindart. Im Anzeigemodus ADVANCED
4 Ziindungsart HF - LIFT v v v ist die HF in der Zeit [0,01s; 3s] und in der Spannung
indexiert von [0;+10] einstellbar.
™ | Brennertastermodus ZIT-L4O-|(-;- v v v Auswahl des Brennertastermodus.
ET'G SchweiBmodus mit Konstant- ON - OFF v v ) SchweiBmodus mit Konstant-Energie und Korrektur
Energie. der Lichtbogenléangenabweichungen.
WIG-DC-SCHWEISSEN

\WIG DC - Standard

Das SchweiBverfahren WIG DC Standard ist fiir das Schweien von eisenhaltigen Metallen wie Stahl, Edelstahl, aber auch Kupfer und dessen Legie-
rungen sowie Titan geeignet. Von der Ziindung bis zur Abkiihlung der SchweiBnaht sind zahlreiche Strom- und Gaseinstellungen mdglich, was fiir eine
hervorragende Beherrschung des Schweivorgangs sorgt.
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Parameter

Bezeichnung Einstellungen

0 - 60 Sek.

Beschreibung und Hinweise

il Gasvorstromzeit Dauer der Gasvorstrdmung vor der Ziindung.
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Ap/ | Startstrom 10 - 200 %
Der Startstrom beschreibt die Phase vor Beginn des Stromanstiegs.
it | Startzeit 0 - 10 Sek.
t/ Stromanstieg 0-60 Sek. | Stromanstieg.
I SchweiBstrom 3-400A | SchweiBstrom
-\'! Stromabsenkung 0 - 60 Sek. | Absenkzeit des Schweistroms (Endkraterfillstrom)
mA | stillstandstrom 10 - 200%
Der SchluBstrom beschreibt die Phase nach der Stromabsenkung.
mt | stillstandzeit 0 - 10 Sek.
‘ti Gasnachstrémzeit 0 - 60 Sek. 83(;:;%? Schutzgasnachstromung Es schiitzt das Werkstlick und die Elektrode vor

WIG-DC-Puls-SchweiBen
Dieser Modus lasst den SchweiBstrom zwischen Puls- (I, SchweiBimpuls) und Grundstrom (I-Kalt, Abkihlphase) wechseln. Der Puls-Modus ermo-
glicht das Fligen von Werkstlicken bei gleichzeitiger Reduzierung der Temperatureinbringung.

Beispiel:

Der SchweiBstrom I ist eingestellt auf 100A und % (I-Kalt) = 50, d.h. Grundstrom = 50 % x 100A = 50A.
F(Hz) ist auf 10Hz eingestellt, die Signalperiode wird 1/10Hz betragen = 100ms -> Alle 100ms folgt auf einen 100A-Impuls einer mit 50A.
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Parameter Bezeichnung Einstellungen Beschreibung und Hinweise
th Gasvorstromzeit 0 - 60 Sek. Dauer der Gasvorstrémung vor der Ziindung.
ﬁp’ Startstrom 10 - 200 %
Der Startstrom beschreibt die Phase vor Beginn des Stromanstiegs.
It | Startzeit 0 - 10 Sek.
y- Stromanstieg 0 - 60 Sek. Stromanstieg.
I SchweiBstrom 3 - 400A SchweiBstrom
N | Wellenform -I_/_\I __{\1 Wellenform des Gleichstrompulses.
IIAI Zweitstrom 20 - 80% Zweitstrom (Kaltstrom)
II t I Kaltzeit 20 - 80% Verhaltnis zwischen Grundstromhohe und Pulsstromhdhe.
I I I Puls-Frequenz 0.1 - 2500 Hz | Puls-Frequenz
_\I Stromabsenkung 0 - 60 Sek. | Absenkzeit des Schweistroms (Endkraterfillstrom)
\mA | stillstandstrom 10 - 200 %
Der SchluBstrom beschreibt die Phase nach der Stromabsenkung.
Mt | stillstandzeit 0 - 10 Sek.
t i Gasnachstrémzeit 0 - 60 Sek. (D)iil:jzrt i((j)ir Schutzgasnachstromung Es schiitzt das Werkstlick und die Elektrode vor

HINWEISE: Frequenzauswahl

- Beim SchweiBen mit manueller Zusatzdraht-Zufiihrung, F(Hz) mit der Zufuhr synchronisieren
- Bei diinnen Materialien (< 0,8 mm) und ohne Zusatzdraht F(Hz) > 10Hz wahlen
- Beim SchweiBen spezieller Materialien die ein oszilierendes Schweibad bendtigen, F(Hz) < 100Hz wahlen

\WIG-DC-Fast Puls|

In diesem Modus wechselt der SchweiBstrom zwischen Puls- (I, SchweiBimpuls) und Grundstrom (I-Kalt, Abkiihlphase). Der Fast Pulse Modus bietet

die Lichtbogeneigenschaften des Pulsmodus bei hohen Frequenzen bei Reduktion der fiir den SchweiBer unangenehmen Frequenzen.
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Parameter Bezeichnung Einstellungen Beschreibung und Hinweise
ti Gasvorstromzeit 0 - 60 Sek. Dauer der Gasvorstromung vor der Ziindung.
Ap/ | Startstrom 10 - 200 %
Der Startstrom beschreibt die Phase vor Beginn des Stromanstiegs.
e | Startzeit 0 - 10 Sek.
y- Stromanstieg 0 - 60 Sek. | Stromanstieg.
I SchweiBstrom 3-400A SchweiBstrom
IA[ | zweitstrom 80% - 100 % | Zweitstrom (Kaltstrom)
| | | Puls-Frequenz 2.5-20 kHz | Puls-Frequenz
_\‘! Stromabsenkung 0 - 60 Sek. | Absenkzeit des SchweiBstroms (Endkraterfiillstrom)
\qé Stillstandstrom 10 - 200 %
Der SchluBstrom beschreibt die Phase nach der Stromabsenkung.
Mt | stillstandzeit 0 - 10 Sek.
t i Gasnachstrémzeit 0 - 60 Sek. g)adl:jeart i(él’er:]r Schutzgasnachstromung Es schiitzt das Werkstlck und die Elektrode vor
WIG-AC-SCHWEISSEN

WIG AC - Standard
WIG AC Standard ist fir das Schweien von Aluminium und deren Legierungen (Al, AlSi, AIMg, AlMn...) geeignet. Wechselstrom ermdglicht das fiir
das SchweiBen notwendige Aufbrechen der Al-Oxidschicht.
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Parameter Bezeichnung Einstellungen Beschreibung und Hinweise
ti Gasvorstromzeit 0 - 60 Sek. Dauer der Gasvorstromung vor der Zindung.
Am/ | Startstrom 10 - 200 %
Der Startstrom beschreibt die Phase vor Beginn des Stromanstiegs.
It | startzeit 0 - 10 Sek.
y- Stromanstieg 0 - 60 Sek. Stromanstieg.
I SchweiBstrom 3 - 400A SchweiBstrom
_\I Stromabsenkung 0 - 60 Sek. | Absenkzeit des SchweiBstroms (Endkraterfiillstrom)
\mA | stillstandstrom 10 - 200%
Der SchluBstrom beschreibt die Phase nach der Stromabsenkung.
Mt | stillstandzeit 0 - 10 Sek.
i Gasnachstrémzeit 0 - 60 Sek. CD)?(iL(Ijzrtiiir Schutzgasnachstromung Es schiitzt das Werkstlick und die Elektrode vor
m AC-Wellenform % i AC-Wellenform
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I I I SchweiBfrequenz 20 - 300Hz | Frequenz der Polaritatswechsel Schweien - Aufbrechen
t Prozentsatz ) o h ’ - . . a0
ﬂ_[ Aufbrechen 10 - 200 % | Prozentsatz der SchweiBperiode fiir das Dekapieren (Standardeinstellung 30-35%)

Gleichgewicht (%T_AC) :

Wahrend der positiven Halbwelle wird die Oxidschicht zerstort. Wahrend der negativen Halbwelle kiihlt die Elektrode ab und die Teile werden ver-
schweiBt. Einbrand erfolgt. Durch Anderung der Verhaltniszahl zwischen den beiden Wellen durch Einstellung der Balance wird entweder das Auf-
brechen oder der Einbrand gefordert (die Standarseinstellung betragt 30%).

+ _ +

20%: maximaler Einbrand 50% 60%: maximales Aufbrechen

Frequenz (Hz AC) :
Die Frequenz ermdglicht, die Lichtbogenkonzentration anzupassen. Je konzentrierter der Lichtbogen sein soll, desto hoher muss die Frequenz
eingestellt werden. Je niedrieger die Frequenz, desto breiter der Lichtbogen.

Hoch Niedrig

\WIG-AC-Puls-SchweiBen

Dieser Modus lasst den SchweiBstrom zwischen Puls- (I, SchweiBimpuls) und Grundstrom (I-Kalt, Abkiihlphase) wechseln. Der Puls-Modus ermdglicht
das Figen von Werkstiicken bei gleichzeitiger Reduzierung der Temperatureinbringung.

Beispiel:

Der SchweiBstrom I ist eingestellt auf 100A und % (I-Kalt) = 50, d.h. Grundstrom = 50 % x 100A = 50A.
F(Hz) ist auf 2 Hz eingestellt, die Signalperiode wird 1/2 Hz betragen = 500 ms -> Alle 250 ms folgt auf einen 100-A-Impuls einer mit 50 A.
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Parameter Bezeichnung Einstellungen Beschreibung und Hinweise
il Gasvorstromzeit 0 - 60 Sek. Dauer der Gasvorstrémung vor der Ziindung.
Ap/ | startstrom 10 - 200%
Der Startstrom beschreibt die Phase vor Beginn des Stromanstiegs.
e | startzeit 0 - 10 Sek.
t/ Stromanstieg 0-60 Sek. | Stromanstieg.
I SchweiBstrom 3 - 400A SchweiBstrom
ﬂ Wellenform ﬂ ﬁ Wellenform des Gleichstrompulses.
II AI Zweitstrom 20 - 80% Zweitstrom (Kaltstrom)
” t I Kaltzeit 20 - 80% Verhaltnis zwischen Grundstromhdhe und Pulsstromhohe.
| | | Puls-Frequenz 0.1 - 2500 Hz | Puls-Frequenz
_\I Stromabsenkung 0-60 Sek. | Absenkzeit des SchweiBstroms (Endkraterfiillstrom)
\mA | stillstandstrom 10 - 200%
Der SchluBstrom beschreibt die Phase nach der Stromabsenkung.
Mt | stillstandzeit 0 - 10 Sek.
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th

Gasnachstromzeit

0 - 60 Sek.

Dauer der Schutzgasnachstromung Es schiitzt das Werksttick und die Elektrode vor
Oxidation.

AC-Wellenform

10
A

AC-Wellenform

SchweiBfrequenz

20 - 300Hz

Frequenz der Polaritatswechsel Schweien - Aufbrechen

"4
r
LI

t

Prozentsatz Deka-
pieren

20 - 60%

Prozentsatz der SchweiBperiode fiir das Dekapieren (Standardeinstellung 30-35%)

WIG AC - MIX

Dieser Wechselstrom-Modus ist zum SchweiBen von starkeren Aluminiumblechen und dessen Legierungen geeignet. DC-SchweiBsequenzen werden
wahrend des AC-Schweivorganges eingefiigt, wobei die dem Werkstlick eingebrachte Energie zunimmt. Das Ziel ist, die SchweiBarbeit zu beschleu-
nigen und die Produktivitat bei Aluminium-SchweiBen zu erhdhen. In diesem Modus wird die Oxidschicht weniger zerstort, deshalb muss man mit
sauberen Werkstticken arbeiten.

395 60 100
60Hz  35%t
A o&F S 50%1 2541 &R
: - i L _ BB i A Courant
L Gaurant desoudage "SR REGAIESET 09s 00s 00s 12s 00s 40s | darrét
5: 0
A\ I "\t
> It < > SN €
t
Parameter Bezeichnung Einstellungen Beschreibung und Hinweise

ti Gasvorstromzeit 0 - 60 Sek. Dauer der Gasvorstromung vor der Ziindung.

Ap/ | Startstrom 10 - 200 %
Der Startstrom beschreibt die Phase vor Beginn des Stromanstiegs.

It | Startzeit 0 - 10 Sek.
Ir Stromanstieg 0 - 60 Sek. Stromanstieg.

I SchweiBstrom 3 - 400A SchweiBstrom
_\I Stromabsenkung 0 - 60 Sek. | Absenkzeit des Schweistroms (Endkraterfillstrom)
\mA | stillstandstrom 10 - 200 %

Der SchluBstrom beschreibt die Phase nach der Stromabsenkung.

Mt | stillstandzeit 0 - 10 Sek.

t i Gasnachstrémzeit 0 - 60 Sek. Dauer der Schutzgasnachstromung Es schiitzt das Werksttick und die Elektrode vor

Oxidation.

AC-Wellenform

1
A

AC-Wellenform

E2¢

SchweiBfrequenz 20 - 300Hz | Frequenz der Polaritédtswechsel Schweien - Aufbrechen
girgf::tsatz Deka- 20 - 60 % Prozentsatz der SchweiBperiode fiir das Dekapieren (Standardeinstellung 30-35%)
®AC | AC Zeit 0-10Sek. | SchweiBdauer in WIG AC
@DC DC Zeit 0-10 Sek. | SchweiBdauer in WIG DC
HEFTEN - WIG DC ODER AC

HEFTEN - SPOT Verfahren (WIG DC oder AC)

Dieser SchweiBmodus ermdglicht das Abheften der Werkstiicke vor dem eigentlichen Schweiprozess Das Heften kann manuell mit der Brennertaste
erfolgen oder mit einer eingestellten Heftzeit automatisiert werden. Die einstellbare SchweiBdauer ermdglicht die kontrollierte Reduzierung der
SchweiBzeit fiir bessere, nicht oxidierte Ergebnisse beim HeftschweiBen (liber das erweiterte Meni zuganglich).
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40.

I Courant de soudage

I71 Durée du Spot

05, 100.

01.

1 Pré gaz I Courant de soudage

© Spot
o JLr
> 10 <
T

0

Parameter Bezeichnung Einstellungen Beschreibung und Hinweise
il Gasvorstromzeit 0 - 60 Sek. Dauer der Gasvorstromung vor der Ziindung.
I SchweiBstrom 3 - 400A SchweiBstrom
@ Spot @“I 0 - 60 Sek. Manuell oder definierte Dauer.
i Gasnachstrémzeit 0 - 60 Sek. Dauer der Schutzgasnachstrémung Es schiitzt das Werkstiick und die Elektrode vor

Oxidation.

AC-Wellenform

T B
LR

AC-Wellenform

SchweiBfrequenz

20 - 300 Hz

Frequenz der Polaritatswechsel SchweiBen - Aufbrechen

"4
r
LI

Prozentsatz Deka-
pieren

20 - 60%

Prozentsatz der SchweiBperiode fiir das Dekapieren (Standardeinstellung 30-
35%)

JV HOI'ISSATTHOSNY

MUTLI SPOT (WIG DC oder AC)

Dieser Heft-Modus ist dem WIG SPOT &hnlich, aber Heftpunkte und Stillstandzeiten folgen aufeinander, solange die Brennertaste gedriickt gehalten wird.

N B

—

01

= =

)

I Courant de soudage

100.

J1 Durée du Spot

JUL

100A 100a
. N~ 800 S
1 ILLI Durée entre - ti Post gaz
01s | =\ 8.0s deux pointages 8.0s

I I
> I <

Heftpunkte

Parameter Bezeichnung Einstellungen Beschreibung und Hinweise
ti Gasvorstromzeit 0 - 60 Sek. Dauer der Gasvorstrémung vor der Ziindung.
I SchweiBstrom 3 - 400A SchweiBstrom
Y N ..
@ Spot @' 0 - 60 Sek. Manuell oder definierte Dauer.
t i Gasnachstrémzeit 0 - 60 Sek. Da_uer _der Schutzgasnachstromung Es schiitzt das Werkstlick und die Elektrode vor
Oxidation.
Dauer zwischen 2 01 - 20 Sek Dauer zwischen PunktschweiBende (auBer Nachgasstromung) und nachstem Punkt-

schweiBvorgang (inkl. Vorgasstromung).

AC-Wellenform

oy
LR

AC-Wellenform

SchweiBfrequenz

20 - 300Hz

Frequenz der Polaritatswechsel Schweien - Aufbrechen

®
"4
rr
n

Prozentsatz Deka-
pieren

20 - 60%

Prozentsatz der SchweiBperiode fiir das Dekapieren (Standardeinstellung 30-35%)

OV HOI'ISSATTHOSNY

TACK-HEFTEN (WIG DC)

Dieser SchweiBmodus ermdglich ebenfalls das Heften der Werkstiicke vor dem SchweiBen, allerdings in zwei Phasen: bei der ersten Phase mit gepuls-
tem Gleichstrom wird der Lichtbogen fiir einen besseren Einbrand gebiindelt. Die darauf folgende zweite Phase mit Standard-Gleichstrom verbreitert
den Lichtbogen und somit die Schmelze, um den Schweipunkt zu setzen.
Mit den einstellbaren Zeiten der zwei Phasen lasst sich eine hdhere Wiederholgenauigkeit und das Setzen von nicht oxidierten SchweiBpunkten mit
geringem Durchmesser (Zugang im erweiterten Menu) erzielen.
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Parameter Bezeichnung Einstellungen Beschreibung und Hinweise
Gasvorstromzeit 0 - 60 Sek. Dauer der Gasvorstrdomung vor der Ziindung.
Schweif3strom 3 - 400A Schweif3strom

Dauer Puls

2‘, 0 - 60 Sek.

Pulsphase, manuell oder mit definiterter Dauer.

Puls-Frequenz

0.1 - 2500 Hz

Puls-Frequenz

ti

I
®
mr
®

Dauer ohne Puls

3‘, 0 - 60 Sek.

Konstant-Strom-Phase, manuell oder mit definierter Dauer.

ti

Gasnachstromzeit

0 - 60 Sek.

Dauer der Schutzgasnachstromung Es schiitzt das Werkstiick und die Elektrode vor
Oxidation.

MUTLI TACK (WIG DC)

Das ist der gleiche Modus wie WIG DC TACK, aber Heftpunkte und Stillstandzeiten folgen aufeinander, solange die Brennertaste gedriickt gehalten wird.

B

I Courant de soudage

01.

01. 02.

147 Durée du Pulse

U

02s 01s 01s =\~

IT1 Durée du Spot ti Pré gaz

Parameter Bezeichnung Einstellungen Beschreibung und Hinweise
ti Gasvorstromzeit 0 - 60 Sek. Dauer der Gasvorstrémung vor der Ziindung.
I SchweiBstrom 3 - 400A SchweiBstrom
N . . ..
@ Dauer Puls g 0 - 60 Sek. Pulsphase, manuell oder mit definiterter Dauer.
| | | Puls-Frequenz 0.1-2500 Hz | Puls-Frequenz
@ Dauer ohne Puls 2~ Konstant-Strom-Phase, manuell oder mit definierter Dauer.
, 0 - 60 Sek. ’ )
@ Gasnachstrémzeit 0 - 60 Sek. Da_uer _der Schutzgasnachstromung Es schiitzt das Werkstiick und die Elektrode vor
Oxidation.
t i Dauer zwischen 2 0.1 - 20 Sek Dauer zwischen PunktschweiBende (auBer Nachgasstromung) und nachstem Punkt-
Heftpunkte ’ ’ schweivorgang (inkl. Vorgasstromung).

E-WIG-SCHWEISSVERFAHREN

Dieser Modus sorgt fiir konstant stabile Energieeinbringung in der gesamten SchweiBnaht. Anderungen der Lichtbogenlédnge werden in Echtzeit regis-
triert und ausgeglichen. Bei SchweiBaufgaben bei denen es auf besonders gleichmaBiges Einbrandverhalten ankommt, kann dieser Modus genutzt
werden um die Energie unabhangig von der Brennerposition konstant zu halten.

Standard (Konstant-Strom) E-WIG (Konstant-Energie)
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SPEICHERUNG UND AUFRUFEN DER JOBS

Die wahrend des Einsatzes verwendeten Parameter werden automatisch gespeichert und beim nachsten Einschalten wieder aufgerufen.
Zusatzlich zu den aktuellen Parametern ist es mdoglich, die «JOB» Konfigurationen zu speichern und spater aufzurufen.

- Es kdnnen 100 JOBs abgespeichert werden. Die Speicherung betrifft:

- Die Hauptparameter

- Die Sekundar-Parameter (MMA, WIG),

- Die Unterverfahren und Tasten-Modi

n \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

)

JOB-MODUS
Dieser Modus ermdglicht die Erstellung, Speicherung, den Aufruf und das Loschen der JOBs.

A

Index

QUICKLOAD - JOB-Aufruf durch die Brennertaste auBerhalb des SchweiBvorganges.

Quick Load ist ein Modus zum Aufrufen von JOB (max. 20) auBerhalb des SchweiBens und ist nur beim WIG-Verfahren moglich.

Aus einer Quickload-Liste werden JOBS aus vorher eingestellten JOBs durch kurzen Druck der Brennertaste aufgerufen. Alle Brennertastenmodi (2T
/ 4T / 4Tlog) und SchweiBmodi (SPOT / STD / PLS) werden unterstitzt.

MULTIJOB - JOB-Aufruf durch die Brennertaste wahrend des Schweivorganges.

Aus einer MultiJOB-Liste aus vorher eingestellten JOBs kann man schweiBen und bis 20 JOBs ohne Unterbrechung aneinanderreihen.

Bei der Aktivierung des Modus wird der erste JOB aufgerufen und auf dem Bedienfeld angezeigt. Der Brennertastenmodus ist auschlieBlich 4T.
Dieser Modus ermdglicht, die JOBs der aufgerufenen Liste durch kurzen Druck am Brennertaster aneinanderzureihen.

Der SchweiBvorgang wird durch einen langen Druck am Brennertaster angehalten. Wenn der SchweiBzyklus beendet ist, wird der JOB Nr.1 fiir einen
neuen SchweiBvorgang automatisch aufgerufen.

Stromanstieg fiir
082 %

Stromanstieg fiir

Bei der Aktivierung des Modus wird der erste JOB aufgerufen und
auf dem Bedienfeld angezeigt.

Der Aufruf erfolgt in festgelegter Reihenfolge: Wenn der letzte JOB
auf der Liste erreicht ist, ist der nachste der JOB Nr. 1

Der SchweiBvorgang wird durch langen Druck auf die Brennertasten
aktiviert.

>0.55 <0.55 <0.5s >0.55

c5
In diesem einfachen Automatisierungsmodus (iber den Fernsteuerungsanschluss kann man aus einer C5-Liste bestehend aus 5 eingestellten JOBs die
JOBs durch einen Roboter aufrufen (siehe Hniweise auf der Webseite - https://goo.gl/i146Ma).

GEEIGNETE BRENNER UND VERHALTEN DER BRENNER TASTEN

Lamelle Doppeltasten Doppeltasten + Potentiometer

W
v

Beim Brenner mit 1 Taste , wird die Taste als «Haupttaste» bezeichnet.
Beim Brenner mit 2 Tasten [B]3], wird die erste Taste als «Haupttaste» und die zweite als «Sekundér-Taste bezeichnet.
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2-T-Modus

7

Haupttaste @

4-T-Modus

v
»‘\‘/;‘\)'

as

Haupttaste
4-Tlog-Modus
// /)1 <0.5s <}.55 _
»‘\ »‘Q »‘\‘9 »\K #
Rye'4 W
.
v
Haupttaste @ @
oder

Sekundartaste

>0.55
E <L

T1 - Haupttaste ist gedriickt, der SchweiBzyklus startet (Gasvorstro-
mung, I_Start, UpSlope und SchweiBen).

T2 - Haupttaste ist gelost, der SchweiBzyklus stoppt (DownSlope,
I_Stop, Gasnachstromung).

Beim Brenner mit 2 Tasten, und nur im 2-T-Modus, wird die Sekun-
dar-Taste als Haupttaste verwendet.

T1 - Haupttaste ist gedriickt, der SchweiBzyklus startet ab der Gas-
vorstromung und stoppt bei der Phase I_Start.

T2 - Haupttaste ist gelost, der SchweiBzyklus lauft weiter in UpSlope
und SchweiBen.

T3 - Haupttaste ist gedriickt, der SchweiBzyklus geht liber in
DownSlope und stoppt bei Phase I_Stop.

T4 - Haupttaste ist gelost, der SchweiBzyklus endet durch die Gas-
nachstrémung.

NB: fiir Brenner, Doppeltasten und Doppeltaste + Potentiometer
Taste «»oben/Schweilstrom»» und Potentiometer aktiv,

Taste «»unten»» inaktiv

T1 - Haupttaste ist gedriickt, der SchweiBzyklus startet ab der Gas-
vorstromung und stoppt bei Phase I_Start.

T2 - Haupttaste ist geldst, der SchweiBzyklus lauft weiter in UpSlope
und beim SchweiBen.

LOG: dieser Betriebsmodus wird in der Schweiphase angewandt:

- durch kurzen Druck auf die Haupttaste (< 0,5s) schaltet der Strom
zwischen I SchweiBstrom und I Kaltstrom und umgekehrt.

- bei gedriickt gehaltener Sekundar-Taste schaltet der Strom von I
SchweiBstrom zu I Kaltstrom

- bei I6sen der Sekundér-Taste schaltet der Strom von I Kaltstrom
zurlick zu I SchweiBstrom

T3 - durch langen Druck auf die Haupttaste (> 0,5s) geht der Zykus
in DownSlope Uber und stoppt bei der Phase I_Stop.

T4 - bei geldster Haupttaste endet der Zyklus durch die Gasnachs-
trémung.

Bei Brennern mit Doppeltasten oder Doppeltasten + Potentiometer behalt die Taste «Oben» die gleichen Funktionen bei wie beim Brenner mit einfa-
cher oder Lamellen-Taste. Mit der Taste «Unten», wenn diese gedriickt gehalten wird, lasst sich der Kaltstrom umschalten. Bei vorhandenem Brenner-
Potentiometer kann der Schweistrom von 50 % bis 100 % des angezeigten Wertes geregelt werden.

STEUERLEITUNGS-STECKER BRENNER

DB 1 s N )
P 3 DB torch
¢ L
1 4 3 I_ 4
>~ } P 00 L torch
torch
5(0 @ O)2 R
® O
torch tgrlih 6 1 2
® NC < 5 DB+P
torch
1
Belegungsschema des Brenners SRL 18. Schaltbild je nach Brennertyp.
Brennertyp Drahtbezeich- Steckerbele-
nung gung
b tasterb L lenb PN/Masse 2 (griin)
oppeltasterbrenner amellenbrenner
Poppetastreer s |0 e 1|4 el
Taster 2 3 (braun)
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PN/Masse Poten-
tiometer 2 (grau)
10 Volt V 1 (gelb)
Cursor 5 (rosa)

FERNREGELUNG
Die Fernregelung funktioniert beim WIG- und MMA-Verfahren.

G
F A Q:/d
~ b =~
N N\ 045682
E C
—s &)
A 045675
Art.-Nr. 045699 Aufsicht Steckerseite Schaltplan je nach Fernregler.

Anschluss:
1- Fernregler an der Vorderseite der SchweiBstromquelle anschlieBen.
2- Die Steuerung registriert das Vorhandensein eines Fernreglers und schlagt eine mit dem Drehregler aufrufbare Auswahl vor.

Anschliisse

Das Gerat ist mit einer Anschlussbuchse fiir Fernregler ausgestattet.

Der 7-polige Stecker (Option Art.-Nr. 045699) eignet sich fiir den Anschluss verschiedener Fernregler. Fiir die Anschlussbelegung, siehe Verdrah-
tungsschema unten.

FERNREGLERTYP Drahtbezeichnung Steckerbelegung
10 Volt A
FuBschalter Manuelle Fernreglung Cursor B
PN/Masse C
CONNECT-5 Schalter (Ein/Aus) D
AUTO-DETECT E
ARC ON F
REG I G

e Manuelle Fernsteuerung (Option Art.-Nr. 045675).
Mit der manuellen Fernregelung lasst sich der Strom von 50% auf 100% der eingestellten Stromstarke regeln. In dieser Konfiguration sind alle Modi
und Funktionalitdten der SchweiBstromquelle zuganglich und parametrierbar.

e FuBfernregler (Option Art.-Nr. 045682)

Mit dem FuBfernregler lasst sich der Strom vom Minimum auf 100 % der eingestellten Stromstarke regeln. Beim WIG-SchweiBen funktioniert die
SchweiBstromquelle nur im 2T-Modus. AuBerdem werden Stromanstieg und Stromabsenkung nicht mehr durch die Schweistromquelle geregelt
(Funktionen inaktiv), sondern vom Benutzer (iber den FuBfernregler gesteuert.

Am Fernsteuerungsanschluss kdnnen eine Fernsteuerung oder eine WIG-Drahtvorschubeinheit angeschlossen werden.

LUFTUNG

Zur Verminderung der Larmbelastigung, des Stromverbrauchs und der Staubeinsaugung verfiigt der Generator (ber eine regelbare Liiftung. Die
Rotationsgeschwindigkeit des Ventilators ist abhangig von der Temperatur und Nutzungshaufigkeit des Gerates.

ENERGIE-MODUS

Dieser Modus wurde enwickelt, um reproduzierbare SchweiBergebnisse unter gleichbleibenden Bedingungen mit Hilfe einer «xDMOS» zu gewahrleis-
ten. Geregelt werden:

- Der Warmekoeffizient gemaB der zugrunde gelegten Norm: 1 fiir ASME und 0,6 (WIG) oder 0,8 (MMA) fiir die europdische Norm. Die angezeigte
Energie wird berechnet unter Beriicksichtiung dieses Koeffizienten.

- Die Lange der SchweiBnaht (OFF - mm): Wenn eine Lange eingegeben wurde, dann wird der Engergieverbrauch nicht mehr in Joule, sondern in
Joule / mm (Einheit im Display «J» blinkt) angezeigt.

KUHLAGGREGAT

P 1L/min = 1000W
Kapazitat = 5l
Ul = 400V +/- 15%

Betriebsspannung Kiihlaggregat: 400V +/- 15%.
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Das Gerat erkennt das Kiihlaggregat automatisch. Im Fenster «Gerateinstellung» und im Einstellungsmenii des angeschlossenen SchweiBgerdtes
kann die Kiihleinheit gesperrt werden.

Zum Schutz des Anwenders und des Brenners ist die Kiihleinheit mit folgendem Schtuz ausgeriistet:

» Minimaler Flussigkeitsniveau in der Kihleinheit.

¢ Minimaler Wasserdurchfluss im Brenner

« Uberhitzungsschutz der KiihIfliissigkeit.

A\

Die KiihIschlduche des Brenners diirfen ausschlieBlich bei ausgeschaltetem Kiihlaggregat angeschlossen oder getrennt werden.
Die Kiihlfllissigkeit ist schadlich und reizt die Augen, die Haut und die Schleimhdute. HeiBe Flissigkeit kann Verbrennungen verur-
sachen.

(D INFORMATION
Das Info-Menii ermdglicht den Zugang zu Informationen des Software-Revisionstandes.

=

Dieses Men(l ermdglicht, zwischen MMA- und WIG-Verfahren auszuwahlen.

0’ EINSTELLUNGEN
In diesem Menii wird Folgendes eingestellt :

Der Anzeige-Modus ermdglicht den Zugang zu mehr oder weniger detaillierten SchweiBeinstellungen.

- Einfach: vereinfachte Anzeige der Einstellungen: kein Zugang zum SchweiBzyklus.

- Expert: vollsténdige Anzeige ermdglicht die Einstellung der Dauer und Zeiten der verschiedenen Phasen des SchweiBzyklus.
- Erweitert: Vollanzeige, ermdglicht es Ihnen, alle Parameter des SchweiBzyklus einzustellen.

o
Jaln

[ id | Der Name des Gerats und dessen Personnalisierung.

€9 | Die Unterstiitzten Sprachen: FR, UK ....

™™™ | MaBeinheiten: International (SI) oder Imperial (USA).

Materialbezeichnung : EN (Europaisch) oder AWS (USA)
Beispiel: Fe (EN) -> Steel (AWS), CrNi 308 (EN) -> ER 308L (AWS)
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Uhrzeit und deren Format.

Bildschirmkontrast

Kihleinheit (AUTO / ON / OFF) und ENTLEERUNG der Kiihleinheit:

- AUTO: Aktivierung beim SchweiBen und Deaktivierung 10 Minuten nach dem SchweiBvorgang.

- ON: die Kiihleinheit ist standig gesteuert.

- OFF: die Kuhleinheit ist deaktiviert.

- ENTLEERUNG: Funktion zur Entleerung der Kiihleinheit oder zum Fillen der Brennerschlauchen. In diesem Fall sind die Schutzfunktio-
nen gehemmt.

IR~ JC)

Reset (partiell / gesamt):
- Partiell (standardmaBiger Wert fiir SchweiBvorgange).
- Gesamt (Werkeinstellung).

¢

'$' KALIBRIERUNG

In diesem Modus wird das Schweizubehor wie Brenner, Kabel + Elektrodenhalter sowie Kabel + Masseklemme kalibriert.. Das Kalilbrieren gleicht
z.B. veranderte Kabelldngen des Zubehdrs aus, um die Spannungsmessung und Enegieberechnung zu prazisieren.

Der Vorgang wird beim Start durch eine Animation am Bildschirm erklart.

n PORTABILITY
Diese Funktion ermdglicht die Speicherung der Schweiparameter.
Sie ermdglicht auch, eine aus einer anderen Anlage exportieren Einstellung in das Gerat hochzuladen.

=

Import Config. : Importierung einer oder mehrerer USER-Einstellung und deren Jobs von einem USB-Stick.

O «@

Export Config : Exportierung der laufende USER-Einstellung und deren Jobs auf einen USB-Stick.

—
(=]
=]

Import JOB: Importierung der vorhandenen JOBs im Ordner USB\Portability eines USB-Sticks.

» @

Export JOB : Exportierung der JOBs (nach Verfahren) in den Ordner USB\Portability eines USB-Sticks.

—
(=]
=]

@ TRACEABILITY

Diese Schnittstelle zur Verwaltung des SchweiBens erlaubt es, alle Schritte der SchweiBvorgange wahrend der Fertigung zu speichern bzw. nach-

zuverfolgen, Schweissraupe fiir Schweissraupe. Diese qualitétssichernde Vorgehensweise garantiert die Qualitat einer nachfolgenden Analyse und
Bewertung, der Berichterstellung und der Dokumentation der gespeicherten SchweiBparameter. Diese Funktion entspricht der Norm EN 3834. Die
Speicherung dieser Daten ist durch einen Export auf einen USB-Stick mdglich.
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1-  Start der Riickverfolgbarkeit

«START» auswahlen

Vollstandige Riickverfolgbarkeit

* y-oN

Lage (ON/OFF)
Schweissnaht (ON/OFF)
o Temperatur (ON/OFF)
o Lange (ON/OFF)

Anzeige Projekt/Schweissraupe

o
12..

* Epaisseur 1.4v

00

& Longueur d'arc

=

| @0.8mm - 2T

Oben links werden der Projektname
und die Nummer der Schweissraupe
angezeigt.

(Die Nummer der Schweissraupe
erhéht sich automatisch und kann nicht
abgeéndert werden)

Vereinfachte Riickverfolgbarkeit
3 - OFF

3-

2- Erstellung des Projekts

«REC» auswahlen Name des Projekts

® Intervall der Datenaufzeichnung:

- Hold: Keine Aufzeichnung von Strom-/
Spannungswerten.

- 250 ms, 500 ms, usw. : Aufzeichnung der
Strom-/Spannungswerte in dem genannten
Zeitabstand

Zur Erinnerung:

¢ Eine SCHWEISSRAUPE ist das Ergebnis eines einzelnen Arbeitsganges beim SchweiBen.
¢ Die LAGE entspricht dem Schweissen auf dem ganzen zu schweissenden Teil.

o Die SCHWEISSNAHT entspricht der fertigen Verbindung von zwei aneinandergefiigten
Teilen. Die Schweissnaht besteht daher aus einer oder mehreren Lagen.

¢ Das PROJEKT umfasst eine oder mehrere fertige Schweissndhte.

e Temperatur* ON : Temperatur des zu schweienden Teils am Ende der Schweissraupe.
e Lange* ON : Lange der Schweissraupe

*die MaBeinheiten werden entsprechend der in PARAMETER/MaBeinheiten definierten Auswahl
angezeigt.

6- Identifizierung

7- Bestatigung

Am Ende jeder Schweissraupe offnet
sich ein Fenster zur Identifizierung

: Nummer der Lage, Nummer der
Schweissnaht, Temperatur des Teils
und/oder die Lange der Schweissraupe.

Die Bestatigung kann erfolgen durch
das Bedienfeld oder durch Driicken des
Brennertasters
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D

Die Funktion «Explorer» ermdglicht den Zugang zur Liste der erstellten SchweiBarbeiten und diese zu ordnen und zu I6schen.

Das Piktogramm

ermdoglicht, Details jedes Arbeitsvorgangs mit den folgenden Informationen abzulesen: Intervall der Datenaufzeich-

nung, Anzahl der gespeicherten Schweissraupen, gesamte SchweiBzeit, gelieferte SchweiBenergie, Konfiguration jeder Schweissraupe
(Verfahren, Uhrzeit, SchweiBzeit, SchweiBspannung und SchweiBstrom).

]

e O

Start Explorer

=

Tragabilité

Exporter les chantiers vers |a clé USB ?

=

Die Sicherung dieser Informationen ist mdglich durch einen Export der Daten auf einen USB-Stick.
Die Daten im Format CSV kdnnen in einem Tabellenkalkulationsprogramm (Microsoft Excel®, Calc OpenOffice®, etc.) ausgewertet werden.

FEHLERMELDUNGEN, BEDEUTUNG, URSACHEN, LOSUNGEN

Dieses Gerat verfligt Uiber ein Storfallsystem. Im Falle eines Storfalls konnen folgende Fehlermeldungen angezeigt werden.

FEHLERCODES / SYMPTOME

URSACHEN

LOSUNGEN

FEHLER UBERSPANNUNG
Netzversorgung priifen

Netzspannung auBerhalb der Toleranzen.

FEHLER UNTERSPANNUNG
Netzversorgung priifen

Netzspannung auBerhalb der Toleranzen.

FEHLER PHASE
Netzversorgung prifen

In der Netzversorgung fehlt eine Phase oder
die Phasen sind unausgeglichen.

Elektrische Anlage von einer qualilfizierten Per-
son Uberpriifen lassen. Die Spannung zwischen
den Phasen muss zwischen 340 Veff und 460
Veff betragen.

STROMQUELLE
Uberhitzungsschutz

- Einschaltdauer ist tiberschritten.
- Lufteing@nge verstopft

- Warten bis Kontrollleuchte erlischt um weiter
zu schweiBen.

- Einschaltdauer beachten und fiir gute Bellif-
tung sorgen.

- Die Verwendung des optionalen Staubfilters

(Ref. 046580) verringert die Einschaltdauer.

LUFTER
Fehler Lifter

Der Lifter dreht sich nicht in der richtigen
Geschwindigkeit.

Schalten das Gerat aus, priifen und starten Sie
es neu.

FEHLER KUHLEINHEIT
Kihleinheit nicht erkannt

Kihleinheit nicht erkannt.

Priifen Sie den Anschluss zwischen Kiihleinheit
und Gerat.

FEHLER DURCHFLUSS
Durchflusskreislauf verstopft

Durchfluss liegt unter empfohlenem Minimum
fiir wassergekiihlte Brenner.

Zirkulation der KihImittelfliissigkeit des Bren-
ners auf Kontinuitat Gberpriifen.

FEHLER WASSERPEGEL
Kuhlfltissigkeitspegel priifen

Stand unter Minimum.

Kiihimittelbehélter des Kiihlaggregats wieder
auffillen.

|§UHLEINHEIT
UBerhitzungsschutz

- Einschaltdauer ist iberschritten.
- Lufteing@nge verstopft

- Warten bis Kontrollleuchte erlischt um weiter
zu schweiBen.

- Kihleinheit durch Druckluftspiilung abs-
tauben.

HERSTELLERGARANTIE

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieBlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 24 Monate nach Kauf angezeigt werden
(nachweis Kaufbeleg). Nach Anerkenntnis des Garantieanspruchs durch den Hersteller bzw. seines Beauftragten erfolgen eine fiir den Kaufer
kostenlose Reparatur und ein kostenloser Ersatz von Ersatzteilen. Die Garantiezeitraum bleibt aufgrund erfolgter Garantieleistungen unverandert.

Ausschluss:

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch unsachgemaBen Gebruach, Sturz oder harte StoBe sowie durch nicht autorisierte Repara-
turen oder durch Transportschaden, die infolge des Einsendens zur Reparatur, hervorgerufen worden sind. Keine Garantie wird fiir VerschleiBteile (z.
B. Kabel, Klemmen, Vorsatzscheiben usw.) sowie bei Gebruachsspuren Gibernommen.

Das betreffende Gerat bitte immer mit Kaufbeleg und kurzer Fehlerbeschreibung ausschlieBlich Giber den Fachhandel einschicken. Die Reparatur
erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (unterschrift) des zuvor Kostenvoranschlags durch den Besteller. Im Fall einer Garantieleistung
tragt der Hersteller ausschlieBlich die Kosten fiir den Riickversand an den Fachhandler.
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NMPEAOCTEPE)XXEHUA - MPABWUJIA BESOIMNMACHOCTHU

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

I'Ipov|3BquTenb HE HEeCET OTBETCTBEHHOCTU 3a TPaBMbl U MaTepUalibHbIE NOBPEXAEHUA CBA3AHHbIE C HECOOTBETCTBYHOLLUM ﬂaHHOVI NHCTPYKUUN
MCnonb30BaHWEM annapara.
B cnyyae I'Ip06}'IeMbI mnnu COMHeHVIl‘/II, 06paTVITer K KBaJ'IVICbVILlVIpOBaHHOMy cneunanncTty ansa npasubHOroO UCNOJib30BaHUSA YCTaHOBKN.

OKPYXKAIOLLIAA CPELIA

370 obopynoBaHUE LOMKHO BbITb UCMOJb30BAHO UCKIOUUTENBHO AMs CBAPOUHbIX paboT, OrpaHNYMBasiChb yKasaHUsIMM 3aBOACKON TabinMukm u/unm
MHCTPYKUMK. Heobxoavmo cobntogaThb AMpeKTMBbI MO MepaM 6e30MnacHOCTU. B criyyae HeHaanexallero UM onacHoro 1cnosb30BaHus NPOV3BOAUTESb
He HeceT OTBETCTBEHHOCTY.

Annapart JomkeH 6biTb YCTaHOBMEH B NMOMeLLeHUN 6e3 MNbifu, KUCI0TbI, BO3rOpaeMbIX rasos, Uiu ApYrux KOPPO3UMHbIX BELLECTB. Takue Xe yCroBust
[ODKHBI 6bITb COBMIOAEHDI ANst €ro XpaHeHus. Y6eanuTech B MPUCYTCTBUM BEHTUMSILMM NPU UCMOb30BaHWM annapata.

TemnepaTypHble npeaensbi:

Wcnonb3oBaHue: ot -10 go +40°C (ot +14 go +104°F).
XpaHeHwue: ot -20 go +55°C (o1 -4 po 131°F).
BnaxkHoCTb BO3ayxa:

50% wunun Huxe npu 40°C (104°F).

90% unu Huxe npu 20°C (68°F).

BbicoTa Hag ypoBHEM Mops:

[o 1000m BbIcOTbI Haa ypoBHeM Mopst (3280 ¢yToB).

NMHANBUAVYAJIbHASA SALLUTA U 3ALLUTA OKPYXXAROLLIMX

[lyroBasi cBapka MOXeT 6bITb OMaCHOW 1 BbI3BaTb TSHXKENbIE U AaXe CMepTe/bHble paHEeHWsI.

CBapouHble paboTbl NofABepratoT Mosb30BaTENs BO3LAEWCTBMIO OMACHOrO UCTOYHKKA Tenna, CBETOBOro U3My4eHus Ayrv, SNeKTPOMarHUTHbIX Nonei
(ocoboe BHMMaHME NnLaM, UMELLMM 31EKTPOKAPANOCTUMYNISTOP), CUIIbHOMY LLYMY, BbIAENEHUSM ra3a, a Takke MOryT CTaTb MPUUMHON NopaxeHus
3NEKTPUYECKUM TOKOM.

Y10 6bl MPaBMIILHO 3aLWMTUTL CEBS U 3alUMTUTL OKpYXKatoLMX, cobntoganTe cneaytowme npasmia 6e30nacHoCTU:

YTt0obbl 3aWmMTUTL Cebsi OT OXOroB U 0bBnyyYeHust Npu paboTe C anmnapaToM, HaAeBanTe Cyxyl pabouyto 3aWwuTHy0 oaexay (B
XOPOLUEM COCTOSIHUM) U3 OFHEYMOPHOW TKaHW, 6e3 0TBOPOTOB, KOTOPast MOKPbLIBAET MOMHOCTLIO BCE TENO.

PaboTaliTe B 3alWMTHbIX pykaBuLaX, obecrieunBaroLLme 3neKTpo- U TEPMOU3ONISLIMIO.

Wcronb3yiTe cpeacTsa 3aluMThl AN CBApKWM W/WMAW LWMEM A CBApKWU COOTBETCTBYIOWIErO YPOBHS 3aliuThbl (B 3aBMCMMOCTW OT
WCMOMb30BaHWA). 3aLUMTUTE ra3a Npu ornepaumnsax OYUCTKU. HOLIEHNE KOHTAKTHBIX SIMH3 BOCMPELLAETCS.

B HEKOTOPBLIX CMlydasX HEOBXOAMMO OKPYXKMTb 30HY OMHEYMOPHLIMM LUITOPaMM, YTOBbI 3aLMTUTL 30HY CBApKM OT Jiyueil, 6pbi3r 1
HaKafeHHOrO LunaKa.

MpenynpeauTte OKpyXXatoLmx He CMOTPETb Ha Ayry U obpabaTbiBaeMble AETanu U HAfeBaTh 3aLUMTHYIO pabouyo oaexay.

Hocute HayLWHWKK NPOTUB LWyMa, eCcnu CBapOHHbIVI npouecc A0CTUraeT 3BYKOBOIo YpOBHS Bbille A03BOJIEHHOIO (3TO XXE OTHOCUTCA
KO BCEM NMuUaM, HaxoAdsLlmnMcs B 30He CBapKVI).

© @ 68

[JepxuTe pyku, BOMOChI, OAEXAY NojAasblie OT NMOABWKHbIX YacTel (ABUraTenb, BEHTUASTOP...).
Hukorga He CHUMaliTe 3alWUTHBINA KOPMYC C CUCTEMbI OXTAXAEHWS!, KOrAa UCTOYHMK MOA HanpsbkeHueM. Mpou3BoanuTeNb He HeceT
OTBETCTBEHHOCTM B CJly4ae HeCHacTHOro Cryyasl.

TONbKO YTO CBApEHHbIE AETANM FOPSAYM M MOTYT BbI3BaTh OXOMM MPU KOHTAKTE C HUMW. Bo BpeMsi TEXO6CYXUBAHWA FOPEKM Uin
3NeKTPOAOAEPKaTENs YBeaNTECh, UTO OHM AOCTATOMHO OXNAAUINCH U NOAOKANTE Kak MUHMMYM 10 MUHYT nepen HadanoM pabor.
MpW MCMONIb30BAHUM FOPESIKM C XKMAKOCTHLIM OX/IXAEHWEM CUCTEMA OXNaXAEHUs AO/HKHA BbiTb BKOYEHA, YTOBbI HE 0BXeubcs
XUAKOCTBIO.

OueHb BaXkHO 06€30MacuTb pabouyio 30Hy Nepea TeM, Kak e NOKUHYTb, YTO6bI 3aLMTUTL SI0AEN N UMYLLECTBO.

>

CBAPOYHbIE AbIM U TA3

3 BblaensiemMble Mpu CBapke [blM, a3 U Mblib OMacHbl Ans 340p0OBbS. BEHTUAAUMA A0MKHA 6biTb AOCTATOYHON, M MOXET
noTpe6oBaThCA AOMNOHUTESNbHAS NMoAaYa Bo3ayXa. [Mpy HEAOCTAaTOHHON BEHTUAALIMM MOXHO BOCMO/Ib30BaTbCS MAcKOM CBapLLMKa-
pECNMpaTopoM.

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

ByabTe BHMMaTENbHbI: CBapka B HEGOMbLUMX MOMELLEHUsSX TpebyeT HabnogeHus Ha 6e30MacHOM pacCTosHUU. KpoMe Toro, cBapka HEKOTOpbIX
META/NOB, COAEPXKALLMX CBUHEL], KAAMUIA, LMHK, PTYTb UK Aaxe 6epUNIniA, MOXET 6biTb YPE3BLIYANHO BPEAHOM.

OumnCTUTE OT XMpa AETanM Nepea CBapKou.

[a30Bble 6aNIOHbI AO/MKHbI XPAaHUTBLCS B OTKPbIThIX M/IM XOPOLLO MPOBETPUBAEMBIX MOMELLEHMAX. OHM AOMKHbI 6bITh B BEPTVKAILHOM MOMOXEHUMN 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
OT Ballero Tena;

e 3aKpenuTe kabesb 3a3eMIeHns Ha CBapyBaeMol ieTanu Kak MOXHO Bnvdke € 30He CBapKu;
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e He paboTaeTe psLOM, HE cUAMTE U He 0BMIoKauMBalTECh Ha UCTOYHMK CBapOYHOrO TOKa;
 He BapuTe, KOrJa Bbl NMEPEHOCUTE UCTOUHUK CBAPOYHOrO TOKa MM YCTPOMUCTBO NMOAAUM MpOBOSIOKY.

Jivua, vcnonb3yowme 31eKTPoKapAMOCTUMYISTOPbI, AOMKHbI MPOKOHCYNIbTMPOBaTLCS Y Bpaya rnepes paboTol C AaHHbIM
obopynoBaHueM.

BosaelcTBre 3NeKTPOMarHUTHORO MoJist B MPOLIECCe CBapKy MOXET UMETb U ApYyrue, elle He U3BECTHbIe HayKe, NMoCneacTBus
ANSi 300POBbS.

PEKOMEHAAUWMM A1 OLEHKN CPEAlbl N YCTAHOBKW CBAPOYHOIO OBOPY[1JOBAHUA

0O6Lwue NosoXeHus

Monb3oBaTesnb OTBEYAET 3a YCTAHOBKY M UCMOMb30BaHUE YCTaHOBKM PyYHON AyroBOW CBapKM, Creays ykasaHusM npoussoauTens. Mpu o6Hapy>xeHnn
3NEKTPOMarHUTHbIX U3MyYeHWIi No/b30BaTeNb annapaTta py4HON AyroBoi CBapKM JO/MHKEH pa3peLunTb NpobieMy ¢ MOMOLLBI TEXHUYECKOW NOAAEPXKKM
NpoM3BOAUTENSI. B HEKOTOPBIX ClyyYasix 3TO KOPPEKTUPYHOLLEee AeNCTBUE MOXKET 6blTb AOCTATOYHO NPOCTLIM, HANpUMep 3a3eMsieHNe CBapOYHON Lieny.
B apyrux cnyvasix BO3MOXHO NoTpebyeTcst co3haHue 3/1eKTPOMarHUTHOMO 3KpaHa BOKPYT MCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKa M BCel CBapvBaeMol AeTanu
NyTeM MOHTUPOBAHMS BXOAHBIX (PUILTPOB. B Nt06OM ciyyae 3n1eKTpoMarHUTHbIE U3MTyYEeHUSt AOSMKHbI OblITb YMEHbLUEHbI TaK, YTObbl OHK 6onblue He
COo3/1aBasin MOMeX.

OueHKa CBapO4HOMW 30HbI

lNepen yCTaHOBKOM MCTOYHUKA MOSb30BaTENb AO/MKEH OLEHUTH BO3MOXKHBIE 3/1EKTPOMArHUTHbIE MPO6/ieMbl, KOTOPbIE MOTY BO3HUKHYTh B OKpYKatoLLen
cpene. Cnepytolme MOMeHTbI A0/KHBI ObITb MPUHATHI BO BHUMaHMWe:

a) Hanuuue Hag, noa Wi psaoM ¢ obopyAoBaHUEM ANs AYroBOW CBapKM, APYrvx kabenei nuTaHus, ynpasneHus, cUrHanmsaumm v tenedoHa;

b) npmemMHVKM 1 NepeaaTuMKn pagmo 1 TeneBnaeHns;

C) KOMMbIOTEPOB U APYrUX YCTPOMCTB yrpaBfeHus:;

d) obopynosaHue ans 6e3onacHoCTH, HanpuMep, 3alluTa NPOMBILLIEHHOrO 060pYAOBaHNS;

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

) MHCTPYMEHT, ncrnonb3yeMmblit AN1st KanMBPOBKU N U3MEPEHWS;

g) NOMEXOYCTONUMBOCTb APYroro 060pyA0BaHusi, HaxoAsLerocst No6am3ocTu.

Monb3oBatens fomkeH ybeautbCa B TOM, YTO BCe annapaTtbl B MOMELLEHWN COBMECTUMbI APYr C APYroM. 3TO MOXeT noTtpebosatb cobnofeHus
[OMNONMHUTENBHBIX MEP 3aLLUThI:

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

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

OueHKa CBapoO4HOW YCTaHOBKM

MOMMMO OLIEHKM 30HbI, OLIEHKa annapaToB py4HOi AyroBOI CBApKM MOXET NMOMOYb ONpeaeUTb U PELLMTb CllydYaun MEeKTPOMarHUTHbIX noMex. OueHka
U3NyYeHWid JOMKHA YYMTbIBaTb M3MEPEHUs1 B YCSIOBMSIX SKCM/lyaTaumu, kak 3To ykasaHo B CtaTbe 10 CISPR 11:2009. M3MepeHusi B yCNOBUSIX
3KCMyaTaLum MOryT TakXe MO3BOMUTb NOATBEPAUTL 3hhEKTUBHOCTL MEpP MO CMSITYEHWIO BO3AENCTBYUSI.

PEKOMEHAALWU NO METOAUKE CHM)XEHUSA SNIEKTPOMATHUTHOIO U3JTYYEHUA

a. O6lecTBeHHasi cMCTeMa MUTAHUA: annapaTt Py4yHOW AyroBOM CBapKM HYXXHO MOAKMOYMTL K OGLUECTBEHHOW CETW NWUTaHus, cneays
pekoMeHZauusM npoussBoauTens. B cryyae BO3HUKHOBEHMS MOMeX BO3MOXHO ByfeT HeobXoauMO MPUHSTL AOMOMHUTENbHbIE NPeayrnpeanTeNbHbIe
Mepbl, Takue Kak unbTpauus o6LECTBEHHOW CUCTEMbI NMUTaHUS. BO3MOXHO 3alMTWTL LUHYP MWTaHWS anmnapaTta C MOMOLLbIO SKPaHU3MpYtoLLen
OnnéTku, Mo MOXoXMM npucrocobneHneM (B cryyae ecnv anmnapaTt py4Hol AyroBOW CBapKy MOCTOSIHHO HaXOAWTCS Ha OMpeaeneHHoM pabouem
MecTe). HeobxoanMo obecneunTb 3MeKTPUYECKYI0 HEMpepbIBHOCTb 3KpaHM3upytowein onnéTku no Bcel AnvHe. Heo6xoauMMO MOACOEAMHUTH
3KPaHM3UPYIOLLYIO OMNETKY K UCTOUHUKY CBApOYHOIO TOKa AJisi 06ecreyeHUs XOpOLLEro 3MeKTPUYEcKOro KOHTaKTa Mexay LUHYpOM U KOpMyCoM
UCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKa.

b. Texo6cnyxuBaHue annaparta py4HoW AyroBoi CBapKu: annapaT py4Hol AyroBoi CBapky HY>HO HEO6X0AMMO Mepuoanyeckn 06cyxmBaTh
COrnacHo pekoMeHaauvmsM npomssoauTens. Heobxoaumo, UTobbl BCe AOCTYbI, SIIOKU M OTKUAIBAIOLLMECS YaCTW Kopriyca Bbliv 3aKpbiThl ¥ NPaBUIIbHO
3aKpernsieHbl, Korga anmnapaT py4YHoi AyroBol CBapku roToB K paboTe unm HaxoauTcs B paboyeM cocTosiHun. Heobxoammo, 4Tobbl annapaT pyyHoii
[yroBoi cBapku He 6bin nepefenaH kakuMm 6bl TO HK 6bl10 06pa3oM, 3a UCKIOYEHUEM HACTPOEK, yKa3aHHbIX B PYKOBOACTBE npovssoauTens. B
YaCTHOCTW, CriedyeT OTPerynvMpoBaTb U 06C/YXMBaTb MCKPOBOM MPOMEXYTOK Ayry YCTPOMCTB MOMpKura M CTabunmsauum gyrm B COOTBETCTBUM C
peKoMeHZaLMsIMU NPOU3BOANTENSI.

c. CBapouHble Kabenu : kabenm AomkHbI 6bITb Kak MOXHO KOpOYe M MoMeLLeHbl APYr PsiAOM C ApyroM B6MM3M OT Mosia Wiu Ha nony.

d. dKkBMNOTEHLMaNbHbIE COEANHEHUA: HeobX0AMMO 06ecrneunTb CoeAMHEHNe BCEX METalNIMYeCckuX NpeaMeToB OKpYXKatoliei 30Hbl. TeM He
MeHee, MeTal/IMyeckve NnpeaMeThl, COeAnHEHHbIE CO CBAapMBAEMON AeTabio, YBEMUMBAIOT PUCK AJIst NMONb30BaTeNs yaapa 3/1eKTPUYECKUM TOKOM,
€CNv OH OJHOBPEMEHHO KOCHETCSI 3TUX METas/IMyeckux NpeaMeToB M anekTpoaa. OnepaTtop AomKeH ObiTb U30/IMPOBAH OH TaKuUX MeTa/IMYeckunx
npeaMeToB.

e. 3aseMsieHne cBapuBaeMoii geTanu: B cnyyae, ecnv cBapvBaeMas AeTaslb He 3a3eMieHa Mo CO0BpaXKeHNsIM 3/1eKTPUYECKO 6e30MacHOCTM Um
B CW/Ty CBOWX Pa3MepoB ¥ CBOEro PacrosfioXeHWsl, Kak, Hanpumep, B Cilydae Kopryca CyAHa WM MeTaslIoKOHCTPYKLMM NMPOMBILLIEHHOO 06beKTa,
TO COeAMHEHWe AeTanu C 3eMfei, MOXKET B HEKOTOPbIX Cllyyasix, HO HE CUCTEMATUYecKu, COKPaTUTb BblIbpockl. Heobxoaumo usberaTb 3a3emneHue
fetanei, koTopble MOrnm 6bl YBENMUNTL ANst MOMb30BATENEN PUCKU PaHEHUM UMW JXe MOBPeAWTb ApYyrue 3neKTpoycTaHoBkU. Mpu HagobHocTH,
crefyeT HanpsiMyto NMOACOEANHUTL [ieTalb K 3eMIIE, HO B HEKOTOPbIX CTPaHax, KOTOpbIE He pa3peLuatoT NpsiMoe NOACOEANHEHUE, ero HyXHO caenaTb
C MOMOLLbIO MOAXOASILLEro KOHAEHCaTopa, BbIBPaHHOMO B 3aBUCUMOCTY OT HaLMOHAIbHOrO 3aKOHOAATENbCTBA.

f. 3awmTa M 3KpaHM3UpYoLLas ONIETKA: BbIGOPOYHas 3aluMTa M SKPaHU3MPYIOLLAs OMETKa ApYrux kabenel n 060pyA0BaHNs, HAXOASALWMXCS B
6nm3nexaliem paboyeM yyacTke, MOMOXKET OrpaHUUMTbL NPobeMbI, CBSI3aHHbIE C MOMeXaMu. 3alumTa BCell CBapOYHOI 30Hbl MOXET paccMaTpuBaThCs
B HEKOTOPbIX 0COBbIX Cryyasix.

TPAHCMOPTUPOBKA U TPAH3UT UCTOYHUKA CBAPOYHOIO TOKA
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TITANIUM 400 AC/DC

MCTOUHMKA CBapOYHOro TOKA OCHAalleH pydykamu Ans TPaHCMOPTUPOBKM, MO3BOMSIOWMMK NEPEHOCUTL annapaT. byabTe
BHUMATeNbHbI: He He0OLIEHMBANTE BEC annapara.

He nonb3yiitech kabensiMv wnaM ropenkoit Ansi MepeHoca MCTOYHMKA CBApOYHOro Toka. Ero MOXHO MepeHOCWTb TONbKO B
BEPTUKASIbHOM MOMOXKEHUN.

He nepeHocUTb UCTOYHMK TOKa Hazg noabMU unu npegmetamu. Hukorga He nogHMMaiiTe rasoBblil 6anoH v
WCTOYHMK TOKa OAHOBPEMEHHO. VX TPaHCMOPTHbIE HOPMbI PA3NINYaKOTCS.

YCTAHOBKA ANMAPATA

e [ocTaBbTE UCTOYHUK CBAPOYHOrO TOKa Ha MoJi, MakcMMasibHbIM HAaKMoH KoToporo 10°.

e [peaycMoTpuTE AOCTaTOYHO HOMbLLOE MPOCTPAHCTBO A/t XOPOLLEro NPOBETPUBAHNS UCTOYHMKA CBAPOYHOMO TOKAa M AOCTYMa K ynpaB/eHuIo.
 He ucnonb3oBaThb B cpesie coaepykallell MeTaIMyeckyto Mblb-MPOBOAHUK.

® /ICTOYHMK CBapOYHOrO TOKa A0MKEH 6bITb YKPBIT OT MPOIMBHOMO AOXAS U HE CTOSATb Ha COMHLE.

e O6opyaoBaHue MMeeT Kacc 3awwnTsbl IP23, 4yTo 03HavaeT:

- 3aWwmTy OT NonaaaHunsa B OMacHble 30HbI TBEPAbIX TeNn AMaMeTpoMm =12,5mm u,

- 3aWwmTy NPOTMB Kanenb AOXASA, HanpaB/eHHbIX NoA yriioM 60° 0THOCUTENBHO BEPTUKANN.

9710 060pYyAOBaHNE MOXET ObITb MCMOMBL30BAHO BHE NMOMELLEHWS COOTBETCTBEHHO KNaccy 3awmThbl IP23.

LLIHyp NUTaHwsI, YAIMHUTENb M CBapOYHbIN Kaberb AOMKHbI MOHOCTbIO pa3MoTaHbl BO M3bexaHue neperpesa.

npOI/BBOﬂVITeJ'Ib He HECET OTBETCTBEHHOCTN OTHOCUTESIbHO yu4ep6a, HaHECEHHOro nnuam unn npeameTam, U3-3a HenpasuiibHOIro
1 OMacHOro ncnosib3oBaHUsA 3Toro OGOpyﬂOBaHMﬂ.

OBCJ/TY)XUBAHUE / PEKOMEHAALUN

o TexHnyeckoe 0b6CnyxvBaHne AOMKHO NMPOM3BOAUTLCS TOMbKO KBANMMULUMPOBAHHBIM crieuuannuctoM. CoBeTyeTCs NPOBOAUTL
= exeroaHoe TexobcnyxvieaHue.
. o OTK/IIOUNTE NMUTAHWNE, BbIAEPHYB BUIIKY U3 PO3ETKM, U MOAOXKAWUTE 2 MUHYThI Nepea TeM, Kak NPUCTYMUTb K TEXO6CYXXMBaHWIO.
BHyTpu annapaTa BbICOKME 1 OMacHbIe HanpsHKeHne v TOK.
 PerynsipHoO OTKpbIBaliTe annapaT v npoaysaiite ero, 4Tobbl OYMCTUTL OT MblIK. HeobxoaMMo Takxke NpoBepsiTb BCE SMEKTPUYECKME COeANHEHUS C
MOMOLLIbIO M30/IMPOBAHHOMO MHCTPYMeHTa. [poBepKa A0MKHa OCYLLECTBASTLCA KBAaNUMPULUMPOBAHHBIM CNELMANTUCTOM.
e PerynsipHo NpoBepsiiTe COCTOSIHUE LUHYpa NUTaHWs. ECiv WHYp NUTaHUs NOBPEXAEH, OH AOMKEH ObiTb 3aMEHEH NPOV3BOANTENEM, €r0 CEPBUCHO
CNy>601 Mnn KBanMbULMpOBaHHLIM CNELMANCTOM BO M36eXaHne onacHOCTU.
o OcTaBnsnTE OTBEPCTUS UCTOYHUKA CBAPOYHOrO TOKA CBODOAHBLIMMU [NS NPOXOXAEHUS BO34yXa.
¢ He 1cnonb3oBaTh AaHHbIV annapaTt Afls pa3Mopo3ku Tpy6, 3apsiaku 6aTapei/akkyMynsTopoB Uiun 3arycka ABUraTeneu.

YCTAHOBKA U NPUHLUWN AEACTBUA

TONbKO OMbITHBIN U yI'IOJ'IHOMOLIeHHbIl‘/II npon3BoAUTENEM CreunanncT MOXET OCYLLECTBJIATb YCTAHOBKY. Bo BpeMA YCTaHOBKU yﬁeﬂMTer, YTO UCTOYHUK
OTK/tOYeH OT ceTu. MNMocnenosaTtenbHbIE Un napannenbHble COEANHEHUA UCTOYHUKA 3anpeLleHbl.

ONMUCAHUE OBOPYJOBAHUA (FIG-1)

Annapat TITANIUM 400 AC/DC - UHBEPTOPHbI CBAPOYHbIV UCTOYHUK, MPeAHa3HaYeHHbIN ANs CBapKy 3NeKTpoAoM ¢ obMaskoii (MMA) v TyromniaBkum
anektpozomM (TUI) noctosiHHbIM TokoM (TUI DC) 1 nepemeHHbIM TokoM (TUT AC).

Pexxkum MMA no3BonsieT BapuWTb BCEMW TUMaMW 3NEKTPOLOB: PYTWUIOBLIMM, C OCHOBHOM OOMaskoM, U3 HepXKaBelKW, YyryHa M C Lenstono3HbIM
MOKPbITUEM.

Ceapka TIG gomkHa oCyLLeCTBAATLCS B Cpefe 3alnTHoro rasa (AproHa).

STOT annapaT MoXeT ObITb OCHalleH pyyHbiM (apT. 045675) nnn neaanbHbIM ANCTAHUMOHHBIM ynpasneHveM (apT. 045682) nnn aBToMaTUyeCcKuMm
AVCTaHUMOHHBIM yripaBneHneMm (CONNECT-5).

1-  WHTepdeic 8- KoHHekTop USB

2-  Pyuyknu 9- MNepekntoyatens BKJ1/BbIK/1

3-  KOHHEeKTOp KHOMKW ropenku 10- LWHyp nuTaHus

4-  He3n0 MonoXnTebHOWM NoNsSpHOCTH 11- Eg:tl:glgmp AN AMCTaHUMOHHOTO ynpasnenys (remote
5-  THe3po OTpuuAaTENbHON MONSPHOCTM 12- Pa3beM anst ra3oBoro 6annioHa

6- KoHHeKTOp Ansi rasa Ha ropenke 13- ®wunbTp (onums, apT. 046580)

7-  KOHHEKTOp NoAatoLLero yCTPoMCTBa K BbIHECEHHOTO MHTepdelica

WHTEP®ENC YEJTIOBEK-MALLUWHA (IHM) (FIG-2)

1- KHomnka gocTyna K pas/iMyHbIM MEHIO U NMapaMeTpam
2-  Konecuko HacTpoMKK NEBOrO 3KpaHa
3-  Konecuko HacTpolikv MpaBoro akpaHa



TITANIUM 400 AC/DC

AKCECCYAPbLI U ornuuun

[JMcTaHUMOHHOE ynpaBneHue

PyyHoe RC-HA1 OunbTp

Tenexka BioK >xnaKocTHoro lopenku ABITIG Mepanb RC-FA1
10 m3 oxnaxaeHus C XXMUAKOCTHbBIM OXNaXKAeHNEM 4 ™M 8™
WCU1KW_C -450 W-8m
C aByms kHonkamu: 037366
037328 013537 C nnactuHkoii: 037359 045682 045675 046580

MoTteHumomeTp: 060760

NMUTAHUE - BKJTFOYEHUE

* [laHHOe 060pyA0BaHMe NOCTaBseTCs C BUNIKOM 32 A TpexcdasHoro nutaHus 5 nontocos (3 dasbl + HyNeBo NPOBOA + 3aLUMTHbIN NPOBOAHMK) TUMA
EN 60309-1 1 nuTaetcs oT TpexdasHoi snekTpuyeckoit yctaHoku 400B (50-60 My) C 3A3EMJIEHHbBIM HyneBbIM NPOBOAOM.

S dekTBHOE 3HaUeHne notpebnsiemoro Toka (I1eff) ans ucnonb3oBaHMS NpY MakCMMarbHbIX YCNOBUSX YKa3aHO Ha MCTOYHMKE CBAapOYHOro TOKa.
MpoBepbTe UTO NUTAHWE 1 ero 3alWTbl (MNaBKWii NpefoXpaHUTENb /WK NpepbIBaTeNb) COBMECTUMbI C TOKOM, HEO6X0AUMBIM Ansi paboThl annapara.
B HekoTOpbIX CTpaHax BO3MOXHO MOHAaAOOUTCA MOMEHSTb BWKY S MCMOMb30BaHWSI MPU MaKCUMasnbHbIX YCNoBMsX. [onb3oBaTenb AO/MKeH
obecneunTb AOCTYN K BUJIKE.

¢ B UCTOYHMKe cpabaTbIBAET 3alUnTa, EC/IM HAMNpPsHKEHWE NUTaHWS HUXeE UK Bbllle 15% 3agaHHoro(bix) HanpsbxeHusi(uit) (Ha aucniee nosiBsieTcs
KoA OWW6KM).

e 3anyck Npou3BOANTCS NMOBOPOTOM MepektovaTens Bk/Bblka Ha nonoxeHue I (Fig 1 - 9), n Ha060pOT OCTaHOBKa NPOU3BOAUTCS NOBOPOTOM Ha O.
BHuMaHue ! HUkorga He oTK/IlOMalTe NMTAHME, KOrAa UCTOYHUK TOKA NoA Harpy3Kou.

e BeHTunstop : B pexume MMA BeHTUnATOp paboTaeT MocTosiHHO. B pexwume TIG BeHTMNSTOp paboTaeT TOMbKO BO BPeMsi CBapKu, 3aTem
OCTaHaB/IMBAETCS NOC/E OXNAKAEHUS.

NOAKJ/TFOYEHUE K SJIEKTPOrEHEPATOPY

MICTOYHUK TOKa MOXET paboTaTb OT 3/IEKTPOreHepaTopoB Mpy YCII0BUM, YTO BCOMOraTesibHasi MOLHOCTb OTBEYAET CliefytowwmM TpeboBaHMsM :

- HanpspkeHne fomkHO 6biTb NePeMEHHbIM, HACTPOEHHBIM COMMTACHO YKa3aHWUsIM M MUKOBOE HarmpsikeHne Hike 700 B,

- YactoTta gomxkHa 6biTb 50 - 60 .

OyeHb BaXKHO NMPOBEPUTL 3TU YC/IOBUS, TK MHOMME 3N1EKTPOreHepaTopbl BbIAAKT NMUKK BbICOKOrO HarpsKeHUs!, KOTOPblE MOTYT MOBPEANTb UCTOYHMK
CBapOYHOro ToKa.

MUCNOJIb3OBAHUE YAJIUHUTENA

YANVHUTENN AOMKHBI UMETb ANIMHY M CEYEHUE B COOTBETCTBUM C HAMpshKEHUEM 060pyAOBaHMs. VCNonb3yiTe yanuHUTENb, OTBEYAIOWMIA HOpMaM
BalLel CTpaHbl.

HanpsxeHue Ha Bxoae CeyeHue yanunutens (JnmHa < 45m)
400 B 6 MM2

NMOAKMHOYEHUE FTA3A

Annapat TITANIUM 400 AC/DC umeet 2 pasbeMa. OanH pasbeM Anist razosoro 6annoHa (Fig 1 - 12) ans nogaum rasa K UCTOYHUKY WM APYromn ans
rasa ropenku (Fig 1 - 6) ana Bbixoda rasa Ha ropenke. HacTosiTenbHO peKkoOMeHAyeM WCMonb30BaTb BXOASALIME B KOMMIEKT MEPEXOAHWKM ANs
OMNTUMasNbHOIro COEAVHEHUS.

YCTPOWCTBO UHTEP®EWUCA

EEE

mmm Bbi6op napamerpos:

1/ AaHHble 06 annapaT: nNpeacTaBneHa Bcs Heobxoammas uHgopmaums ( Mogens,
CepwiiHbIii HoMep U T.A.)

2/ Metog cBapku: ans Boibopa metoga csapkn: MMA wnmn TUT.

3/ MapameTpbl: AOCTYN K AONOMHUTENBHBIM NapamMeTpaM (PexunM oTobpaxeHus, Ha3BaHue
1 | annapara, A3blK 1 T.A.)

4/ KannbpoBka: no3sBonseT NpoBecTv kannbpoBKy roperiok v 3aXXnuMoB Macchl Ans 6onee
TOYHbIX 3aMEPOB HaNPsHXKEHUS U TOKa.

5/ NepeHocnMocTb: NO3BONSET 3arpy3nTb C ktova USB pasnuuHblie koHdurypauuv JOB
nosb30BaTeNel, a Takxe KOHPUrypaLmio annaparta,

6/ TpaccupyeMoCTb: NMO3BOMSET 3anyCTUTb NPOLIECC COXpPaHeHust MHdopMaumm 060 Bcex
CBapHbIX LWBAX, @ TAKXe 3KCNOpPTMpOBaTh ee Ha ko4 USB
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TITANIUM 400 AC/DC

Metog cBapku: uHTepdeiic ceapku MMA unm TIG. [Jaet goctyn k:

e [TpoayBKe rasa: NPON3BOAWNTCS NPOAO/KUTENbHBIM HaXKaTeM Ha MKOHKY MeToaa
2 | » [lapameTpaM MeToAa: ANS HAaCTpOeK METOAA CBAapKH,

o K pasnnyHbIM OKHaM HaCTpoekK,

* K JOB: fOCTYn K pa3fiMuHbIM peXxuMam Bbi3oBa koHdurypaumii JOB.

100, 20.

I Courant de soudage "\t Evanouisseur

0

B
> 1IN <

MapameTpbl MeTOAA CBapKM: OKHO 3aZlaHNs NapaMeTpoB CBapKM:

¢ B pexxume MMA: ans HacTpoiikn noameToaa (STD, PLS nnm AC), Tuna anekTpozaa, anti-
sticking ...

B pexxume TIG: anst Hactpoiiku Metoaa (DC, AC unm Synergic), noametoga (STD, PLS
nnu AC), anameTpa anekTpoaa...

[AncraHUMOHHOE ynpaBJieHue: KOHMUrypnpoBaHue ANCTaHUMOHHOMO yrpaBieHus
(pexum TIG).

Energy: koHdurypmpoBaHue pexwuma Energy, paspaboTaHHOro Ansi cBapku C
3HepreTMYecknM KoHTponem B pamkax DMOS (Onucanue Mpoueayp CBapkn) (cM. cnea.
CTp. ANt AONOSHUTENbHOM MHbOopMaLmum).

™ JOB : okHo pexuMoB BbizoBa NporpamMm:

« JOB: co3zaHue, COXpaHeHu1e, yaaneHue 1 Bbi3oB KoHburypauui JOB.

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

e MULTIJOB: Bbi30B KOHMMrypauuii JOB ¢ NoMOLLbIO TpUrrepa B peXxxMMe CBapKu.
e Connect-5 (C5): BbI30B KOHMbUrypauuit JOBs ¢ NOMOLLbO aBTOMaTa. Connect-5

)

Quick-Load MultiJob

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

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

« Cobntoaaiite MoASIPHOCTL M CBAPOYHBIN TOK, YKa3aHHble Ha KOPOBKe 31eKTPOAOB.

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

* 3T annapaTbl UMetoT 3 YHKLMM, MPUCYLLME MHBEPTOPHbLIM anmnapaTtam :

- Hot Start (Fopsiumit CTapT) - aBTOMaTMUECKOE YBeNMYeHe CBapOYHOro Toka B Havasne CBapKu.

- Arc Force (®opcax [lyru) - hyHKUWS, NPensaTCTByioLas 3an1naHmio 3n1eKTpoaa nyTeM yBesMYeHUs CBapOYHOro Toka B MOMEHT KacaHust 3N1eKTPOAOM
CBAPOYHOI BaHHbI.

- Anti-Sticking cnywuT ans npeaynpexaeHvs NpokanuBaHus 3MeKTpoAa Npu ero 3aaunaHum 1 IErKoro OTpbIBa 3aMMLLIEro 3M1eKTpoaa.

BbIBOP JJIEKTPOZ10B C MNOKPbITUEM

e PyTunoBble 3M1EKTPOAbI: OYEHb MPOCTbI B MCMOJb30BaHUM B /IIO60M MOMOXEHUM CBapku Ha Tokax CC u AC.

 SNEeKTPoAbI C 0OCHOBHOM 06Ma3Kol: MCMoNb30BaHWe BO BCex nonoxxeHusix CC u AC. MoaxoasaT ans paboT no 6€30MacHOCTU YCUIEHWEM MeXaHUYECKUX
CBOWCTB CTPYKTYp.

 3NeKTPoAbI C LIE0NO3HbIM MOKPLITUEM: OYEHb XOpoLLasi AMHaMMKa Ayrv C 60/bLIOK CKOPOCTbIO MAaBMeHNs. X MOXHO MCMOb30BaTh B IIO60M
MOMIOXXEHWM CBapKU U OHU OCOBEHHO XOPOLLM Afsi CBapKW TPyGOMNpOBOLOB.

= CTaHaapTHbI | MMynbCHbIN
MapameTpbl HanmeHoBaHve Hactpoviku Aap Y AC PexomeHaaumn
(CC) pexum
PyTunoBbiii
C OCHOBHOM O6Ma3Koli Twn aneKkTpoAa onpeaensieT cneunduyeckne
—— Tun anekTpoaa C LeNMIONO3HLIM v v v~ | napaMeTpbl B 3aBUCMMOCTY OT 06Masku ANst
onTuMM3aumn ero CBapMBaeMoCTu.
MOKpbITUEM




TITANIUM 400 AC/DC

AN

Anti-Sticking
(npoTuBO3anMnaHue)

OFF - ON (BbIKJT -

DyHKUMS npoTmBo3anunanHus (anti-stiking)
PEeKOMEHAYETCS 1S NIErKOro OTCOEANHEHUS!
3M1eKTpoAa B C/TyHae ero npuannaHms K
CBapu1BaeMoii AeTanu (TOK OTKIoYaeTCst
aBTOMaTUYECKN).

BKT) v v v

+]O)

BbI60p MOMSPHOCTM

MNpsamas (+=+n -

> v v

O6bpatHas (+=- 1 -=+)

CMeHa aKceccyapoB B Cllyyae nepexofa oT
NpsAMOI MOASPHOCTM K 0BPaTHOM NPOU3BOAMTCS
Ha annapare.

BAPKA SJIEKTP

M C NOKPbITUEM (MMA

e MMA Standard (CTAHZAPTHbI PEXXUM)

CBapouHblii pexxum MMA Standard noaxoauT anst 60MbLUMHCTBA MPUMEHeHW . OH MO3BONSIET BapuUTb BCEMU TUMaMM 3NEKTPOLOB C MOKPLITUEM,

PYTUIOBbLIMU, C OCHOBHOW 06Ma3KoM, LIeNoNo3HbIMY 1 MO BCEM TUMaM MeTasnia: CTanu, HepXxaBelike U YyryHHbIM CrisiaBaM.

200 200 100
50%1 L o
100A 50
A %1
I Courant de soudage - Pourcentage
1.2s Hot Start
5 5
.
> M <
MapameTpbl HanmeHoBaHue Hactpoiiku OnuncaHue 1 pekoMeHaaumn
ﬁ_ MpoueHTHas aons 0 - 100 % .
Hot Start ° Hot Start - 310 cBepxTok npu noaxure, Gnaroaaps KOTOPOMY 3/1EKTPO/, HE NPUAMNAET K CBap1BaeMoin
t netanu. Ero MoxHo oTperynnposaTb MO MOLWHOCTH (°/o CBapo4Horo TOKa) M NO NPOAO/HKUTENBHOCTU (B
MpoaomKknTenbHOCT R cekyHaax).
ﬁ— Hot Start 0-2cex
I CBAPOUHbII TOK 10 - 400 A CBapoYHbIN TOK PETYNIMPYETCS B 3aBUCUMOCTM OT BbIGPAHHOMO TUMa 31ekTpoaa (CM. yKasaHusi Ha
P ynakoBKe 3/1eKTPOAOB).
Arc Force (dopcax 10 > +10% Arc Force (®opcax [lyru) - 3To CBEPXTOK, BblAABAEMbIii B MOMEHT KacaHusi 371eKTPOLAOM UK KanesbKoii
Oyrun) CBApOYHOW BaHHbI BO U3bexaHue 3anunaHus.

e MMA Pulse

Pexxum MMA Pulse noaxoauT ans BepTvKanbHOM Bocxoaswein ceapku (PF). MMnynbcHash cBapka rMo3BOJISIET COXPaHsTb CBApPHYIO BaHHY XOOAHOM,
cnocobcTBYS NpU 3TOM NepeHocy MaTepuana. [ns peanusaumy BepTUKanbHON BOCXOASLLEN cBapky 6e3 nMnynbca TpebyeTcs NpoAensIBaTh OB TUMa
« énouka ». [lpyrMmMu CrnoBaMu, OYeHb CIIOKHOE MepeaBVKEHNE TPeyronbHUKOM. bnaroaaps MMnynbCHOMY pexuMmy Gonblue HET HeobxoanMocTH
NpoAenbiBaTb 3TO ABMXKEHWE. B 3aBUCMMOCTM OT TOMWMHBLI AeTanu NpsMOe NepeMelleHne 3N1eKTpoAa CHU3Y BBEPX MOXET 6biTb AOCTaTOYHbIM.
TeM He MeHee, eC/in Bbl XOTWUTE PacUIMpUTb CBAPOYHYIO BaHHY, TO AOCTAaTOMHO OyaeT npocToro 60KOBOro ABWMKEHWS, MOAOOGHOro TOMy, KOTOpoe
npoAenbIBAETCs NPU rOPU30HTasIbHOW CBapKe. B 3TOM ciyyae Bbl MOXXETE OTPEryIMpoBaTh Ha 3KpaHe YacToTy UMMY/IbCHOrO TOKa. STOT METOZ CBapKu

MO3BOJISIET 60/bLUMIA KOHTPOSb MPY BEPTUKANBHOW CBapKe.

8
8

A

I Courant de soudage

o

100
50%1 Lo
100a -
50
50%1 %I
50%t —
5.0Hz /- Pourcentage
1.2s o Hot Start
o
> = <
I

Ayrv)

MapameTpsl HavnmeHoBaHne Hactpoiiku Description & conseils
ﬁ_ MpoueHTHas fons 0 - 100 % .
Hot Start 0 Hot Start - 3T0 cBepxTOK Npu noaxure, 6naroaaps KOTOPOMy 3MEKTPOZ HE MPUAMNAET K CBapUBaeMoW
netanu. Ero MoXHO OTperynmpoBaThb no MOLWHOCTU (% CBapO4HOro TOKa) M MO NPOAOIKXUTENBHOCTY (B
N MpoaomKUTENbHOCTD 0-2 cex cekyHaax).
Hot Start
I CBapouHbIii ToK 10 - 400 A CBapOuYHbIi TOK PEryIMPYETCS B 3aBUCHMOCTM OT BbIGpaHHOIO TUMa 31ekTpoaa (CM. yKasaHus Ha
yraKoBKe 31eKTPOAOB).
)
A) XonoaHbli Tok 20 - 80% BTOpO#i Tak Ha3blBaeMbIii "X0/I0AHbIN" CBAPOYHBIN TOK.
| | | Hacrora 0.4-20Hz | Yacrora MMMMY/IbCOB pesuma PULSE (i)
MMYNbCOB
E- Arc Force (dopcax 10 > +10% Arc Force (®opcax [yru) - 3To CBEPXTOK, BblAaBaeMblii B MOMEHT KacaHWs 3/1EKTPOZIOM U KanesbKon

CBapO‘-IHOﬁ BaHHbI BO M36eXaHue 3anunaHus.

e MMA AC

CBapoyHblii pexxuM MMA AC MCrofb3yeTcsl B O4YeHb CMeUMMUUECcKHX ClydasX, eCciv Ayra He CTabuiibHa Wi HE NpsaMasi, Koraa OHa MOABEPXKEHa
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TITANIUM 400 AC/DC

MarHUTHOMY ralleHuo (HaMarHUYeHHble AeTanu, MarHUTHbIe Nons B6nu3u geTanu...). NlepeMeHHbIN ToK AenaeT CBapoyHYHO Ayry HeUYyBCTBUTENbHON

K 2M1eKTPOMarHUTHOW cpeae. YactoTa MMMySbCOB yCTaHaBnMBaeTcs Ha 50ML. HeobxoanMo NpoBEPUTb, YTO BaLLM 3MEKTPOAbI C MOKPLITUEM MOTYT
MCMONb30BaTLCA C NEPEMEHHBIM TOKOM.

76

320 320
g
= p=i 100A
50Hz 50%t
A
I Courant de soudage I ’h FIme
12s d'onde
— I
CH > 1 ¢ S > M~ <
I
MapameTpbl HanmeHoBaHue Hactpoiiku OnuncaHue 1 pekoMeHaaumn
h_ MpoueHTHas gons 0-100 % .
Hot Start ° Hot Start - 310 cBepxTOK Npu nNoaxure, 6naroaaps KOTOPOMY 3NEKTPOZ HE NPUMMAET K CBapuMBaeMoii
t netanu. Ero MoxHo oTperynupoBaTb no MOWHOCTY (% CBapO4HOro TOKa) U MO NPOAOIKXUTENBHOCTY (B

MpoaomKUTENBHOCTD ) cekyHzax).

h— Hot Start 0-2cex

I CBapOuHbIii TOK 10 - 400 A CBapOYHbIi TOK PerysMpyeTcst B 3aBUCUMOCTW OT BbIGPAaHHOMO TUMa 371ekTpoaa (CM. ykasaHusi Ha
YMNaKOBKe 3/1EKTPOAOB).

Arc Force (®opcax 110 > +10% Arc Force (®opcax [lyru) - 3To CBEPXTOK, BblAaBaeMblii B MOMEHT KacaHWsi 3N1eKTPOAOM MK KanenbKow
[yrw) ° CBapOYHON BaHHbI BO M3bexaHve 3anunaHus.

m ®dopma BonHbI AC ql:l !b ®opma BonHbl AC. MpeanouTuTenbHee TpaneunesmaHas dopma.

I I I YacTtoTa cBapku 15 - 150 Hz YacToTa MHBEPCHIM NONSPHOCTY CBAPKM - OYUCTKU NMOBEPXHOCTH

MpoueHTHoe

J'ILI' OTHOWEHME 20 - 80% MpoLieHTHOE OTHOLLEHWe Neprosa CBApOYHOro NpoLiecca Ans OYMCTKW MOBEPXHOCTH (MO yMONYaH1io

- 0

OYMCTKM NOBEPXHOCTM 30-35%)

PEKOMEHAALIMW MO HACTPOMKE

e Cnabbiii Hot Start ans TOHKKX NUCTOB MeTansia v CuibHbIN Hot Start Ansg 601bLUMX TONWMH U Hanbonee TpyAHOCBapVYBaeMbIX
MeTannoB (3arpsi3HEHHbIE UM OKUCTIEHHbIE AeTanu).

e Arc Force MOXHO HacTpouTb 0T -10 g0 +10 B pyuHOM pexume. Mpy HacTpolike cabilwe +10 NosiBNseTcs BO3MOXHOCTb BbIGpaTh THM

3nekTpoaa (PyTUNOBbIN, C OCHOBHOW 06Ma3Koi UK C LENON03HbIM NMOKPbITMEM). Cnabbiii Arc Force Ans 3neKTpoAOB PyTUMIOBLIX U U3
HepyxaBeiiku. CunbHbIN Arc Force ans 3n1eKTPOAOB C OCHOBHOM 06MA3KoM, U3 YyryHa Uim C LESTON03HbIM MOKPbITUEM.

CBAPKA BOJIb®PAMOBbIM 3JIEKTPOAAOM B CPEAE UHEPTHOI'O FA3A (PEXXUM TIG)

n YEHUE U

BETbI

e CBapky TUI DC Heobx0aMMO Npov3BOANTL B Cpeae 3alMTHOro rasa (AproH).

o [oaKouNTE 3aXKMM MacChl K MOMOXMUTENBHOMY KOHHEKTOpY noacoeamHeHus (+). Moaknoumte Kabenb MOLHOCTM FOpPeNikv K OTpULaTeNlbHOMY
KOHHEKTOPY MOACOeAMHEHUS (—), @ TaKKe MOACOEANHUTE KHOMKY(KU) FOpesniky 1 ras.

e Y6eauTech B TOM, YTO ropesika npaBuibHO OCHALLEHA M YTO PacXofHble KOMMEKTYoLWMeE (pydHble TUCKM, AepxaTenb LaHru, auddysop v conno)

HE U3HOLLEHbDI.

ATAYUBAHUE

EKTPOOA

[ns onTuManbHOro (‘byHKLlI/IOHVIpOBaHVIﬂ PEKOMEHAYETCA UCNONb30BaHUE 3NEKTPOAa, 3aTOHYEHHOIo Cneayowmm 06pa30M H

a a=005wmm

d - L =3xd ans cnaboro Toka.
L i L =d ana sbicokoro Toka.
BblBOP ANAMETPA 3JTIEKTPOAIA
0] TUI DC TUr AC
SnekTpoaa . .
(MMm) YucToin Bonbdpam Bonbdpam ¢ okucbio YucToivi Bonbhpam Bonbdpam ¢ okuceblo
1 10>75A 10>75A 15>55A 10>70A
1.6 60 > 150 A 60 > 150 A 45> 90 A 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 anameTpa ~ 60 A Ha MM anameTpa




TITANIUM 400 AC/DC

BblBOP BU

NOXWUIA

TUI HF : BbICOKOYACTOTHbIW NOMKUTr 63 KOHTaKTa BOSIbPaMOBOro 3N1eKTpoAa U AeTanu.
TUI LIFT : KOHTaKTHbIV NOMKUT (4N1s1 Cpeabl, YyBCTBUTENbHOW K noMexaM BY)

TUI HF

re

1- Mepen Ha4yanom CBapkn NOMECTUTE ropesiKy Haj AeTasbio (Ha paccTosHUM
NPUMEPHO 2-3 MM MeXAY KOHUYMKOM 3/1eKTPoAa M AeTanblo).

2- HaxxMuTe Ha KHOMKY ropenkun (MoAXur Ayrv NpoMcXoauT HECKOHTaKTHO C
MOMOLLIbIO BbICOKOYACTOTHBIX UMMybCoB BY).

3- WpeT HauanbHbIVi CBApOYHbI TOK, CBAPOUHbIV MPOLIECC ClieayeT CBapOYHOMY

LmKIy.

TWUI LIFT

@ ¥

1- MNMomecTnTe CONNO ropenkn 1 KOHYMK 3NeKTPoAa Ha AeTanu U HAaXMUTE Ha
KHONMKY rOpesiku.

2- HaknoHuTe ropesky Tak, 4Tobbl KOHYMK 3n1eKTpoaa bbin Ha pacCTOsiHUN 2-3 MM
OT cBapuBaeMoii AeTanu. MponcxoauT Bo3byxaeHve ayru.

3- MNepeBeanTe ropenky B HOPManbHOE COCTOSIHUE AJIS HaYana CBapoOYHOro LuKNa.

YCTpOl‘/'ICTBO noaxura n ctabunvsaumm ayru pa3paboTaHo Kak Ansi py4HOro yHKLMOHMPOBaHUSI, Tak U C MeXaHWYeCK1M HanpaBsioLLIMM MEXaHU3MOM.

BHuMMaHue! yBennueHue AnvHbI Kabens ropenkv wau Apyrux kabeneii 3a npeaenbl MakCMManbHOW ANMHBI PEKOMEHAYEMOVW MPOM3BOAUTENEM
YBENNYNT PUCK MOPAXKEHUS SNEKTPOTOKOM.

Tonbko B «PaclwumpeHHOM» pexxume HMI perynvpyeTcsi N0 BpeMeHU N HanpsKeHMo:

Mapametp HasHaueHve Hacrpoiika OnwucaHne 1 KoHCybTaums
I,t MpoaomkuTensHocTs HF AnuTenbHoCTb BY 0-3s Bpemsi HF 40 ocTaHOBKM
17V ypoBeHb BY Ezlﬁg:g;ic;:moe 0-+10 NHpekc perynMpoBkn HanpshkeHus oT 5 kB ao 14 kB

HACTPOKW B PEXXUME TUT

e Pexkum TUI DC npegHasHayeH ANisi YepHbIX METAMOB TakMX, KaK CTaslb U HepXXaBelika, a Takxe AN Meau U MeHbIX CNiaBoB U TUTaHa.

e Pexxum TUIN AC npefgHasHayeH ans CBapkKu antoMUHKUSA U antOMUHUEBBIX CMIAaBOB, @ TakXke Meau.

e Pexxkum TUI Synergic He paboTaeT ans Bbibopa Toka DC unm AC 1 Ans HacTpoWKuU NMapamMeTpoB CBAPOYHOIO LKA, @ UHTErpUPYET CBapOYHble
CVMHEPruM, OCHOBaHHbIE Ha OnbiTe. TakuM 06pa3oM, STOT PEXUM OrpaHUUMBAET KOIMYECTBO NapaMeTpUpOBaHUIA TPEMSI OCHOBHLIMU HAaCTPOMKaMu:

- Tun maTepuana.

- CBapuBaeMas ToslmHa.
- MNonoxeHwve ceapku.

Pexxum
MapameTpbl HanmeHoBaHue Hactpoiiku TWUI DC TUr AC T™r PekomeHgaumm
Synergic
CraHaapTHbIi " B
pexM CraaeHHbIi ToK v v
VIMNynbCHbIN o
PEXMM MMNynbCHBIN TOK / /
HecnbiwHbIN
Fast Pulse VMMYSIbCHbIIA TOK . v ) .
MpuxsaTtka
PexxM Spot CrNaXeHHbIM - v v -
TOKOM
MpuxsaTtka
Pexxnm Tack MMMNYNbCHbIM - \/ - -
_r/_\-|_ TOKOM
MosTOpStOLWancs
] npuxeaTtka R _
Multi SPOT CrAaXeHHbIM v v
TOKOM
MosTOpSOWancs
Multi TACK npHxpaTka - v - -
MMMNYNbCHBIM
TOKOM
Tok,
Pexxum AC MIX | cMeluvBaloLwmm - - / -
ACun DC
ZZ4 | Tvwnsl MaTepuana Fe, Al n T.4. v - v BrIGOp cBapuBaeMoro MaTepuana
:’_V [lnameTtp BoNb(PpPamMoBoro 1-4mM v v v Bbl6op AnameTpa anekTpoaa Mo3BonseT onTMMM3npoBaTh
A 3M1eKTpoaa TOoKku nomxura HF n cuHepruum.
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TITANIUM 400 AC/DC

Bbi6op Buaa nomxura. B pexxvume ADVANCED-aucnnes BY
4 Bua nomkura HF - LIFT v v v perynupyeTcs no Bpemenu [0,01 ¢; 3 ¢], a HanpsbkeHne
nHaekecupyetcs ot [0;+10].
2T - 4T - Bbl6op pexuMa ynpaBneHus CBapKoW C NMOMOLLbIO
™ Pexxnm Tpurrepa 4TLOG v v v Tprrepa.
ETlG CBapKa MpU MOCTOSHHOM 3HEpTvM ON-OFF v v _ Csapka MpY NOCTOSIHHOIA SHEPrUY C KOPPEKTUPOBKONA
KonebaHui AnNnHLI Ayru.

CBAPKA TUI' DC

[TUIT DC Standard

Cnocob csapku TUI DC Standard no3BonsieT npou3BOAUTbL BbICOKOKAYECTBEHHYIO CBAapKy 6O0/bLIMHCTBA XKENe30CoAepXKallmX CriaBoB, Hanpumep
CTanu, HepXKaBelku, a TakKe Meaum 1 ee CriaBoB, TUTaHa...
MHOrOUMCIEHHbIE BO3MOXHOCTY PErysiMpoBKM TOKa M pacxofa rasa ro3BosisitoT NOMHOCTBIO KOHTPOMPOBATL BCIO OMEepaumio CBapkv OT NMOMKMra 40

OXNaXKaeHns CBapO4HOro LBea.

400 60 60
1004
1 00 A 200 S 50%1 / | 20m 0°5 5
. p | . P i ti Pré gaz
t e — —
I Courant de soudage "\t Evanouisseur 05s 00s 00s 20s 00s 40s
0 0
I\ I\t
z 1 ¥ % 2 S €
t
MapameTpbl HanmeHoBaHue Hactpoiiku OnucaHvie 1 pekoMeHaaLmm
Mpea-ra3 (npoayska o
ti ra3a nepell cBapKo) 0 - 60 cek Bpems ynaneHusi Bo3ayxa M3 ropesikm 1 yCTaHOBKW ra30BOM 3alUuTbl Nepes MoMKUroM.
ﬁp’ Tok 3anycka 10 - 200 %
STOT TOK CTyNeHW Npwu 3anycke - 370 (asza nepes KpUBOM HapacTaHus Toka.
LH Bpems 3anycka 0-10 cex
y_ HapawmBaHusa Toka 0 - 60 cek KpuBasi HapacTaHusi Toka.
I CBapoYHbIi TOK 3-400 A CBapOYHbIii TOK.
-\E 3aTyxaHue 0 - 60 cek KpuBas cHuxeHus Toka.
\qA ToK oCcTaHOBKM 10 - 200%
STOT TOK CTYMEHM NPy OCTaHOBKE - 3TO (ha3a Nocne KpMBOW CHUXKEHWS TOKa.
t MpoaomKNTENBHOCTL
e t 0 - 10 cex
OCTaHOBKM
n >KaHWe rasoBoi UTbl Mocn XaHWUs gyru. T No3BonsieT UTUTb
" Mocr-ras 0 - 60 cex ofAepXaHne rasoBon 3aLy ocne 3aTyxa Ayru. 3TO No3BonseT 3ay
CBapvBaeMyo AeTalb W 3N1eKTPOA NPOTUB OKUCTIEHNS.

TUI DC - Pulse)

[aHHbIA pexuM MMMYNbCHO-AYrOBOM CBapKM YepedyeT UMMYMbCbl CUbHOrO Toka (I, CBapOYHbIA MMMYNLC) M MMMYbChl cnaboro Toka (I_Froid,
UMNYNbC OXNIKAEHUS AeTann). STOT UMMYSbCHbIA PEXUM MO3BOSSIET COEANHSATL AETanu, OrpaHU4MBas TemMnepaTypy.

Harnpumep :

CBapoyHbii Tok I HacTpoeH Ha 100A n %(I_Froid) = 50%, To ecTb x0104HbIN Tok = 50% x 100A = 50A.
F(I'y) HacTpoeH Ha 10 'y, nepuoa curHana byaet paseH 1/10Hz = 100 mcek -> kaxzable 100 Mcek Yepeaytotcsi umnyabcbl 100A ¢ umnynscamm 50A.

110A

“w i
1 1 0 2 5 0 0 8
50 A
A o S 50%1 i \ 20%1 75

100Hz ; :
Ic td i \tE < e i ti Pré gaz
el CEe vanolsser 08s 00s 00s [T5 255 00s 40s
10 0 0
I\ It
> I < AR
t
MapameTpbl HanmeHoBaHve HacTporiku OnucaHve 1 pekoMeHaaunm
MNpea-ras (n BK, o
ti pea-ras (npoayska 0 - 60 cek Bpems ynaneHus Bosgyxa U3 ropeniku 1 yCTaHOBKM ra30BON 3aLUMThl Nepes NOAXUIoM.

rasa nepez cBapKoi)

DTOT TOK CTYMEHM Npy 3arycke - 3To ¢asa nepen KpUBOi HapacTaHUs ToKa.

Al'/ Tok 3anycka 10 - 200 %
i

Bpems 3anycka 0 - 10 cek




TITANIUM 400 AC/DC

cxs

t HapaiivsaHus Toka 0 - 60 cek KpviBasi HapacTaHus Toka.
I CBapouyHblIii TOK 3-400A CBapouYHblii TOK.
1N
ﬂ dopma BOMHbI A_N dopma BOMHbI UMMYILCHOMO NMPOMEXYTKa.
” AI XonoaHbIN ToK 20 - 80% BTOpoOI1 Tak Ha3blBaeMblIi "X0N0AHbIA" CBAPOYHbIN TOK.
Bpemsi XonogHoro o
M TCF))Ka A 20 - 80% banaHc npoaomknTensHOCTM ropsiyein ceapkm (1) umnynbca.
I | | YacroTta umnynbLcoB 0.1 - 2500 Hz | YacTrota nmMnynbcos
-\I 3aTyxaHue 0 - 60 cex Kpuasi CHUXEHWS ToKa.
\qé Tok oCTaHOBKM 10 - 200 %
DTOT TOK CTYMeHW Npu OCTaHOBKeE - 3TO as3a Moc/ie KpUBOM CHUXKEHUS TOoKa.
t MpoaomKNTENbHOCTb
m t 0 - 10 cek
OCTaHOBKM
MoazepykaHve rasoBoii 3alMUThl NOC/e 3aTyXaHus Ayry. OTO NMO3BONSET 3aLNUTUTb
tl MocT-ras 0 - 60 cex oaaepxa A30BOW 3aLy o] aTyxa Ayru. 3T0 no3Bso. aLL

CBapuBaeMYIo Ae€Talslb U SNEKTPOA NMPOTUB OKUCNEHUA.

COBETbI MO HACTPOWKE: Bbi60p 4acToThl

* B cnyyae cBapku € py4HOl npucaakon metanna, Toraa F(I'U) CMHXPOHWU3MPYETCS C XXECTOM MpUCaaKK,
B cnyyae cnabovt TonwmHbl 6e3 npucagoyHoro Metanna (< 0,8 mm), F(I'u) > 10y

¢ B cnyyae cBapkv B HeCTaHAApTHOM nonoxeHun, Toraa F(Mu) < 100 My

TUI DC — Fast Pulse]

[aHHbIVi pEeXUM UMMYNIbCHO-AYrOBOM CBapKu YepeayeT UMMYSbCbl CUbHOrO Toka (I, CBapOuHbI UMMNYNbC) M uMMynbebl cnaboro Toka (I_Froid,

UMMYNbC OXNaXaeHus aetanm). Pexxum Fast Pulse no3BonsieT coxpaHWTb CBOMCTBA CyXKEHMS Ayr1 B VIMMYIbCHOM peXuMe Npy BbICOKUX YacToTax He

CO34aBas NMpu 3TOM HEMPUATHbLIX A4 ClyXa CBapLlinKa 3BYKOBbIX 4acCToT.

B

400

100.

20.

10

I Courant de soudage

"\t Evanouisseur

20
1004

10.0kHz !

50A 20A
i I i | A~ Courantde
0.2s 0.0s 00s 20s 00s 80s| démarrage

ER
> I\t <
MapameTpbl HanmeHoBaHve Hactpoviku OnucaHve 1 pekoMeHaaumm
Mpen-ras (npoayska 0 - 60 cex Bpemsi yaaneHusi Bo3ayxa M3 ropesiku v yCTaHOBKW ra30BoW 3aluThl Nepes NoaAXMroMm
rasa nepezs cBapKoW) P Y Y P Y P )
Tok 3anycka 10 - 200 %
TOT TOK CTyNeHu Npwu 3anycke - 370 (asa nepes KpUBOM HapacTaHusi Toka.
Bpems 3anycka 0 - 10 cek
HapawmBaHus Toka 0 - 60 cek KpuBas HapacTaHusi Toka.
CBapoYHbIi TOK 3-400A CBapoYHbIii TOK.

XOnoaHbIN ToK

80% - 100 %

Deuxieéme courant de soudage dit «froid»

LLd2E~ ST =

YacroTta umnynbLcoB 2.5-20 kHz | Yacrota nmMnynbcos
3aTyxaHve 0 - 60 cek KpuBasi cHuxXeHust Toka.
Tok ocTaHOBKM 10 - 200 %
3TOT TOK CTYNEHMW NpK OCTaHOBKeE - 3TO hasa nocsie KPUBOW CHUXKEHMUS TOKa.
MpoaomKnTeNnbHOCTb
0 - 10 cex
OCTaHOBKM
MoapepykaHve ra3oBov 3aluThbl NMOC/E 3aTyXaHus Ayru. ITO No3BOSSIET 3aLUMTUTD
tl MocT-ras 0 - 60 cex oanepxa a30BON 3all o] aTyxa ay 0 Mo3B0. aLly

CBapuBaeMYyIo Ae€Talslb U SNEKTPOA MPOTUB OKUCNEHUA.
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TITANIUM 400 AC/DC

CBAPKA TUI' AC

TIG AC - Standard

CBapouHbii MeToa TUI AC - Standard npeaHasHayeH Ans cBapku antoMuHus U ero cniasos (Al, AlSi, AIMg, AIMn...). MepeMeHHbIi TOK NO3BOSSIET
OYMCTKY MOBEPXHOCTU antoOMUHUS, HEOBXOAUMYIO [/l er0 CBapKy.

5
69 0 5 m 3§u}ﬂ‘
A o S 50%1

39:

01.

20%1
I Courant de soudage "\t Evanouisseur - 0 47" Montee du
15s:00s:0.1s 0.5s 0.0s 40s | courant
5 0 0
SN
> It <
AN
MapameTpbl HanmeHoBaHve Hactpoiiku OnucaHve 1 pekoMeHZaumm
Mpea-ra3s (npoayska o
w 0 - 60 cex Bpems ynaneHus Bo3ayxa M3 ropesnikv 1 yCTaHOBKW ra30BOM 3alUMUThl NMepes MOMKUIoM.
th ra3a nepea CeapKoi) pems ya Ay p y m pea nog
ﬂ-’ Tok 3anycka 10 - 200 %
STOT TOK CTYMeHu npwu 3anycke - 370 (as3a nepes Kp1BOM HapacTaHus Toka.
lp’ Bpems 3anycka 0-10 cek
y_ HapaumBaHua Toka 0 - 60 cek KpuBas HapacTaHus Toka.
I CBapoYHbIi TOK 3-400 A CBapOYHblii TOK.
_\‘! 3aTyxaHve 0 - 60 cex KpnBast CHWXeHWS ToKa.
\HA ToK ocTaHOBKM 10 - 200%
3TOT TOK CTYMEHM NpY OCTaHOBKE - 3TO hasa Nnocsie KPUBOW CHUXKEHMUS TOKa.
t MpoaomKUTENBHOCTDL
\-|_ 0-10 cex
OCTaHOBKM
n PKaHWe rasoBou UTbl NOCN XaHWUsa gyru. 3TO No3sonseT UTUTb
tl MocT-ras 0 - 60 cek ofepXXaHNe rasoBon 3alLly ocne 3aTyxa Ayrn. 3TO No3BONSET 3aLy
CBapVBaeMyo AeTalb W 3N1eKTPOS, NPOTUB OKUCTIEHNS.
m ®opma BosnHbl AC ql:' !b ®opma BonHbI AC.
I I | YacrtoTa capku 20 - 300 Hz | YactoTa vHBepCUiA NOASIPHOCTM CBAPKW - OYUCTKU NOBEPXHOCTU
MpoueHTHoe
M OTHOLLEHME 20 - 60 % MpoLeHTHOe OTHOLLEHWE NepyoAa CBApPOYHOro NpoLecca Ans O4UCTKU NOBEPXHOCTM (No
yMonyanumio 30-35%)
OYMCTKM MOBEPXHOCTU

CooTHowweHune (%T_AC):

Bo BpeMsi NONOXMUTENbHOW BOJSHBI OKUCIEHUe NpobuBaeTcs. Bo BpemMs OTpuuaTenbHOM BOJHbI ANEKTPOA OXNaXJaeTcsi, COBEpLUAeTcs nposap U
[leTanv CBapMBatoTCsl. M3MeHsIst COOTHOLLEHNE MeXy YepeoBaHUSMU C MOMOLLbIO HACTPOMKN COOTHOLLEHWSI, OTAAETCS NpeanoyTeHre nnbo ouncTke
noBepxHoCTU NMbo npoBapy (HacTporka no ymonyaxuio 30%).

+ _ +

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

Yactota (M'y AC) :
YacToTa no3BonsieT KOpPEKTUPOBATb KOHLEHTPaLMIO Ayrk. 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 UMIY/bCHO-AYrOBOW CBAapKU YepefyeT MMMynbCbl cunbHOro Toka (I, CBapouHbId UMMY/bC) M UMNynbcbl cnaboro Toka (I_Froid,
UMMYNbC OXNAKAEHUS AeTanu). ITOT UMMYSIbCHBIN PEXUM MO3BOJISIET COEAUHSATL JETanu, OrpaHMuMBas TeMnepaTtypy.



GY: TITANIUM 400 AC/DC

Harnpumep :
CBapoyHbIi Tok I HacTpoeH Ha 100A n %(I_Froid) = 50%, To ecTb x0/104HbIV Tok = 50% x 100A = 50A.
F(I'y) HacTpoeH Ha 2 'y, nepuog curHana byaet paBeH 1/2Hz = 500 mcek -> kaxable 250 mcek Yepeaytotcs ummnysibcbl 100A ¢ umnynscamm 50A.

9 \m 1214 ?

395
& FBu/  Sm
? 50%t 5 S
A o S 50%1 / | 20%1 I

/ 100Hz . ”
. 7 [ | i ti Pré gaz
+ i I
I Courant de soudage "\t Evanouisseur 10s/00s 00s G 06s 00s 40s

A I\t
2 LW % > <
I N\t
MapaMeTpbl HaumeHoBaHue HacTpoiiku OnucaHue 1 pekoMeHaauum

Mpea-ras (npoayeka

< 0-60cek | BpeMs yaaneHus Bo3dyxa U3 Fopeski 1 YCTaHOBKM Fa30Boii 3alLmTbi nepes MomKMroM.
rasa nepes cBapKoii) PeEMS YA Ay p Y wy pen nog;

Tok 3anycka 10 - 200%
STOT TOK CTyNeHW Npu 3anycke - 370 (asza nepes KpUBOM HapacTaHus Toka.
Bpemsi 3anycka 0-10 cek
HapalumBaHusa Toka 0 - 60 cek KpuBas HapacTaHusi Toka.
CBapoYHbIi TOK 3-400 A CBapOYHblii TOK.
®opma BOHbI JAI _n"‘ ®opma BOJIHbI UMMYSILCHOMO NMPOMEXYTKa.
XonoaHbli Tok 20 - 80% BTOpOii Tak HasblBaeMbIl "XONOAHbIN" CBApOYHbII TOK.

Bpewms Xonoaroro 20 - 80% BanaHc npoaomkmTensHOCTY ropsiveid ceapku (I) umnynbca.

TOKa
YacToTa
0.1 - 2500 Hz | YacToTa umnynbcos

MMMybCOB
3aTyxaHue 0 - 60 cek KpuBasi CHVXeHUs1 ToKa.
ToK oCTaHOBKM 10 - 200%

STOT TOK CTYMEHM NPy OCTaHOBKeE - 3TO (ha3a Nocne KpMBOW CHUKEHWS TOKa.
MpoaomKMTENBHOCTD

0 - 10 cek

OCTaHOBKM
MocT-ras 0 - 60 cex MopaepkaHve ra3oBoii 3alUMThI NOCNE 3aTyXaHWs Ayru. 3TO NMO3BOJISET 3aLUUTUTD

CBapvIBaeMyo AeTalb W 31EKTPOA NPOTUB OKUCTIEHNS.
®opma BonHbl AC ql:' ﬁb ®opma BonHbl AC.
YacroTa 7
cBapKm 20 - 300 Hz | YacToTa uHBEpCHIA NONSPHOCTU CBAPKM - OUUCTKU NOBEPXHOCTYU
MpoueHTHoe

o MpoLeHTHOe OTHOLLEHWE NepyoAa CBapOYHOMO NpoLecca Ans O4UCTKU NOBEPXHOCTM (No

OTHOLLIEHNE OYMCTKU 20 - 60% o

yMonyanmio 30-35%)
NOBEPXHOCTU

[TUIT AC - MIX

3TOT peXuM CBAapKU MEPEeMEHHbIM TOKOM UCMOMb3YeTCs Asl CBApKU allOMUHWSI U allOMUHUEBbLIX Cr/IaBOB GOMbLION TOMWMHLL. OH CMeluvBaeT
nocnegoBatenbHocT DC Bo Bpemsi cBapku AC, UTO YBENMUMBAET MepefaHHylo AeTanu sHepruto. Llenbio sBnsieTcs yckopenue paboTsbl U,
CnefoBaTeNbHO, YBEIMYEHWE NMPOU3BOAUTENBHOCTM MO paboTe C antioMUHUEBLIMM CrilaBaMu. STO PEXWUM HE TakK XOPOLIO OYMLLAET MOBEPXHOCTb U
nosToMy TpebyeT paboTbl C YUNCTBIMU JIUCTAMMU.

i 9 m [ v ] "
ﬂ]DDEF S0A  wv——n
/ \ 1.0s 1.0s

/ \ %I
A o S 50%1 / \ 25%1

f eac-ceeamrs-sae

tE ; 1 [ _ i A Courant
L Gaurant desoudage "SR REGAIESET 09s 00s 00s 12s 00s 40s | darrét
5 0 10
N I "\t
> I\t < > I\ <

t
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TITANIUM 400 AC/DC

MapameTpbl HavmeHoBaHue Hactpoiiku OnucaHve 1 pekoMeHaaumm

Mpen-ra3 (npoayska

. 0 - 60 cek BpeMsi yaaneHusi Bo3ayxa M3 ropesikv U yCTaHOBKM Fa30BOM 3alUMTbl NEpes NOAXKMIoMm.
ti rasa nepes cBapKomn) P A Ay P Y Y pen noa
AFI Tok 3anycka 10 - 200 %
TOT TOK CTYMEeHW Npu 3anycke - 3To asa nepes KpUBOKM HapacTaHUs ToKa.
l|-/ Bpems 3anycka 0 - 10 cek
y- HapawmBaHusa Toka 0 - 60 cek KpuBas HapacTaHusi Toka.
I CBapoYHbIi TOK 3-400 A CBapOYHbI TOK.
-\I 3aTyxaHve 0 - 60 cex KpnBasi CHWKeHWs ToKa.
\tA ToK OCTaHOBKM 10 - 200 %
STOT TOK CTYNeHW NpU OCTAHOBKeE - 3TO (ha3a Nocsie KPUBOW CHUDKEHUS TOKa.
t MponomkMTENbHOCTD
\-|_ 0 - 10 cek
OCTaHOBKM
MoaaepaHue ra3oBoii 3aluThl NOCNe 3aTyXaHus Ayrv. OTO NO3BOMSIET 3aLUUTUTD
ti MocT-ras 0 - 60 cex AAEp u Y Ay w,

CBapuBaeMyto AeTalib U 2N1IEKTPOA NPOTUB OKUCNIEHUA.

m ®opma BonHbl AC % ?; ®opma BonHbl AC.
I

E:acgz;-a 20 - 300 Hz | YacToTa MHBEpCUI MONISIPHOCTY CBAPKM - OUYUCTKW NMOBEPXHOCTH
MNpoueHTHOE
M OTHOLLEHME OUNCTKY 20 - 60 % MpoueHTHOe OTHOLLEHWE NepyoAa CBapPOYHOMO NpoLecca Ans O4UCTKU NOBEPXHOCTM (No
° | ymonuaHuio 30-35%)
NMOBEPXHOCTU
@AC Bpemsi AC 0 - 10 cek MpoaomknTeNbHOCTb CBapkun B pexxume TIG AC
@DC Bpemsi DC 0 - 10 cek MpoaomkunTenbHOCTL cBapku B pexxume TIG DC

NPUXBATKA TIG DC naun AC

SPOT (TUI DC nnun AC)

CBapouHbIM peXxxMMm, NMO3BOSISIOLLMIA NPUXBATKY AeTanen nepen cBapkon. MpuxBaTka MOXET 6biTb COBEpLUEHa BPYYHYIO C MOMOLUbLIO TpUrrepa um
C BpEMEHHOW 3aAepXkKoW C 3apaHee ornpeaeneHHON MPOAOMHKUTENBHOCTBIO MPUXBATKW. 3Ta MPOAOMKUTENBHOCTL TOUKM MPUXBATKW MO3BONSIET
[OCTUMHYTb NyyLlell BOCMPOU3BOAUMOCTY U NOYYEHUSI HEOKUCTIEHHBIX TOYeK (HacTpolika A0CTYNHa Yepe3 MEHIO A0MOSIHUTENbHbIX NapamMeTpoB).

400 60
200 A 400 S
I Courant de soudage It Durée du Spot I Courant de soudage
MapameTpbl HanmeHoBaHue Hactpoiiku OnucaHve 1 pekoMeHaaLmnn
tl Mpea-ras (npoayska 0 - 60 cex BpeMs ynaneHus Bo3ayxa W3 ropenku U yCTaHOBKM ra3oBON 3aluuTbl nepes
rasa nepes CBapkom) NOAXWIoM.
I CBapOYHbIi TOK 3-400A CBapOYHbIiA TOK.
Y
-~
@ Pexxnm Spot @' 0 - 60 cex PyyHoe nnn onpeaeneHHas npoAo/DKUTENbHOCTb.
MoapepkaHve ra3oBov 3aluuThbl NMOCE 3aTyXaHWs Ayru. 3To No3BoNsSET 3alUTUTb
ti MocT-ras 0 - 60 cek AAED ”‘l Y Ay =
CBapvBaeMyo AieTasnb U 31eKTPO/ NPOTUB OKUCSIEHWS.
m ®opma BosHbl AC ql:' ﬁb ®opma BosHbI AC.
_|
S
Y T o
I I | c:;gzma 20 - 300 Hz YacToTa MHBEpPCHI NONSIPHOCTM CBAPKM - OYUCTKU MOBEPXHOCTU £
(@)
rpouenTHoe lpoLeHTHOe OTHOLEHNE NepyoAa CBAapOYHOro NpoLecca Ans OYUCTKN &
Lt | orvowenme oumcriu 20 - 60% ngBerHocm (no MonanMplo 30-35%F)) P
NOBEPXHOCTM Y




TITANIUM 400 AC/DC

MULTI SPOT (TWT DC wnu AC)

TO peXxuM CBapku NpuxBaTKoK, NoAo6HbIM TIG SPOT, HO Yyepeaytowmii NpUXBaTKy W Nay3y 3a4aHHOW NPOAOHKUTENBHOCTY, MOKa HaXaT TpuUrrep.

—

B — B

I Courant de soudage

I1 Durée du Spot

60
1004 100A
i}‘\x : 800 S
g g _— ] —
1 1 L Durée entre 1 - ti Post gaz
02s 01s =¥ 8.0s deux pointages 02s 01s | =~ 8.0s

I
> 1 <
I &

I

CBapHbIMA TOYKaMu

MapameTpbl HavnmeHoBaHue Hacrpoiiku OnucaHve 1 pekoMeHaaumm
Mpea-ra3 (npoayska o
ti pea (npoay o 0 - 60 cek Bpems ynaneHns Bo3ayxa 13 ropesiku 1 yCTaHOBKW ra30BOM 3alUuTbl Nepes nomXuroMm.
rasa nepej CBapKown)
I CBapouHblIii TOK 3-400 A CBapouYHblii TOK.
@ Pexxum Spot 2“ 0 - 60 cex Py4Hoe vnnn onpeaeneHHas NpoAo/IKUTENBHOCTb.
’
MopaepkaHvie ra3oBoii 3alUMTbl NOC/IE 3aTyXaHus Ayru. T0 NO3BOSISIET 3aLUMTUTD
ti MocT-ras 0 - 60 cex AAEp u Y Ay w
CBapu1BaeMylo AeTaslb U 3MeKTPOA NPOTUB OKUCIEHMS.
MpoaomKUTENBHOCTDL
MpoaomKUTENBHOCTL MEXAY OKOHYaHWeM npoBapa Toyku (6e3 BpemeHu PostGaz) un
Mexay AByMS 0.1 - 20 cek

HayasoM CBapvBaHWs creaytollen Toukm (Bktovas PréGaz).

®dopma BosHbl AC

0
LR

®opma BonHbl AC.

YacrtoTa

®
"4
rr
n

cBapKM 20 - 300 Hz YacToTa nHBepcui NOMSIPHOCTN CBAPKM - OUUCTKU NOBEPXHOCTU
MpoueHTHoe
o MpoueHTHoe OTHOLLEHWE NepyoAa CBapPOYHOro NpoLecca Ans O4UCTKN
OTHOLLIEHNE OYUCTKU 20 - 60% o
noeepxHocTu (no ymonyaxuto 30-35%)
NOBEPXHOCTU

JY OX9quOoL

TACK (TWUT DC)

CBapOYHbIV PeXKuM, MO3BONSIOLWMI COEAMHEHUS AeTanel Nepes CBapKOW, HO Ha 3TOT pa3 B 2 3Tana: nepsblii 3Tan DC pulse, KOHLEHTPUPYOLLMIA
[yry Ans nydllero nposapa, 3a KOTopbiM crieyeT BTopoii aTan DC standard, paclumpsitowmin ayry v, cnefioBaTenbHO, CBapOYHYIO BaHHY Ans NpoBapa
TOuUKW. Bpemsi cBapky AByX 3TanoB NPUXBaTKW PerynvpyeTcs Ans ny4yllei BOCNPOU3BOAMMOCTY U CBApKM HEOKMCIIEHHbIX TOYEK.

143,

13.

I Courant de soudage

06. 150,

M

I Fréquence de

Durée du Pulse -
pulsation

It Durée du Spot

M/

MapameTpbl HanmeHoBaHne Hactpoiiku OnucaHve 1 pekoMeHaaumm
t Mpea-ra3 (npoayska 0 - 60 cex BpeMsi yaaneHusi Bo3ayxa M3 ropesnikv U yCTaHOBKM ra30BOM 3aluMTbl nepes
rasa nepezs cBapkoW) MOZKUIOM.
CBapoyHbIi TOK 3-400A CBapOYHbI TOK.
@ FpoROMKVTENIHOCTE 2“ ®daza py4yHOro MMMysbca Uan UMMybLC OnpeaeseHHoN NPOACIKUTENBHOCTU
Mmnynbca , 0 -60 cek Py Y Y P P ’
YacrtoTa
I I I 0.1 - 2500 Hz YacTota uMnynbcos
MNMMYNbCOB
@ popomkuTensHoCTL 2~ ®daza py4yHOro CriaxeHHOro Toka WM Toka ornpeaesnieHHON NPOACIKUTENBHOCTM
BHe Mnynbca , 0-60 cex Py P P :
MoaaepaHue ra3oBoi 3aWmnTbl MOCNe 3aTyxaHus Ayrv. ITO NO3BOMSET 3alUTUTb
ti MocT-ras 0 - 60 cex AREP u Y Ay w
CBapvIBaeMyo AeTanb W 3N1eKTPOA NPOTUB OKUCTIEHNS.
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TITANIUM 400 AC/DC

MULTI TACK (TWUI" DC),

TO pexuM CBapKM NpuxBaTKoi, nofobHbIn TUI DC TACK, HO YepeaytoLmin NpUXBaTKy U Nay3y 3alaHHO NPOAO/MKUTENBHOCTM, NMOKa HaXaT Tpurrep.

~_ W

400 400

® Chantier A - 0001 ?

60

® Chantier A - 0001 >

60

60
1 00 | LG L
A | 00 1 S Uo 1 S i 100m i OOA
I Courant de soudage | 14" Durée du Pulse I71 Durée du Spot — 01s | O1s | DA “a0s i Pré gaz
0 0 0 0 0
TIG DC-Multi-Tack ‘ s TIG DC-Multi-Tack 1 TIG DC-Multi-Tack | L
(11} ~Multi-lacl (111 -Multi-Tact (1] -Multi-Tacl
mmm . 2 I < = i > MR < =mm - 2 I <
o 2T-Lift-g2.4mm = m e  2T-ift-g2.4mm 3 o -  2TLift-g2.4mm I
MapameTpsbl HavmeHoBaHue HacTporiku OnucaHne 1 pekoMeHaauum
Mpepn-ra3 (npoayska o
ti PeA (npoay o 0 - 60 cek Bpems ynaneHus Bo3agyxa U3 ropesikm 1 yCTaHOBKM ra30BON 3alUMThbl Nepes MoAXUroM.
rasa nepes cBapkon)
I CBapouyHblIii TOK 3-400A CBapouYHbIl TOK.
@ FpOAOMKHTENILHOCTE Z"}* ®aza py4HOro UMMybca UM UMMyJbC ONpeaeneHHoN NPOAOIHKUTENbHOCTH
Mmnynbca 47 ,0-60 cek Py Y Y P P ’
Y T
I | | acrora 0.1 - 2500 Hz | YacToTa uMnynbLCoB
MMIMYy1bCOB
@ MpopomkwTeneHoCTL ?~ ®asa py4YHOro CriiaxeHHOro ToKa MM ToKa OMNpeaeneHHON NPOAOIHKUTENIbHOCTM
BHe VMnyrnbca 4”0 - 60 cek Py P P :
@ Mocr-ras 0 - 60 cek MoaaepykaHve rasoBoii 3alWmThbl Noce 3aTyxaHus Ayry. DTO NMO3BOMSET 3aLUNUTUTD
CBapvBaEeMyHo AeTaslb W 3/1EKTPOA NPOTUB OKUCIIEHMSI.
MpoaomKnTensHOCTL
MpoaoMKUTENBHOCTL MEXAY OKOHYaHWEM MnpoBapa Touku (6e3 BpeMeHun PostGaz) u
il Mexay AByMS 0.1 - 20 cex o .
HayanoM cBapvBaHusl cneaytoLeln Touku (Bkitodas PréGaz).
CBapHbIMX TOYKaMM

CBapoyHbIA pexum E-TIG

3TOT peXKMM MO3BOJISIET BapUTb C MOCTOSIHHOW MOLLHOCTbBIO, U3MEpPSISi B PEXUME peasibHOro BpeMst konebaHus AnvHbl Ay € TeM, YTobbl obecneunTb
paBHOMEPHYIO LUIMPWHY M MpoBap LWBa. B cnyyae, koraa coeavHeHue TpebyeT KOHTPOSis CBapoYHOM 3Hepruu, 6narogapsi pexxvmy E.TIG cBaplumk
YBEpPEH B COBMIOAEHUM CBAPOYHOM MOLLHOCTM, HE3aBUCUMO OT HaK/OHa FOPEenikM K eTanu.

Standard (nocTosiHHbIN TOK)

E-TIG (rocTosiHHasi sHeprus)

COXPAHEHME U1 Bbi30B U3 NAMSAT KOHOUIYPALMIA JOB

Bo BpeMsi Mcnonb30BaHUs NapaMeTpbl aBTOMAaTUYECKN COXPAHSIOTCA U BOCCTAHaBNMBAIOTCS NPU CReayIoWweM BKTIOYEHUN.
MoMMMO TeKyLMX NapamMeTpoB, MOXHO COXPaHSTb M BbI3blBaTb KOH@Urypaummn «JOB».
Konunuectso koHdurypaumii JOBS - 100 Ha Kaxablii CBApOYHbI METOL C COXPAHEHWEM ClEAYIOLUMX AaHHbIX:

- OCHOBHOI NapameTp,
- BropuuHbiii napameTp (MMA, TUI),
- MoamMeToabl U PEXUMbI KHOMOK.

L

Quick-Load MultiJob

Connect-5

B

PEXXWM JOB

O]

Enregistrer sous

3T0T pexkum JOB No3BOMSET CO34aHNE, COXPAHEHWE, yaaneHne 1 Bbi30B KoHbMrypauuii JOB.

\r

@ 0.8 mm Alsi55ArgSiAl25
Pluse 2T 3.5mm +8

(0.8 mm Alsi55Arg
Standard 2T 3.5mm +8

07/07/2017
14:33

06/08/2017
15:33

06/10/2017
14:40

(0.8 mm Alsi55Arg
Standard 2T 3.5mm +8

A

Index



TITANIUM 400 AC/DC

QUICK LOAD - Bbi30B KoHurypaumii JOB ¢ MOMOLLbO TpUrrepa BHE CBapKW.
Quick Load - 310 pexwum Bbi3oBa koHduMrypaumii JOB (Makc. 20) BHe CBapOYHOro NpoLiecca U KOTOPbI BO3MOXEH TOMbKO B pexkume TUT.

Bbi30B KoHurypaumii JOB u3 cnncka Quickload ¢ npeaBapuTenbHO co3aaHHbIMU KOHbUrypauusmm JOB, NpousBOAMTCS KOPOTKUM HaXaTWeM Ha

Tpurrep. MoanepxxmBatoTca Bce pexxumbl Tpurrepa (2T/4T/4Tlog) n cBapouHble pexumebl (SPOT/STD/PLS).

MULTIJOB - BbI30B kOH(Mrypaumii JOB ¢ MOMOLLbLIO TpUrrepa B pexxmnMe CBapKy.

OTOT peXuM NO3BOMSIET MOCNEAOBaTENbHO BapuTb MO MakcuMmyM 20 KoHdurypaumsm 6GecnpepbiBHO, 6narogapsi Bbi3oBy M3 cnucka MultiJOB

npeaBapuTENbHO CO3A4aHHbIX KoHdMrypaumii JOB.

Mpy aKTMBaLMM 3TOrO pPeXxmMa BbI3bIBAETCS U BbIBOAUTCS Ha MHTepdeiic koHburypaums JOB N°1. Pexxum Tpurrepa NpuHyAnNTENbHLIN B 4T.

Bo BpeMmsi cBapku 3TOT peXuM NO3BONSIET NepexoanTb oT ogHoro JOB K crieaytoLieMy U3 3arpy>KeHHOro Crucka nyTeM KOPOTKOro HaXaTusi Ha KHOMKK

ropesky.

CBapka OCTaHaB/IMBAETCS NOC/e NPOAOIHKUTENBHOMO HAaXaTWs Ha KHOMKM ropenku. Kak Tonbko LK cBapky okoHYeH, JOB N°1 3arpy»xaeTcs 3aH0BO

ANs BbINONHEHNA CJ'Ie,Cl,yIOLLLEI‘/II nocneaoBaTeNbHOCTU CBapKWU.

Hapaumsarne Toka
KoHdurypauum JOB 2

Hapauwysanue Toxa
KoHpurypaLun JOB 1 ™

Mpy aKkTMBauUMKM 3TOMO PEeXuMa BbI3bIBAETCS W BbIBOAUTCA Ha

nHTepdeiic kKoHdurypaums JOB N°1.

BbI30B KOH(Mrypauuii MAET MO Kpyry: Koraa ovepeab AOXOAUT [0

JOB 1

< < L <

>0.55 <0.5s <0.55 >0.55

Ha ocHose cnivcka C5, COCTOSILLErO 13 5 NpeABapuTeNbHO CO34aHHbIX KOHdUrypauuii JOB, 3TOT MpOCTOi peXxuM aBTOMAaT13aLm1 NO3BOSISET BbI3bIBATL

nocneaHero JOB cnucka, To cneaytowmin 6yaet JOB N°1.

CBapka aKTUBUPYETCS MNPOAOSIKUTENbHBIM HaXaTueM Ha KHOMKK

rOpenKu.

KoHdurypauumn JOB yepes aBToMaT C MOMOLLbIO ANCTaHLMOHHOIO YrpaBieHus (CM. 3anucb Ha UHTEPHET caiiTe - https://goo.gl/il46Ma).

noaxoAsLWUE roOPEJIKN U NOBEAEHUE TPUITEPA

C nnacTuHKoM C AByMs KHOMKaMu

\\

C aByMS KHOMkamu + [oTeHUMOMETpoM

v

B cny4yae ropenkuy c 1 KHomMKoM , KHOMKa Ha3blBAETCS «INTaBHOW KHOMKOW>».

B cny4yae ropenkuy c 2 KHOMKaMu m nepeas KHOMKa Ha3blBa€TCA «rNaBHOM KHOI'IKO%», a BTOpas - <<BTOpOCI'eI'IeHHOIZ KHOMKOW>».

PEXXUM 2T

<&

H -
e
[naBHas KHonKa @ @

PEXXUM 4T

o e
,‘\{ A% K

[naBHaA KHonka

T1 - FnaBHas KHOMKa Ha)kaTa, HaYMHAETCS CBAPOYHbIN LMK
(Mpealras, I_Start, UpSlope u cBapka).

T2 - [NaBHas KHOMKa OTMYyLLEHa, CBAPOYHbIV LMK/ NpeKpallaeTcs
(DownSlope, I_Stop, PostGaz).

B cnyyae ropenku ¢ 2 KHOMKaMu U TonbKo B pexxume 2T
BTOPOCTENeHHasi KHOMKa yrnpaBseTcs, Kak rnaBHasl.

T1 - [NaBHasi KHOMKa HaXkaTa, CBApOYHbIN LMK HAUMHAETCS C
Mpealasa v npekpawlaetcs Ha stane I_Start.

T2 - MnaBHas KHoMKa OTMyCKaeTcs, umkn npogomkaetcsa B UpSlope
1 B CBapKe.

T3 - naBHas KHoMKa HaxxaTta, unkn nepexoaut B DownSlope u
npekpawlaercs Ha stane I_Stop.

T4 - MnaBHas KHOMKa OTMyLLEHa, LMK 3aKkaHymBaeTcs Moctlasom.
NB : ans ropenok ¢ AByMsi KHOMKaMn 1 C ABYMSI KHOMKaMm +
NMOTEHLMOMETPOM

=> KHOMKa «BEPXHSIS/CBAPOYHbIN TOK» 1 MOTEHUMOMETP aKTUBHbI,
A «HVDKHSS» KHOMKa HeaKTUBHA.
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PEXXUM 4T log

s Sy
-~ 4 »*\ﬂ » ‘9 1\
Rye’4 I
Ny
vy
[naBHaa KHoMKa @ @
unm
BcnomoratenbHas Kronka

T1 - [NaBHasi KHOMKa HaXkaTa, CBApOYHbIN LMK HAUMHAETCS C
Mpealasa v npekpawlaetcs Ha atane I_Start.

T2 - MnaBHas KHoMKa OTMyCKaeTcs, umMkn npogomkaetcsa B UpSlope
1 B CBapKe.

LOG : 3TOT pexuM (PpyHKLMOHNPOBAHMS UCMOMb3yeTCs Ha 3Tane
CBapKu:

- KOPOTKOE HaXkaThe Ha rnaBHyto kKHonky (<0.5 cek), Tok
nepexoauT OT CBApO4YHOro Toka I k xonogHomy I n obpaTHo.

- BTOPOCTENeHHast KHOMKa YAEPXXMBAETCS HAXATOW, TOK NepexoanT
OT CBApOYHOro Toka I B X0noAHbIN Tok I

- BTOPOCTENeHHast KHOMKa OTyCKaeTCsl, CBAPOYHbIii TOK NepexoauT
OT XO/OAHOrO ToKa I B CBApOYHbIii TOK I

T3 — [Jonroe HaxxaTve Ha rnaeHyto KHomky (>0.5 cek) u umkn
nepexoaunt B DownSlope 1 octaHaBnmBaeTcs Ha 3Tane I_Stop.

T4 - [naBHas KHorka oTnyLleHa, UuK 3akaHumsaeTcs lMNoctlasom.

[lna ropenok ¢ AByMs KHOMKaMM WX C ABYMSl TPUITEPaMM + MOTEHLMOMETP, « BEPXHUI » TPUITEP COXPAHSIET Te e (PYHKLMM, UTO U Ha ropesnke
C OAHUM TPUITEPOM UMK C NNACTUHKOMN. «HWXHWI» TPUITEP, CNM €ro Aep)KaTb HAXATbIM, NO3BOJISET NEPENTU K XONOAHOMbI TOKY. [oTEHLMOMETP
rOPEsiKK, eCliM OH UMEETCS, NO3BONISIET PEryIMPOBaTh CBAPOUHbIN TOK OT 50% A0 100% OT adMLIMPOBaHHOM Ha AUCTIee BENNYMHBI.

KOHHEKTOP YNPABJIEHNSA TPUITEPA

CxeMa kabenibHol npoBoaky ropenku SRL18.

3 DB torch
3 —4
00 L torch
OeO)2 ,
®@ O | )
6 1 2
@® NC “«— 5 DB +P
torch
1

3HEKTPVIHECKaFI CXeMa B 3aBMCMMOCTU OT BUAA FOPENKU.

LUTbIpb
HanmeHoBaHue
Tunbl ropenkun COOTBETCTBYIOLLEro
nposoja
KOHHeKTopa
. O6wwit/Macca 2 (3eneHsblit)
lopenka C AByMsi KHonkamu | [OPenka C ABYMs KHoMkaMu l'opesnika ¢ niacTuHKon "
+ NOTEHLMOMETPOM KHonka 1 4 (6enblin)
KHonka 2 3 (KOpUYHEBHIN)
06wwii/ Macca .
noTeHUnoMeTpa 2 (cepei)
10B 1 (xkenTbili)
Kypcop 5 (po30Bblit)

ANCTAHLUMNOHHOE YMNPABJIEHUE

AHaNoroBoe ANCTaHUMOHHOE yrpaB/eHne paboTtaeT B pexumax TIG n MMA.

FGA
~
*

D @

apT. 045699 BHewwHui Bua

DoncoeavHexue:

045682

045675

1- MoaKMoUMTE AMCTAHLMOHHOE YrPaBieHUE K NepeaHeil NaHenm CTOYHMKA CBapOYHOro TOKa.
2- VHTepdelic onpeaenset npucyTCTBUE ANCTAHLUMOHHOMO YMPABIEHNS U OTKPLIBAET OKOLLKO BbIG0Pa, AOCTYMHOMO C MOMOLLIO MOBOPOTHOA

KHOTMKWN.

aﬂeKTpI/I‘-IeCKVIe CXEMbl B 3aBMCMMOCTU OT ANCTAHLMOHHOIO yrnpasieHus.



TITANIUM 400 AC/DC

CoeaunHeHus:

Annapat “MeeT rHe30BOol pasbeM Afsl AUCTAHLUMOHHOIO YrpaBieHust.

Cneumnduueckas 7-wblipHas Bunka (onums apt.045699) no3sonsieT NoACOeANHUTb pasHble TUMbl AUCTAHLUMOHHOIO yrpaBneHus. [ns MoHTaxa
CreaymnTe NpUBEAEHHON HIKE CXEME.

LUTbLIpL
BMA ANCTAHLMOHHOIO YNPAB/IEHUS Ha"ﬂ”i‘;‘(’f:‘"“e COOTBETCTBYIOLLEr0

p A KOHHEKTOpa
10 B A
Nepans PyuHoe aucTtaHumMoHHOe Kypcop B

yrnpaeneHvie

0O6wwit/Macca C
CONNECT-5 Switch / MNpepbiBaTens D
AUTO-DETECT E
ARC ON F
REG I G

MpuHumn neiAcrema:

e PyyHoe gucTtaHUMOHHOE ynpassieHue (onuus apt. 045675).
Py4HOe AMCTaHUMOHHOE ynpaBneHve no3BoNseT U3MeHsTb Tok 0T 50% 0 100% OT 3aAaHHOro Toka. B 3Tol KOHbUrypaumm Bce pexuMsl 1
(YHKLMN NCTOYHMKA CBAPOYHOro TOKa SIBNSIOTCS AOCTYMHbIMU U perynMpyemMbiMu.

e Mepanb (onuus apt. 045682).

Menanb NO3BONSIET U3MEHATb TOK OT MUHMMAIbHO HAaCTPOEHHOW BennUMHbl 10 100% OT 3a4aHHOro CBApoYHOro Toka. B pexxume TUT UCTOYHMK
CBApOYHOro Toka paboTaeT TOMbKO B 2-TakTHOM pexume (2T). K ToMy e HapacTaHue v 3aTyXxaHune Toka 60nblie He ynpaBrsoTCa C UCTOYHMKA
CBapO4YHOro Toka (yHKUMM He akTMBHbI). OHM YNpaBAstoTCS OnepaTopoM C MOMOLLbIO neaan.

LincdbpoBoe AMCTaHLIMOHHOE YNpaBfeHWe No3BONSET NOACOEANHUTL OTAENbHbIV UHTEPdEIC YenoBek-MallHa (MYM) nnm nopatollee yCTpoOMCTBO
TIG.

BEHTUNAUNA

[ns Toro, 4YTOObI YMEHbLLUNTb ,ClMCKOMd)OpT OT WyMa, 3N1IEKTPUYECKOIro I'IOTpes}'IeHVIﬂ M BCacCblBaHWE MblJI, UICTOYHUK oGopynosaH ynpaBnﬂeMon
BeHTVIJ'IﬂLl,VIel‘/II. CKOpOCTb BpalleHNUA BEHTUNATOPOB 3aBUCUT OT TEMNEPATYPbI N CTENEHN UCNOJIb30BaHNA MallUHbI.

PEXXUM SHEPIrMn

OTOT pexuM pa3paboTaH Afs CBapky C KOHTPOsieM 3Heprumn B pamMmkax DMOS (Onucanue Mpoueayp CBapku) 1 NO3BONSIET NMOMMMO UHANKALMM
3Hepruv LWBa rnocne CBapKu eLle N HaCTpOUTb:

- TennoBol k03 UUMEHT COrnacHo Mcrnonb3yemoi HopMe: 1 ang Hopm ASME u 0.6 (TUT) unun 0.8 (MMA) anst eBponeickux HopM. Aduiumnpyemas
3HEprus paccyMTLIBAETCS C YH4ETOM 3TOro KoadduumeHTa.

- [nuHa ceapouyHoro wea (OFF - MM): ecnn yxe coxpaHeHa kakas-nmbo AnvHa, TO aHeprus aduLMpyeTcs yXKe He HKOYNX, a B AXKOynsx/MM (Ha
VHAVKaTOpe MUraeT eavHuua « J »).

CUCTEMA OXJIAXXAEHUA

P 1n/mnH = 1000 BT
O6bvem = 5n Bnok »nakoCcTHOro oxnaxxaeHust nutaerca ot 400B +/-15%.
Ul =400 B +/- 15%

WCU1kW_C

Bnok oxnaxaeHns asToMaTU4eCcKy onpeaenseTcs annapaToM. B okHe «lNapameTpupoBaHve CBapoYHOro annapaTta» 1 B MeHo 3agayn napamMeTpoB:

610K OXnaXkaeHUs MOXeT 6bITb 3a6I0KMPOBaH.

3awmTbl 6n10Ka oxnaxaeHust Ans obecneyeHns 3almTbl FOPENKU 1 Mob30BaTeNs Ceaytowme:
o MUHMMasbHbIV YPOBEHb OXNaXXAAIOLLEN XKMAKOCTY.

o MUHMMasbHbIV PAcXo OXNaXAatoLLEN XUAKOCTU, LMPKYSIMPYIOLUIA B rOpeske.

o TepMo3alUMTa OXaXKAAIOLEN XNAKOCTY.

Y6eauTech B TOM, YTO CUCTEMA OXJIAX/AEHWS BbIK/IOYEHA NEpea TEM, KaK OTCOEAMHUTbL pyKaBa MoAayuv U BbIBOAA XMAKOCTU OT
rOpenKy.
OxNaXxaaoLLas X1AKOCTb BpeaHa M pa3apakaeT rasa, CM3UCTYI0 060104KY U KOXY. Fopsiuas )XMAKOCTb MOXKET BbI3BaTb OXOrM.

87



88

TITANIUM 400 AC/DC @

() nHooPMALMSA
[laHHOE MeHIO AaeT AOCTYN K HOMepaM MoauduKaumii nnaT 1 codTos.

=

77\ METOQ CBAPKM
OTO MeHI0 No3BoNsiET BblbpaTb MeToA cBapku: TUI nnn MMA

6‘ NAPAMETPbI
3T0 MeHIo no3BonseTr perynmpoBaTtb:

Pexxum oTobparkeHns aaeT focTyn k 6onee unm MeHee 60/bLLOMY YMCTY MapaMeTPOB M CBAPOYHbIX KOHMUIypaLmWii.
Jal3 | - Easy: cHkeHHble MHAMKALMS U hyHKLIMOHAbHBIE BO3MOXHOCTY (MoAaepxmuBaeMble Metoabl: MMA, TIG DC unn AC Standard u spot).
- Expert: nonHas nHankaums n obecneyeHme Bcex CBapOYHbIX METOAOB.

Ha3BaHue arnapaTta » BO3MOXHOCTb €ro nepcoHanvu3npoBaThb.

Bo3MoxHble s3blkn: FR, UK ...

EavHuLbl n3MepeHus: MexxayHapogaHble (SI) unm [iormoBble (USA).

BpeMsi 1 popMaT BpeMeHH.

KoHTpacTHOCTb 3KpaHa

Bnok »xuakocTHoro oxnaxzaeHuns (AUTO / ON / OFF) n dyHkums OYUCTKM 6noka oxnaxaeHus:

- AUTO: BK/tOYEHME NMpuU CBapKe U BbiktoyeHne 6noka yepe3 10 MUHYT Noc/ie OKOHYaHWs CBapKMu.

- ON: 610K OxnaxaeHWs ynpaBaseTcs NOCTOSHHO.

- OFF: 6710K OXNTaXXAEHWS OTK/OYEH.

- OYMCTKA: dyHKUMSA 04NCTKM BNOKa OXNaXKAEHNUS UM HAMOMHEHNS WnaHra. B 3Tom cnyyae 3awmTbl 610KMpyroTCS.

¥* &0 es




GY: TITANIUM 400 AC/DC

Mepesarpy3ka AaHHbIX annapaTta (YactuuHas / MonHas) :
O - YactnyHas (3HayeHue no yMONYaHMIo CBAPOYHOro LMKIIA).
- NonHas (3aBoackast KOHUrypaumsi napamMmeTpoB).

'@' KAJINBPOBKA

DTOT PexuM npeaHasHayeH Ans KarMbpoBKM TakMX CBapOYHbIX aKCECCYapoB, Kak ropesika, kabesb + 31eKTpOoAoAepaTenb U Kabenb +
3aXKUM Macchl. Lienblo KanmbpoBKy SBMSETCS KOMMEHCALMS U3MEHEHUI A/IMHBI CBAPOYHbIX Kabeseit ¢ TeM, YTobbl OTKOPPEKTUPOBaTL 3aMep
abULIMPYEMOro HAMPSHKEHUS U YNYYLIUTD PACYET SHEPTUN.

Mocne 3anycka Npouecca, OH OTOBPAXKAETCS Ha IKPaHe C aHUMaLMel.

u NEPEHOCUMOCTb
[aHHasa dyHKUMS NO3BONSIET COXPAHATb CBAPOYHYHO KOH(Urypauuio annapara.
OHa TakXe Mo3BOoJISIET CKayaTb KOHMUIypaLmio C OAHOro annapaTa v 3arpy3uTb ee B ApYrow.

=

Import Config. (3arpy3uTtb KoHdurypaumio) : 3arpyska c kntoda USB ofHOM nnm Heckonbkmx KoHdurypaumin « USER » 1 ee JOB.

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

O «@©

—
S
o

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

» @

Export JOB: akcropT Ha ktod USB koHdburypauuii JOB no meTtogam ceapku B nanky USB\Portability.

—
S
o

@ TpPACCHMPYEMOCTD

70T VIHTepCbeVIC ynpasneHusa CBapKOVI no3BondeT 0TCﬂe)KV|BaTb/3a|'|V|Cb|BaTb BCe 3Tanbl CBapKu LWWOB 3a LWBOM BO BPEMA U3rOTOBNEHUSA
MPOMBbILUIEHHOIO U3aenus.

3Ta METOAMKa ynpaBneHUa Ka4eCTBOM obecrneunBaeT Kayectso CBapKu nocne npoun3BoacTBa, YTO NO3BOIAET NPOBECTU aHa/IN3, OLIEHKY,
OTYETHOCTb U1 [JOKYMEHTaLMI0 COXPaHEHHBIX CBAPOYHbIX MapaMeTpoB. ITa dyHKUMS cobnioaaeT HopMy EN 3834,

STOT peXwuM MO3BOSIET COXPaHWUTL aHHble O CBapHbIX LWBax 6narogaps Mx 3anucu Ha kiod USB. 3Tu faHHble MOoxHO 6yaeT obpaboTaThb B
dopmate .CSV

lMpu 3anycke « Start » 3TOro pexwMa oTKpbIBaeTCs HoBasi paboyas ceccusl, Kyaa ByayT 3anmcaHbl BCe CBapoYHble onepaumu, UM ByayT NpucBOeHbI
Ha3BaHWs M aBTOMAaTUYECKUN NMOMEeYeHbl BpeMs 1 fjaTa.
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®yHKums « Explorer » aaeT AOCTYN K CNMCKY CO3AaHHbIX paboumnx ceccuit, Mo3BoNsieT UX COPTUPOBaTh, @ TakkKe X yaansTb. MukTorpamMma
MO3BONISIET EeTabHO NMOCMOTPETb KaXKAyHo CECCUIO CO creaytoLLei nHdopmaLmein: YacToTa BbIGOPKM, KONIMYECTBO COXPaHEHHBIX LLIBOB, 06LLas
NpOAOMKNTENBHOCTb CBAPKW, SHEPTUSt CBAPKWN, KOH(UIypaLms NnapaMeTpoB Kaxxaoro wWwea (MeToz CBapku, aBTOMaTU4eCKoe NpocTaB/ieHne AaThbl U
BpEMEHW, NPOAOCIHKUTENBHOCTL CBapku 1 U-I cBapkm).

MonyyeHune 3Toi MHOpPMaLMK NPOM3BOANTCS MyTEM 3KCMOpTa AaHHbIX Ha kiod USB.

COOBLLEHWNA OB OLLUUBKE, HEUCITPABHOCTU, UX NMPUYUHbI U YCTPAHEHME

[laHHoe 060pyAOBaHMe UMEET CUCTEMY MPOBEPKM HEUCTIPABHOCTEN. Mpy 06HaPYXEHWUM HEUCMIPABHOCTM Ha 3KpaHe MOTyT MOSIBUTLCS CieaytoLme

coobLieHunst 06 owwmnbke:

KO OLIMBKK / AHOMATNA

MPNYUHBI

YCTPAHEHUE

OLLUMBKA MEPEHATMPAXEHUSA
MpoBepbTE 3NEKTPUYECKYIO YCTAHOBKY

HanpspkeHune ceTu 3a npeaenamu
aonycKaembIX OTKJIOHEHUIA.

MpoBepbTe 3MEKTPUYECKYHO YCTAHOBKY

OLUMBKA NMOHMXXEHHOIO HAMPSDKEHNA

HanpshkeHve ceTn 3a npeaenamm
[IOMYCKAEMbIX OTKIIOHEHUIA.

OLLUMBKA SNEKTPUYECKOW dA3bl
MpoBepbTe 3MEKTPUUECKYIO YCTAHOBKY

YcTaHoBKe He XBaTaeT oHOM (asbl Unm
ancbanaHc dasbl.

MpoBepbTe Bally 3NEKTPUYECKYIO YCTaHOBKY
KBanM@PUUMPOBaHHbIM CNeLNanmncToM.
HanpskeHve mexay 3 dasamu A0MKHO
HaxoanTbCs B Npeaenax ot 340Veff oo
460Veff.

NCTOYHNK
Tennosas 3awmrta

- MNpeBbILLEHME NPOAOIKUTENBHOCTU
BK/THOUEHMSI.
- Bo3ayx03ab0pHWKM 3aCOpEHbI.

- MopoxaaTb Noka noracHeT CBETOAWO/,
npexze YemM Bo306HOBUTbL CBapKY.

- Cobnitopaiite pabounii UMK U
obecrieynBaliTe XOpOLLYIO BEHTUIISALMIO.

- Wcnonb3oBaHune dunbTpa ans nbiiv (onuums,
apT. 046580) cHmxaeT MB%.

BEHTUNATOP
Owwbka BeHTUNATOPa

BEHTUNATOP He BPALLAETCA C HYXXHOI
CKOPOCTHIO.

OTK/OUMTE annapaT OT CETU, OCYLLECTBUTE
MpOBEPKY W 3aHOBO 3arycTuTe annapar.

OLLMBKA BJTOKA OXJTAXXOEHUSA
Bnok OxnaxzaeHus He onpeaenseTcs

MpucyTcTBME 6/10Ka OXNAXKAEHUS HE
onpeaensercs.

MpoBepbTe BCe NOAKIIOYEHUS CUCTEMDI
OXnaXxaeHns K UCTOYHUKY.

OLLUMBKA PACXOOA XWNOKOCTU
Llenb oxnaxzaeHus 3abuta

Pacxoa oxnaxkaatoLlen XuakocTn Huxe
MUHWUMalIbHOro pEKOMEHA0BAHHOIO pacxoia
A4 TOPENOK C XUAKOCTHbLIM OXNaXXAeHUEM.

MpoBepbTe HENPEPbLIBHOCTb LIMPKYSALUN
OX/IXXJAOLLEN XKMAKOCTU FOPENKH.

OLLUMBKA YPOBHS XXNAKOCTU
[poBepbTe ypoBEHb XUAKOCTU

YpoBeHb XUAKOCTU HXKE MUHMMANbHOro

3anonHuTe bak 6510ka oxnaxaeHus.

BJTOK OXNAXAEHUSA
Tennosas 3awmTta

- MNpeBblLLEHNE NPOAOIKUTENBHOCTU
BK/THOUEHUSI.
- Bo3ayx03ab0pHWKM 3aCOpEHbI.

- NMopoxaaTh noka noracHeT CBETOAMOL,
npexae 4eM BO306HOBUTbL CBapKY.

- OunctuTe 610K OXNAKAEHUS OT MbiK,
npoayB ero BO34yXoM.

FTAPAHTUA

[apaHTUsa pacnpocTpaHsieTcsl Ha Ntobol 3aBoACKON AedekT unm 6pak B TeUeHMe 2X NET € AaTbl MOKYMNKU M3aenus (3andyactv u paboyasi cuna).

FapaHTUs He PacnpoCTpPaHAETCs Ha:

o Jltobble MOMOMKU, BbI3BaHHbIE TPAHCTIOPTUPOBKOIA.
* HopManbHbIl M3HOC aeTanel (Hanpumep : kabenw, 3aXuMbl 1 T.4.).
e Cnyyaun HenpaBW/IbHOTO MCMOMb30BaHUSA (OWwmMbKa NUTaHUs, NajeHve, pasbopka).

o Criyyau BbIxofa M3 CTPOsi U3-3a OKpYXKatoLlen cpeapl (3arpsisHeHWe BO3ayxa, KOpposusi, Mblsb).

Mpu BbIXOAE M3 CTPOSI, 06PATUTECh B NYHKT MOKYMKYM annapata C NpeabsBEHUEM CNEAYIOWMX AOKYMEHTOB:
- [JOKYMEHT, MOATBEPXXAAOLWMIA MOKYNKY (C AaTOW): KacCoBbIi YeK, MHBOIAC. ...

- ONncaHne NosioMKn.
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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.

o1
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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 industrié€le 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.
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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

ACCESSOIRES EN OPTIES
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Afstandsbediening

A E
L ’ < : |
Trolley Koelgroep Toortsen abitig Pedaal RC-FA1 Handmatig RC-HA1 Filter
10 m? WCU1KW_C vloeistof - 450 W - 8 m 4m . 8m
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 (l1eff) 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).

o 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 mm?2

AANSLUITING GAS

De TITANIUM 400 AC/DC is uitgerust met twee aansluitingen. Eén 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

N -

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

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 1 00 2 0
2 | » Instelling procedure : voor de instellingen van de procedures, A o S

« Tot de verschillende instelling-schermen,
¢ JOB : geeft toegang tot de verschillende oproep-modules van JOB.

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

o

Quick-Load MultiJob

LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE (MMA MODULE)

AANSLUITING EN AANBEVELINGEN

» Aansluiten van kabels, elektrode-houders en massaklemmen.

» 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

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

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

» 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(rg(?)ard Puls | AC Advies
Rutiel De specifieke instellingen worden bepaald door het type
— Type elektrode EZﬁluslfJ Ze v v v 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).

e@ Keuze van de Direct (+=+ et -=- v v Het verwisselen van accessoires, in geval van ompoling,
polariteit Inverse (+=- et -=+) wordt op het apparaat zelf gedaan.

HET LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE (MMA)

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.
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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 (%
N 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 (%
N 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).
% Koude stroom 20 - 80% Tweede lasstroom, genaamd «koude stoom».
I I I Puls . 0.4 - 20 Hz | PULS frequentie van de PULS module (Hz).
frequentie
De Arc Force geeft een zeer hoge intensiteit wanneer de elektrode of de druppel het smelt-
- 0,
E. Arc Force 10> +10% | i raakt, om zo plakken te voorkomen.

e MMA AC

De MMA AC lasmodule wordt gebruikt in het specifiecke geval waarin een boog niet stabiel of recht is, wanneer de boog wordt beinvioed 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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TITANIUM 400 AC/DC

Instellingen Omschrijving Instellingen Beschrijving & adviezen

Percentage

Hort 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

10
A

Wavevorm in AC. De trapeziumvorm heeft de voorkeur.

E2¢F—27

Las . 15- 150 Hz | Frequentie van de ompoling lassen - voorbewerken

Frequentie

Percentage 20 - 80% Percentage van de lasperiode gewijd aan het voorbewerken (standaard 30-35%)
voorbewerken

ADVIEZEN INSTELLINGEN

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

 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)

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

« 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.

zijn.

SLIJPEN VAN DE EIL EKTRODE

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

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

:

 d

f

KEUZE VAN DE DIAMETER VAN DE ELEKTRODE

a
a=@0.5mm
: L = 3 x d voor een zwakke stroom.
; L L = d voor sterke stroom
D —

@ 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 @

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)

TIG HF

e

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).

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




TITANIUM 400 AC/DC

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.

TIG LIFT

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

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» pexxnme HMI perynupyeTcs no BpeMeHU 1 HamnpshXeHUHo:

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, inox, maar ook voor koper, koperlegeringen en titaan.
¢ 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 lassynergi€éen gebaseerd op ervaring. Deze module beperkt zich dus tot drie fundamentele instellingen :
- Het type materiaal.
- De dikte van het te lassen materiaal.

- De laspositie.
Instellingen Omschrijving Instellingen | TIGDC | TICAC TG Advies
Synergic
Standaard | Vlakke stroom - v v -
Puls Puls stroom - v v -
Onhoorbare
Fast Pulse pulsstroom ) v ) )
Spot Vlak punten - v v -
Gepulseerd
—'j_\l Tack punten v
Multi Herhaald viak
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. Hiermee
:’- 1-4mm v v v kan het regelen van de stroom tijdens de ontsteking
A | elektrode ..
verfijnd worden.
Keuze van het type ontsteking. In de ADVANCED-
4 Type ontsteking HF - LIFT v v v weergavemodus is de HF instelbaar in de tijd [0,01s;
3s] en de spanning is geindexeerd vanaf [0;+10].
™ | Module trekker ZIT-L4O-|(—;- v v v Keuze van de werking van de trekker.
Lassen met constante } } Lasmodule met constante energie, met correctie van
E”G energie ON - OFF v v booglengte-variaties.

HET TIG DC LASSEN

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.



TITANIUM 400 AC/DC
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Instellingen Omschrijving Instellingen Beschrijving & adviezen
t i Pre-Gas 0 - 60 sec. ItDal#énvan 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.
tm | Tijdsduur Hotstart 0 - 10 sec.
y- Upslope 0 - 60 sec. Opvoeren van de stroom.
I Lasstroom 3-400 A Lasstroom.
\t Downslope 0-60sec. | Dalende stroom
\qé Stroom onderbreking 10 - 200%
- Dit stroomniveau bij het uitdoven is de fase die volgt na het verlagen van de stroom.
- t Tijdsduur onderbre- 0 - 10 sec
king ’
) Tijdsduur van het in stand houden van de gasbescherming, na het uitschakelen van de
t Post Gas 0 - 60 sec. 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.
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Instellingen Omschrijving Instellingen Beschrijving & adviezen
" 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.
tm | Tijdsduur Hotstart 0 - 10 sec.
y- Upslope 0 - 60 sec. Opvoeren van de stroom.
I Lasstroom 3-400A | Lasstroom.
ﬂ Wave-vorm ﬂ ﬂ Wave-vorm tijdens het puls-gedeelte.
IIAI Koude stroom 20 - 80% Tweede lasstroom, genaamd «koude stoom»
II t I Koude stroom 20 - 80% Schakelen tijd van de warme puls-stroom (l)
| | | Puls-frequentie 0.1 - 2500 Hz | Puls-frequentie

100



TITANIUM 400 AC/DC

cxs

t Downslope 0 - 60 sec. Dalende stroom
\'LA Stroom onderbreking 10 - 200 %
n Dit stroomniveau bij het uitdoven is de fase die volgt na het verlagen van de stroom.
\'II Tijdsduur onderbre- 0-10
King - 10 sec.
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.

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

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.
e In geval van dun plaatwerk zonder toevoegen van materiaal (< 0.8 mm), F(Hz) > 10Hz
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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 3-400A Lasstroom.

Koude stroom

80% - 100 %

Tweede lasstroom, genaamd «koude stoom»

£L2EE~STR =

Puls-frequentie 2.5 -20 kHz | Puls-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-
i 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.

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.
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TITANIUM 400 AC/DC

Instellingen Omschrijving Instellingen Beschrijving & adviezen
t Pre-Gas 0-60sec. | Puurvan hetzuiveren 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.
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
I I I Lasfrequentie 20 - 300 Hz | Frequentie van de ompoling lassen - voorbewerken
t Percentage } 0 . . ar0
II I voorbewerken 10 - 200 % | Percentage van de lasperiode gewijd aan het voorbewerken (standaard 30-35%)

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

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.
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TITANIUM 400 AC/DC

lasboog. Beschermt het werkstuk en de elektrode tegen oxidatie.

Wavevorm AC

L
LRy

Wavevorm in AC

Las . .

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

Percentage N0, : " a0
voorbewerken 20 - 60% Percentage van de lasperiode gewijd aan het voorbewerken (standaard 30-35%)

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

Instellingen Omschrijving Instellingen Beschrijving & adviezen
t Pre-Gas 0 - 60 sec. It?:lllj‘;gnvan 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.
ﬂ Wave-vorm ﬂ ﬂ Wave-vorm tijdens het puls-gedeelte.
II Al 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
_\I Downslope 0 - 60 sec. | Dalende stroom
\'LA 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
|hd)

bij het assembleren van aluminium. Deze module geeft minder schuurwerk, het is dus noodzakelijk om te werken op schone oppervlaktes.
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Instellingen Omschrijving Instellingen Beschrijving & adviezen

t i Pre-Gas 0 - 60 sec. ItDal::ernvan 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.

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

I Lasstroom 3-400A | Lasstroom.
\t Downslope 0-60sec. | Dalende stroom
\qé Stroom onderbreking 10 - 200 %

" Dit stroomniveau bij het uitdoven is de fase die volgt na het verlagen van de stroom.
- t Tijdsduur onderbre- 0 - 10 sec
king ’
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.
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TITANIUM 400 AC/DC

Wavevorm AC % i Wavevorm in AC
Las . 20 - 300 Hz | Frequentie van de ompoling lassen - voorbewerken
Frequentie

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

®aAc Tijdsduur AC 0-10sec. | Duur lassen in TIG AC

@Dc 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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Instellingen Omschrijving Instellingen Beschrijving & adviezen
tl Pre-Gas 0 - 60 sec. (I:))Il;sutra ;/taer; .het zuiveren van de toorts en het creéren van beschermingsgas voor het
I Lasstroom 3-400 A Lasstroom.
@ Spot ?’: 0 - 60 sec. Handmatig of een vooraf bepaalde tijd.
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.

Wavevorm AC

ey
RN

Wavevorm in AC

"4
r

Las

. 20 - 300 Hz Frequentie van de ompoling lassen - voorbewerken
Frequentie
” t | Percentage 20 - 60% Percentage van de lasperiode gewijd aan het voorbewerken (standaard 30-35%)
voorbewerken

JV 1DINT

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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400
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=
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I Courant de soudage

100.
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I1 Durée du Spot

100a 1004

|
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g —
1 L Durée entre
8.0s deux pointages

0.1s =y

=¥

I
o

8.0s

80.

ti Post gaz

I
I

é

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.
N N . .
@ Spot @ 0 - 60 sec. Handmatig of een vooraf bepaalde tijd.
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.
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Duur tussen het einde van een punt (buiten Post Gas) en het hernemen van een nieuw

0.1 - 20 sec. punt (inclusief Pre Gas).

1
A

Duur tussen 2 punten

Wavevorm AC Wavevorm in AC

Las

®
"4
rr
LI

. 20 - 300 Hz Frequentie van de ompoling lassen - voorbewerken Z
Frequentie =
m
>
g}
Percentage _eno, : . Ao
voorbewerken 20 - 60% Percentage van de lasperiode gewijd aan het voorbewerken (standaard 30-35%)

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.

143,

06. 150,

1 I Fré d
= quence de
Tl Durée du Spot 0.6s 4.0s pulsation

13.

147 Durée du Pulse

I Courant de soudage

mom
> 1 <

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 3-400 A Lasstroom.
@ Duur van de Puls @: 0 - 60 sec. Fase pulsen : handmatig of een vooraf bepaalde tijdsduur
| | | ll:uls . 0.1 - 2500 Hz | Puls-frequentie
requentie
@ Duur zonder puls ?~ Fase vlakke stroom : handmatig of een vooraf bepaalde tijdsduur
P >, 0-60 sec. ’ 9 P )
‘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.

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.

—

B

400

100,

Il i

I Courant de soudage

01,

® Chantier A - 0001 .

100A

LN LS (]2

0

01.

14" Durée du Pulse

. 8
iz 1 ti Pré gaz
025 01s 01s =\~ 8.0s

I71 Durée du Spot

Ml

> <

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.
) -~ . H I
@ Duur van de Puls 5’ 0 - 60 sec. Fase pulsen : handmatig of een vooraf bepaalde tijdsduur
| | | Puls . 0.1 - 2500 Hz | Puls-frequentie
Frequentie
@ Duur zonder puls 5’: 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.
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TITANIUM 400 AC/DC

Duur tussen het einde van een punt (buiten Post Gas) en het hernemen van een nieuw

il Duur tussen 2 punten 0.1 - 20 sec. ount (inclusief Pre Gas).

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)

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.

I

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

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

Quick-Load MultiJob Enregistrer sous

(0.8 mm Alsi55Arg 06/10/2017

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

)

A

Index

MODULE JOB

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

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.

MULTIJOB - 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.

Stijgenvande
stroom van JOB 2

woomen 1081
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

| | i ! van de toorts.
I 1 1 ]
<& <& < <

>0.55 <0.5s <0.55 >0.55

c5
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
106 op de internet site - https://goo.gl/i146Ma).




TITANIUM 400 AC/DC

GESCHIKTE TOORTSEN EN GEBRUIK VAN DE TREKKERS

Hendel Dubbele Knoppen Dubbele Knoppen + Draaiknop

0
v

Op de toorts met 1 knop heet de knop «hoofd-knop».
Op de toorts met 2 knoppen [B]3] 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.

Ve
Hoofdknop @

4T MODUS

P

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.

Hoofdknop

4T log MODULE

<055 <055 5055 T1 - De hoofd-knop is ingedrukt, de cyclus start vanuit Pregas en
¥ »\/( Lo < "\/k/ "\/k/"\/( »\/Z stopt in de fase |_Start.

) ) T2 - De hoofd-knop wordt losgelaten, de cyclus gaat over in UpS-

: i 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.
s - De secondaire knop wordt ingedrukt gehouden, de stroom scha-
" kelt van I lassen naar I koud
Hoofdknop @ @ - De secondaire knop wordt losgelaten, de stroom schakelt over van
of I koud naar I lassen
Secundaire knop 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.
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CONNECTOR BESTURING TREKKER

DB

<

a

N <

S a—

-l'——

torch

L
torch

Schema voor het aansluiten van de toorts SRL18.

3
(0XO)

5(0 @O

® O

DB 6 1
torch ® NC

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

N

J

Elektrisch schema, afhankelijk van het type toorts.

- Pin bijbe-
Types toorts Aar;duldmg horende aans-
raad luiti
uiting
Algemeen/Massa 2 (groen)
Toorts met dubbele knop + Toorts met dubbele knop Toorts met hendel -
draaiknop Knop 1 4 (wit)
Knop 2 3 (bruin)
Algemeen/Massa
van de potentio- 2 (grijs)
meter
10V 1 (geel)
Cursor 5 (roze)
AFSTANDSBEDIENING

De analoge afstandsbediening functioneert in de procedures TIG en MMA.

-~
| %
art. code 045699

Aansluiting :

FGA
D C

Buitenaanzicht

I_D

<
045682

\ C
-

045675

Elektrische schema's overeenkomstig de afstandsbediening.

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.

TYPE AFSTANDSBEDIENING Aanduiding draad Pin bijbehorende
aansluiting
Vv A
Pedaal Handmatlge f'afstandsbe- Cursor B
diening
Algemeen/Massa C
CONNECT-5 Switch/Schakelaar D
AUTO-DETECT E
ARC ON 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.

e 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%

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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Dit menu geeft de mogelijkheid de lasprocedure te kiezen : TIG of MMA

0’ INSTELLINGEN
Met dit menu kan geregeld worden :

De weergave module geeft toegang tot meer of minder instellingen en lasconfiguraties.
- 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.

¥ ®ef§[le8g &

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

@)

'@' 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.

110



TITANIUM 400 AC/DC

=

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

O «@

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

—
(=]}
(-]

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 @8 - 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 @8- ON Ter herinnering :

e Een LASRUPS komt overeen met een lascyclus.

e Een PASSAGE komt overeen met het lassen van de gehele omtrek of lengte van het werkstuk.
e 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)
o Lengte (ON/OFF)

6- Identificatie 7- Validatie

5- Tonen Lasklus/Lasrups

12. & 00 o

+ Epaisseur 1.4v £ Longueur d'arc

1 b

= e
00.8mm - 2T o
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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)

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.

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

De functie <<Exp|orer>> geeft toegang tot de lijst van gecreéerde werksessies, en maakt het mogelijk deze te rangschikken of te verwijderen.

Het plctogram

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).

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

......

i
2
e
7
20

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.

KOELGROEP
Thermische beveiliging

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

- Wacht tot het waarschuwingslampje uit is
alvorens de laswerkzaamheden te hervatten.
- Koelgroep ontstoffen met een blazer.
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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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cxs

PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE RECAMBIO / 3ANYACTH /

RESERVE ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO

I,
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1 Carter plastique / Plastic Crankcase / Kunststoffgehduse / MnactmaccoBebiii koxyx / Kunststoffen behuizing 56199

2 Bouton noir 28 mm / Black button 28 mm / Schwarze Taste 28 mm / YepHasi kHornka 28mM / Zwarte knop 28 mm 73016

3 Clavier / Keypad / Bedienfeld / MaHenb ynpaeneHus / Bedieningspaneel 51973

4 Poignée / Handle / Handgriff / Pyuka / Handvat 56047

5 Faisceau Torche / Torch connection cable / Brenner-Schlauchpaket / Pykas ropenku / Kabel toorts 91847

6 Embase Texas OF 95.24 HF Femelle / DINS plate OF 95.24 Female / Texas-Anschlussbuchse OF 95.24 HF / l'He3ao Texas OF 51502
95.24 HF tuna mama / Texas OF 95.24 HF Vrouwelijk aansluiting

7 Circuit IHM / MMI circuit / Displayplatine / Mnata IHM / IHM circuit 97746C

8 Grille de protection extérieure / External protection grill / AuBeres Schutzgitter / BHewHsis 3awuTHas pelueTka / Extern 56094
bescherm-rooster

9 Coupleur gaz BSP20 / Gas coupler BSP20 / Schutzgaskupplung BSP20 / CoeanHuTtens ans rasa BSP20 / Gas koppeling 55090
BSP20
Faisceau connectique dévidoir ou IHM déportée / Wire feeder connector or MMI remote interface / Kabel Anschluss Dra-

10 | htvorschub oder externes Bedienfeld / Kabenu ans nogcoeanHeHUs NoAaroLLEro YCTPOMCTBA MM BbIHECEHHOMO MHTepdelica 96000
/ Kabel aansluiting aanvoersysteem of IHM

11 Transformateur HF / HF transformer / Trafo HF / TpaHccdopmaTop BY / Transformator HF 63716

12 | Commutateur triphasé / Three phase switch / Dreiphasiger Schalter / TpexcdasHbiii kommyTaTop / Driefasige schakelaar 51061

13 Faisceau CAD / CAD connection cable / CAD Kabelbaum / CoeanHuTenbHbin kabenb CAD / Kabel CAD 71483

14 Electrovanne / Solenoid valve / Schutzgasmagnetventil / nekrtpoknanaH / Magneetventiel 71542

15 Grille de protection intérieure / Internal protection grill / Inneres Schutzgitter / BHyTpeHHsis 3almTHas pelleTtka / Binnenste 56095
beschermingsrooster

16 Patin / Pad / GummifuB / MopowwBa / Beschermkapje 56120

17 Cordon secteur 3P+Terre 4mm2 / Power supply cable 3P + Earth 4 mm2 / Netzkabel 3 ph. + Schutzleiter 4mm?2 / CeTeBol 21470
WHYp 3 dasbl + 3emnsa 4mm2 / Netsnoer 3P+Aarde 4mm?2

18 | Circuit filtrage bouton / Filter circuit button / Taste Filter Kreislauf / KHonka dunbTpytower cxemsl / Knop Filter Circuit 97462C

19 | Circuit filtrage CAD / Filter circuit CAD / gefilterter Stromkreis CAD / ®unbTpytowas cxema CAD / Filter Circuit CAD 97463C

20 | Circuit de controle / Control circuit / Steuerkreis / KoHTponbHasi nnata / Controle circuit 97724C
Circuit d'alimentation auxiliaire n°2 / Auxiliary supply circuit n°2 / Hilfsversorgungsschaltung Nr.2 / BcnomoraTtenbHas nnata

21 o . ol 97288C
nutaHus n°2 / Extra voedingscircuit n°2
Circuit d'alimentation auxiliaire n°1 / Auxiliary supply circuit n°1 / Hilfsversorgungsschaltung Nr.1 / BcnomoraTenbHas nnata

22 o . AN 97289C
nuTtanusi n°1 / Extra voedingscircuit n°1

23 | Ventilateur 24V (petit) / 24V fan (small) / Lufter 24V (klein) / BeHTunsatop 24B (ManeHbkuit) / Ventilator 24V (klein) 51018

24 Circuit HF / HF circuit / HF-Platine / BY nnaTta / HF Circuit 97464C

25 Circuit CEM / CEM circuit / EMV-Platine / Mnata CEM / EMC Circuit 97277C

26 Circuit CAIP / CAIP circuit / CAIP-Platine / Mnata CAIP / Circuit CAIP 97741C

27 Self DC / Self DC / Self DC / Apoccenb DC / Inductie spoel DC 96121

28 Circuit Onduleur / Inverter circuit / Wechselrichterplatine / MNnata npeobpa3osatens / Inverter Schakeling 97742

29 | Ventilateur 24V / 24V fan / Lifter 24V / BeHtunstop 24B / Ventilator 24V 51016

30 Pont de diode de puissance / Power relay diode bridge / Leistungsdiodenbriicke / AvoaHbI MOCT MoLHOCTM / Brug ver- 52196
mogensdiode

31 Circuit Entrée puissance / Circuit power input / Leistungseingangschlaltung / MnaTta mMowHocTv Ha Bxoae / Ingangsver- 97278C
mogen circuit

32 Circuit primaire de puissance / Primary power relay circuit / Primare Leistungsplatine / NepeuyHas nnata mMowHoctv / 97274C
Primair vermogens-circuit

33 | Transistor de puissance / Power relay transistor / Leistungstransistor / TpaHaucTop MowwHocTn / Vermogenstransistor 52198

34 | Transformateur de courant / Current transformer / Leistungstrafo / TpaHccdopmaTtop Toka / Stroomtransformator 64664

35 Self primaire / Self primary / Primarspule / MepBuyHbIii apoccens / Primaire inductie 96119

36 Transformateur de puissance / Power transformer / Netztransformator / TpaHccdopmaTop MowHocTh / Vermogenstransfor- 64667
mator

37 Résistance de puissance 5R / Power resistor 5R / Leistungsdiode 5R / ConpoTvBneHne mMolHocT 5R / Vermogensweerstand 51417
5R

38 Diode de puissance / Power relay diode / Leistungsdiode / Auoa MowHocTu / Vermogensdiode 52197

39 Module IGBT / IGBT module / IGBT-Modul / Moaynb IGBT / IGBT Module 52199

40 Résistance de puissance 10R / Power resistance 10R / Leistungsdiode 10R / ConpoTusneHne mowHoct 10R / Vermogens- 51424

weerstand 10R
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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 indlcatorﬂ 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

- Attention ! Lire le manuel d‘instruction avant utilisation.
- Warning ! Read the instructions manual before use.

- BHuMaHwe! MpouTUTe UHCTPYKLMIO Nepea UCnonb3oBaHeM

- 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.

- 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

3= % (Q) a - Fuente de corriente de tecnologia de inversor que suministra corriente continua y alterna.
- VICTOYHMK TOKa MHBEPTOPHOMN TEXHOMOMMM, MOAAIOLMIA MOCTOSIHHBIN W NEPEMEHHBIN TOK.

- Omvormertechnologie stroombron die gelijkstroom en wisselstroom levert.

- Sorgente di corrente con tecnologia ad inverter che fornisce corrente CC e CA.

- Soudage a I'électrode enrobée - MMA (Manual Metal Arc)
- MMA welding (Manual Metal Arc)
- SchweiBen mit umhiillter Elektrode (E-HandschweiBen)
- Soldadura con electrodo revestido - (MMA - Manual Metal Arc)
— - CBapka aneKkTpogoM ¢ obMaskoit (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.

S - Geeignet fiir SchweiBarbeiten im Bereich mit erhdhten 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.

- MoAXoAUT ANs CBapKYM B CpeAe C MOBbILUEHHLIM PUCKOM yAapa TOKOM. B 3TOM crlydae UCTOYHMK TOKa HE AO/KEH HAaXOAWTLCS B TOM Xe CaMOM MOMELLEHNN.

- 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 - GleichschweiBstrom - Corriente de soldadura continua - MocTosiHHbIN cBapo4HbIi Tok. - DC lasstroom - Corrente
—— di saldatura continua..

(

Courant de soudage alternatif - Alternating welding current - WechselschweiBstrom - MepemeHHbIl cBapouHbIi Tok - Wisselstroom

UO - Tension assignée a vide - Off load voltage - Tension asignada en vacio - Leerlaufspannung - HoM1HanbHoe HanpsixeHne xonocToro xoaa - Nullastspanning - Tensione
assegnata a vuoto

Up Tension de créte assignée - Allocated peak voltage - Tension de pico asignada - Nominale piekspanning - Tensione di picco assegnata

- 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
X(40°C) - Ciclo de trabajo segtin 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).

12: courant de soudage conventionnel correspondant / 12: Corresponding conventional welding current / I2: entsprechender Schweistrom / 12: corriente de soldadura
IZ convencional correspondiente / I2: cOOTBETCTBYIOWMIN HOMUHANBHBIM CBApO4HbIN TOK. / I12: corresponderende conventionele lasstroom / 12: corrente di saldatura
convenzionale corrispondente

A Ampeéres - Amperes - Ampere - Amperios - AMneps! - Ampére - Amper

- U2: Tensions conventionnelles en charges correspondantes / U2: Conventional voltage in corresponding loads. / U2: entsprechende Arbeitsspannung / U2: Tensiones
U2 convencionales en cargas correspondientes. / U2: HoMUHanbHble HanpsxeHusi Npy COOTBETCTBYIOLLMX Harpy3kax. / U2: Conventionele spanning bij overeenkomstige
belasting / U2: Tensioni convenzionali in cariche corrispondenti

\Y) Volt - Volt - Volt - Voltio - BonibT - Volt

Hz Hertz - Hertz - Hertz - Hercios - l'ep - Hertz

- Alimentation électrique triphasée 50 ou 60Hz.
- Three-phase power supply 50 or 60Hz
3. - Dreiphasige Netzversorgung mit 50 oder 60 Hz
50-60 Hz DD - Alimentacién eléctrica trifasica 50 0 60Hz
- TpexcasHoe anekTponuTaHue 50 nnm 60ry
- 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 nuTanus. - Nominale voedingsspanning - Tensione asse-
gnata d‘alimentazione

- Courant d’alimentation assigné maximal (valeur efficace).

- Maximum rated power supply current (effective value).

- Maximaler Versorgungsstrom (Effektiwert)

I1max - Corriente de alimentacion eléctrica asignada maxima (valor eficaz).
- MakcuMarnbHblii ceTeBolt Tok (3 deKTUBHOE 3HauYeHue).

- Nominale maximale voedingsstroom (effectieve waarde).

- Corrente di alimentazione nominale massima (valore efficace).

I 1 eﬁ: - Courant d’alimentation effectif maximal - Maximum effective rated power supply current - Maximaler tatséchlicher Versorgungsstrom - Corriente de alimentacion efec-
tiva maxima - MakcuManbHbli 3tdeKTUBHBIN ceTeBOI ToK. - Maximale effectieve voedingstroom - Corrente di alimentazione effettiva massima.

- 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 Konformitatserklarung finden Sie auf unsere Webseite.
c € - 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).
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TITANIUM 400 AC/DC

IEC 60974-1
IEC 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.

- WcTouHuk cBapo4HOro Toka oTBevaeT Hopmam EN60974-1/-10 1 oTHocuTCs Kk 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.

- WcTouHnk cBapoyHOro 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 I'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!

- Fur die Entsorgung Ihres Gerédtes 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!

- 3To 060opyAoBaHUE NOANEXMT nepepaboTke cornacHo avpekTuse EBpocotosa 2012/19/UE. He BhibpackiBaTh B 061LMii MyCOPOCOOPHMK!

- 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 dont le fabricant participe a la valorisation des emballages en cotisant a un systéme global de tri, collecte sélective et recyclage des déchets d’emballages
ménagers.

- The product’s manufacturer contributes to the recycling of its packaging by contributing to a global recycling system.

- Produkt flir getrenne Entsorgung (Elektroschrott). Werfen Sie es daher nicht in den Hausmiill!

- Producto sobre el cual el fabricante participa mediante una valorizacion de los embalajes cotizando a un sistema global de separacion, recogida selectiva y reciclado de
los deshechos de embalajes domésticos.

- Annapart, MPOU3BOANUTENb KOTOPOrO y4acTBYeT B rnobanbHol NporpaMme nepepaboTki ynakoBKY, BbIGOPOYHON yTUNN3aLMK U nepepaboTke GbITOBbIX OTXOAO0B.

- De fabrikant van dit product neemt deel aan het hergebruik en recyclen van de verpakking, door middel van een contributie aan een globaal sorteer en recycle-
systeem van huishoudelijk verpakkingsafval.

- 1l fabbricante di questo prodotto partecipa alla valorizzazione degli imballi contribuendo ad un sistema globale di smistamento, raccolta differenziata e riciclaggio degli
imballaggi 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 annapaT NOANEXUT yTUIU3aLmu.

- Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien.

- Prodotto riciclabile soggetto a raccolta differenziata.

- Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne).

- EAEC Conformity marking (Eurasian Economic Community).

- EAC-Konformitétszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft)

- Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasiatica).

- 3Hak cooteTcTBUs EAC (EBpasuitckoe 3KOHOMUYECKOE COOBLLECTBO).

- 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)

- MHdopmaumsa no TemnepaType (TepMo3alumTa).

- 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
- Bbixop rasa

- Uitvoer gas

- Uscita di gas

- Commande a distance

- Remote control

- Fernbedienung

- Control a distancia

- [AUCTaHLMOHHOE ynpaBneHue
- Afstandsbediening

- Comando a distanza
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