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ENSIMMAINEN KAYTTO

Tarkista uudet paivitykset ennen kuin kaytat laitettasi ensimmaisen kerran.
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VAROITUKSET - TURVALLISUUSOHJEET

YLEISTA TIETOA

ﬁ [[I:Dﬂ Nama ohjeet on luettava ja ymmarrettava taysin ennen koneen kayttoa.
Al4 tee muutoksia tai huoltotéita, joita ei ole mainittu kayttéoppaassa.

Henkilévahinkoja tai aineellisia vahinkoja, jotka johtuvat tdman kasikirjan ohjeiden vastaisesta kaytosta, ei voida pitaa valmistajan kustannuksella.
Jos sinulla on ongelmia tai kysyttavaa, ota yhteytta patevaan teknikkoon laitteen asentamiseksi oikein.

YMPARISTO

Tata laitetta saa kayttdd vain hitsaukseen arvokilvessa ja/tai kayttboppaassa ilmoitetuissa rajoissa. Turvallisuusmaarayksia on noudatettava.
Epaasianmukaisesta tai vaarallisesta kaytdsta valmistaja ei ole vastuussa.

Laite on asennettava ja sita tulee kayttaa paikassa, jossa ei ole polya, happoja, syttyvia kaasuja tai muita syovyttavia aineita. Sama koskee laitteen
tallennustilaa. Varmista, etta ilmankierto on riittdva kayton aikana.

Lampdtila-alueet:

Kayta -10 - 40°C (14 - 104°F).

Sailyta -20 - 55°C (-4 - 131°F).

llman kosteus:

Vahemman tai yhta suuri kuin 50 % 40 °C:ssa (104 °F).
Vahemman tai yhta suuri kuin 90 % 20 °C:ssa (68 °F).
Korkeus:

Jopa 1 000 m merenpinnan ylapuolella (3 280 jalkaa)

SUOJAA ITSESI JA MUITA

Valokaarihitsaus voi olla vaarallista ja aiheuttaa vakavan vamman tai kuoleman.

Hitsaus altistaa ihmiset vaarallisille kaaren lammon, valon ja sateilyn lahteille sekd sahkdmagneettisille kentille (varoitus sydamentahdistimen
kayttajille), sdhkdiskun vaaralle, melulle ja kaasumaisille hoyryille.

Suojellaksesi itseasi ja muita noudattamalla naita turvallisuusohjeita:

Suojautuaksesi palovammilta ja sateilyltd kayta eristavia, kuivia, tulenkestavid, hyvassa kunnossa olevia vaatteita ilman kaanteita;
vaatteiden tulee peittéd koko vartalo.

Kayta kasineita, jotka eristavat sahkoa ja lampoa.

Kayta hitsaussuojainta ja/tai hitsauskyparad, jolla on riittdva suojaustaso (sovelluksesta riippuen). Suojaa silmasi
puhdistustoimenpiteiden aikana. Piilolinssien kayttd on ehdottomasti kielletty.

Joskus hitsausalue on suljettava paloturvallisilla verhoilla suojatakseen sita kaarisateilylta, roiskeilta ja hehkuvilta jatteilta.

Kerro hitsausalueella oleville ihmisille, etteivat he katso valokaarisateitd tai sulaneita osia ja kaytd asianmukaisia vaatteita
suojautuakseen.

Kayta melua vaimentavia kuulokkeita, jos hitsausprosessi saavuttaa melutason, joka ylittaa sallitun rajan (niita tulee kayttaa kaikkien
hitsausalueella olevien).

© @ 68

Pida kéadet, hiukset ja vaatteet loitolla liikkuvista osista (tuuletin).
Ald koskaan irrota jaahdytysyksikdn suojakoteloa, kun hitsausvirtaldhde on paalla. valmistaja ei ole vastuussa onnettomuuden
sattuessa.

Uudet hitsatut osat ovat kuumia ja voivat aiheuttaa palovammoja kasiteltdessa. Kun suoritat huoltotoimenpiteita polttimelle tai
elektrodin pidikkeelle, varmista, ettd se on jadhtynyt riittavasti odottamalla vahintdan 10 minuuttia ennen minkaan tyon aloittamista.
Jaahdytysyksikko on kytkettava paalle, kun kaytetdan vesijaahdytteista taskulamppua, jotta neste ei aiheuta palovammoja.

On tarkeaa turvata tydalue ennen sielta poistumista, silla se on ihmisten ja omaisuuden suojeleminen.

>

HITSAUSHOYRU JA KAASUT

.' Hitsauksen hoyryt, kaasut ja pdlyt ovat terveydelle haitallisia. Riittava ilmanvaihto on jarjestettéva ja ilmansyo6ttd saattaa olla

tarpeen. limasyétteinen maski voisi olla mahdollinen ratkaisu, jos ilmanvaihto on riittdmaton.
= Tarkista, etta poistojarjestelma toimii tehokkaasti tarkistamalla se asiaankuuluvien turvallisuusstandardien mukaisesti.

Varoitus: Hitsaus ahtaissa olosuhteissa vaatii etdvalvontaa turvallisuussyista. Lisaksi tiettyjen lyijya, kadmiumia, sinkkia, elohopeaa tai jopa berylliumia
sisaltavien materiaalien hitsaus voi olla erityisen haitallista. on téarkeaa puhdistaa osat perusteellisesti rasvasta ennen niiden hitsaamista.
Kaasupullot on sailytettava avoimessa tai hyvin ilmastoidussa tilassa. Niiden on oltava pystyasennossa ja pidetty tuella tai vaunussa.

Ala hitsaa rasvan tai maalin lahella.
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TULIPALO- JA RAJAHDYSVAARA

A
V Suojaa hitsausalue kokonaan; syttyvat materiaalit tulee sailyttaa vahintdan 11 metrin paassa.
Palonsammutusvalineiden tulee olla l1ahelld hitsauksen aikana.

Varo kuumaa materiaalia tai kipindita heijastumasta jopa halkeamien lapi. ne voivat aiheuttaa tulipalon tai rajahdyksen.

Pida ihmiset, syttyvat esineet ja paineistetut sailiét turvallisen valimatkan paassa.

Hitsausta suljetuissa astioissa tai putkissa tulee valttaa ja jos ne ovat auki, ne tulee tyhjentaa syttyvista tai rajahdysherkista materiaaleista (6ljyt,
polttoaineet ja kaasujadmat jne.).

Hiontatoimenpiteita ei saa suunnata kohti hitsausvirtalahdetta tai mitaan syttyvia materiaaleja.

KAASUSYLINTERIT

Kaasusylintereista ulos tuleva kaasu voi aiheuttaa tukehtumisen, jos se keskittyy hitsausalueelle (tuuleta hyvin).
Kuljetus tulee tehda huolellisesti ja turvallisesti: kaasupullot on suljettava ja hitsausvirtalahde pois paaltd. Ne on sailytettava
pystyasennossa ja tuettu putoamisvaaran vahentamiseksi.

Sulje kaasupullo kayttokertojen valilla. Varo lampdtilan vaihteluita ja auringolle altistumista.

Kaasupullo ei saa joutua kosketuksiin liekkien, séahkdkaarien, taskulamppujen, maadoitusliittimien tai muiden [Bmmon- tai hehkuldhteiden kanssa.
Muista pitaa se poissa sahko- ja hitsauspiireista ja siksi ala koskaan hitsaa paineistettua sylinteria.

Ole varovainen avaaessasi kaasupullon venttiilia, pida paasi loitolla venttiilista ja varmista, etta kaytetty kaasu soveltuu hitsausprosessiin.

SAHKOTURVALLISUUS
- e

Virtalahteen tulee olla maadoitettu. Kayta tietopaneelissa suositeltua sulakkeen kokoa.
Séahkoiskut voivat aiheuttaa vakavia suoria tai epasuoria onnettomuuksia ja jopa kuoleman.

Ala koskaan kosketa jannitteisia osia jannitteisen virtalahteen siséllé tai ulkopuolella (polttimet, puristimet, kaapelit ja elektrodit), koska ndmé osat on
kytketty suoraan hitsauspiiriin.

Ennen kuin avaat hitsausvirtalahteen, se on irrotettava verkkovirrasta ja odotettava 2 minuuttia. niin, etté kaikki kondensaattorit purkautuvat.

Ala koske polttimeen tai elektrodin pidikkeeseen ja maadoituspuristimeen samanaikaisesti.

Varmista, etta pateva ja valtuutettu teknikko vaihtaa kaapelit ja polttimet, jos ne vaurioituvat. Valitse kaapelin poikkileikkauksen koko kayttotarkoituksen
mukaan. Kayta aina kuivia, vahingoittumattomia vaatteita eristddksesi itsesi hitsauspiiristd. Kayta eristettyja jalkineita kaikissa tydymparistoissa.

LAITTEEN EMC-LUOKITUS

Tama luokan A laite ei sovellu kaytettavaksi asuinympéristossa, jossa sadhkda syotetaan yleisestd pienjanniteverkosta.
Sahkémagneettisen yhteensopivuuden varmistamisessa naissa paikoissa voi olla vaikeuksia, mika johtuu seka johtuvista etta
sateilevista radiotaajuisista hairidista.

TITANIUM 230 AC/DC FV:

Edellyttaen, etta yleisen, pienjannitteisen, syottdverkon impedanssi yhteisen kytkenndn kohdassa on pienempi kuin Zmax =
D: 0,173 ohmia, tdma laite on standardin IEC 61000-3-11 mukainen ja se voidaan liittda julkisiin pienjanniteverkkoihin. . Laitteen

asentaja tai kayttaja on vastuussa siita, ettd verkon impedanssi on impedanssirajoitusten mukainen, tdhan voi liittya tarvittaessa

konsultointia jakeluverkko-operaattorin kanssa.

TITANIUM 400 AC/DC:
Tama materiaali on standardin IEC 61000-3-11 mukainen.

TITANIUM 230 AC/DC FV:
Tama materiaali on standardin IEC 61000-3-12 mukainen.

TITANIUM 400 AC/DC:

Tama laite ei ole standardin IEC 61000-3-12 mukainen, ja se on tarkoitettu litettdvaksi yksityisiin pienjanniteverkkoihin, jotka
on liitetty julkiseen syoéttdverkkoon vain keski- ja korkeajannitetasoilla. Jos laite on liitetty yleiseen pienjanniteverkkoon, on
asentajan tai kayttajan vastuulla varmistaa, etta laite voidaan liittda sahkdverkkoon neuvottelemalla jakeluverkonhaltijan kanssa.

SAHKOMAGNEETTISET PAASTOT

Q'
\ Minka tahansa johtimen lapi kulkeva sahkovirta tuottaa paikallisia sahkd- ja magneettikenttia (EMF). Hitsausvirta tuottaa
:?W sahkdmagneettisen kentan hitsauspiirin ja hitsauslaitteen ymparille.
FRAR

Sahkomagneettiset kentat (EMF) voivat hairitéa joidenkin laaketieteellisten implanttien, kuten sydamentahdistimien, toimintaa. Henkildille, joilla on
|aaketieteelliset implantit, on ryhdyttava suojatoimenpiteisiin. Esimerkiksi ohikulkijoiden rajoitettu paasy tai hitsausalan ammattilaisten henkilékohtainen
riskiarviointi.

Fl
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Kaikkien hitsaajien on suoritettava seuraavat toimenpiteet minimoidakseen altistumisen hitsauspiirin séhkdmagnesettisille kentille:
* Aseta hitsauskaapelit yhteen ja kiinnité ne puristimella, jos mahdollista

« Sijoita itsesi (paa ja vartalo) mahdollisimman kauas hitsauspiirista

» Ala koskaan kiedo hitsauskaapeleita kehosi ympérille

« ala aseta kehoasi hitsauskaapeleiden valiin « pidad molemmat hitsauskaapelit samalla puolella kehoasi

« Liitéd paluukaapeli tydkappaleeseen mahdollisimman Iahelle hitsattavaa aluetta

« Ala tydskentele hitsausvirtaléhteen vieressé, istu sen p&élla tai nojaa sité vasten

« ala hitsaa, kun kuljetat hitsausvirtalahdetta tai langansyéttokelaa

/\ Henkiléiden, joilla on sydamentahdistin, tulee neuvotella 1dakarin kanssa ennen tdman laitteen kayttéa.
d.., Altistuminen sahkdmagneettisille kentille hitsausprosessin aikana voi aiheuttaa muita terveysvaikutuksia, joita ei vield tunneta.

SUOSITUKSET HITSAUSALA- JA ASETUSTEN ARVIOINTIIN

Yleista tietoa

Kayttaja on vastuussa kaarihitsauslaitteiston asentamisesta ja kaytdsta valmistajan ohjeiden mukaisesti. Jos sdhkdmagneettista hairiéta havaitaan,
on kaarihitsauslaitteen kayttajan vastuulla ratkaista tilanne valmistajan teknisen tuen avulla. Joissakin tapauksissa tdma korjaava toimenpide voi olla
yhta yksinkertaista kuin hitsauspiirin maadoitus. Muissa tapauksissa sdhkémagneettinen suoja saattaa olla tarpeen rakentaa hitsausvirtalahteen seka
koko tydkappaleen ymparille syottdsuodattimilla. Kaikissa tapauksissa sahkémagneettisia hairidita tulee vahentaa, kunnes se ei enaa ole huolenaihe.

Hitsausalueen arviointi

Ennen kaarihitsauslaitteiston asentamista kayttajan on arvioitava ympariston mahdolliset séhkémagneettiset ongelmat. Seuraavat asiat tulee ottaa
huomioon:

a) muiden teho-, ohjaus-, signaali- ja puhelinkaapeleiden olemassaolo joko kaarihitsauslaitteen yla-, ala- tai vieressa

b) radio- ja televisiovastaanottimet ja -lahettimet

c) tietokoneet ja muut ohjauslaitteet

d) turvallisuuden kannalta kriittiset laitteet, kuten teollisuuslaitteiden turvalaitteet

e) lahella olevien ihmisten terveys, esimerkiksi niiden, joilla on sydémentahdistin tai kuulokojeet

f) kaytetyt kalibrointi- tai mittauslaitteet

g) muiden lahella olevien laitteiden hairionsieto

Kayttajan on varmistettava, ettd muut ymparistdssa kaytettavat laitteet ovat yhteensopivia. Tdma saattaa vaatia lisdsuojatoimenpiteita:
h) kellonaika, jolloin hitsaus tai muu toiminta on suoritettava

Huomioon otettavan ymparistén koko riippuu rakennuksen rakenteesta ja muusta siella tapahtuvasta toiminnasta. Ymparoiva alue voi ulottua laitoksen
rajojen ulkopuolelle.

Hitsauslaitteiden arviointi

Ymparoéivan alueen arvioinnin lisdksi kaarihitsauslaitteita voidaan arvioida myds hairiétapausten tunnistamiseksi ja ratkaisemiseksi. Paastoarvioinnissa
tulee sisaltdd CISPR 11:n 10 artiklassa maaritellyt in situ -lukemat. In situ -lukemia voidaan kayttdd myos sen varmistamiseksi, ovatko
lievennystoimenpiteet tehokkaita.

SUOSITUKSET SAHKOMAGNEETTISTEN PAASTOJEN VAHENTAMISMENETELMISTA

a. Julkinen séhkoverkko: Valokaarihitsauslaitteet tulee liittda yleiseen sahkdéverkkoon valmistajan suositusten mukaisesti. Jos hairi6ita esiintyy, voi
olla tarpeen ryhtya lisdtoimenpiteisiin, kuten yleisen virtaldhteen suodattaminen. Harkitse virtakaapelin suojaamista metalliputkessa tai vastaavassa
pysyvasti asennettaessa kaarihitsauslaitteita. Suojauksen tulee olla séhkoisesti jatkuva koko pituudeltaan. Suojaus tulee liittda hitsausvirtalahteeseen,
jotta varmistetaan hyva sahkdinen kontakti putken ja hitsausvirtaldhteen kotelon valilla.

b. Valokaarihitsauslaitteiden huolto: Valokaarihitsauslaitteille on suoritettava rutiinihuolto valmistajan suositusten mukaisesti. Kaikki sisddnkaynnit,
huoltoovet ja kannet tulee sulkea ja lukita kunnolla, kun kaarihitsauslaitteisto on kéytdssa. Kaarihitsauslaitteistoa ei saa muuttaa millaan tavalla,
paitsi valmistajan ohjeissa maaritellyt muutokset ja sdadot. Erityisesti valokaaren sytytys ja stabilisaattorin kipinavali on saadettava ja huollettava
valmistajan suositusten mukaisesti.

c. Hitsauskaapelit: Hitsauskaapeleiden tulee olla mahdollisimman lyhyita ja sijoitettava lahelle toisiaan maan lahelle tai paalle.

d. Potentiaalin tasaus: Harkitsekaikkien ympardivan alueen metalliesineiden yhdistamista. Tyokappaleeseen liitetyt metalliesineet lisdavat kuitenkin
sahkoiskun riskia kayttajalle, jos ne koskettavat seka metalliesineita etta elektrodia. Siksi kayttaja on eristettéava tallaisista metalliesineista.

e. Tyokappaleen maadoitus: Jos hitsattavaa osaa ei ole maadoitettu séhkoturvallisuussyista tai sen koosta ja sijainnista johtuen, esim. laivan rungot
tai rakennuksen terasrakenne, maadoitettu liitanta voi joissakin tapauksissa, mutta ei aina, vahentaa paastoja . On valtettdva maadoitusosia, jotka
voivat lisata kayttajien loukkaantumisvaaraa tai vaurioittaa muita séhkdlaitteita. Tarvittaessa tydkappaleen maadoitus tulee tehda suoraan. Tietyissa
maissa, joissa tdma suora kytkentd on kuitenkin kielletty, liitdnta tulee tehda sopivalla kondensaattorilla, joka on valittu kansallisten maaraysten
mukaisesti.

f. Suoja- ja suojatoimenpiteet: Muiden kaapelien ja laitteiden valikoiva suojaaminen ja suojaus ympardoivalla alueella voi rajoittaa hairiongelmia.
Koko hitsausalueen suojaaminen voisi olla vaihtoehto erikoissovelluksissa.

HITSAUSKONEEN KULJETUS JA SIIRTO

Hitsausvirtalahde on varustettu ylakahvalla, joka mahdollistaa sen kantamisen kasin. Varo, ettet aliarvioi koneen painoa. Kahva
ei ole tarkoitettu koneen nostamiseen tai ripustamiseen.

Alé kayta kaapeleita tai poltinta hitsausvirtalahteen siirtdmiseen. Sita on siirrettava pystyasennossa.
Ala kanna hitsauskonetta ihmisten tai esineiden yli.
Ala koskaan nosta kaasupulloa ja hitsausvirtalahdettéd samanaikaisesti. Heilla on erilaiset kuljetusvaatimukset.
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LAITTEISTON KAYTTOONOTTO

* Aseta hitsausvirtalahde lattialle, jonka kaltevuus on enintaan 10°.

* Varaa riittavasti tilaa, jotta hitsausvirran 1ahde tuulettuu kunnolla ja paaset kasiksi koneen saatimiin.
« Al kéyta ymparistdssé, jossa on séhkoé johtavaa metallipdlya.

* Hitsausvirtalahde on suojattava voimakkaalta sateelta ja suoralta auringonvalolta.

« Laitteen suojausluokka on IP23, mika tarkoittaa:

- se on suojattu halkaisijaltaan > 12,5 mm:n kiinteiltd kappaleilta

- se on suojattu sateelta 60° pystysuoraan nahden

Tama laite soveltuu siksi ulkokayttéon IP23-suojausluokituksensa mukaisesti.

Virta-, jatko- ja hitsauskaapelit on kelattava kokonaan auki ylikuumenemisen valttdmiseksi.

Valmistaja ei ota vastuuta henkil6ille ja esineille aiheutuneista vahingoista, jotka aiheutuvat tdman laitteen vaarasta tai vaarallisesta
kaytosta.

HUOLTO / NEUVOT

- Huollon saa suorittaa vain pateva teknikko. Vuosihuolto on suositeltavaa.
« Katkaise virransyotto irrottamalla pistoke ja odottamalla kaksi minuuttia ennen kuin teet toita laitteistossa. Sisalla jannitteet ja
D‘ intensiteetit ovat korkeita ja vaarallisia.

- Irrota kansi séaanndllisesti ja puhalla poly pois. Kayta tilaisuutta hyvaksesi ja tarkasta sahkoliitdnnat patevan teknikon toimesta eristetylla tyokalulla.
» Tarkista virtajohdon kunto saanndllisesti. Jos virtajohto on vaurioitunut, valmistajan, sen huoltopalvelun tai vastaavan patevyyden omaavan teknikon
on vaihdettava se vaarojen valttamiseksi.

« Jata hitsausvirtalahteen tuuletusaukot vapaiksi, jotta iima paasee sisaan ja ulos koneesta.

» Ala kéyté tata hitsausvirtalahdettd putkien sulattamiseen, paristojen/akkujen lataamiseen tai moottoreiden kaynnistamiseen.

ASETUS - TUOTTEEN KAYTTO
Vain kokeneet ja valmistajan valtuuttamat henkilét saavat asentaa laitteen. Varmista asennuksen aikana, etta virtalahde on irrotettu verkkovirrasta.

Sarja- tai rinnakkaisvirtalahdeliitannat eivat ole sallittuja. On suositeltavaa kayttéa laitteen mukana toimitettuja hitsauskaapeleita, jotta saavutetaan
tuotteen optimaalinen asetuskonfiguraatio.

KUVAUS
Tama laite on virtalahde TIG-hitsaukseen tasavirralla (DC TIG) tai vaihtovirralla (AC TIG) seka paallystetylla elektrodihitsauksella (MMA).

LAITTEEN KUVAUS (1)

Digitaalinen TIG-1-sarjan liitanta (lisdvaruste, PN 037960)

1) Human Machine Interface (HMI) ") NUM-1 -sarjan liitanta (lisavaruste viite 063938) = vain 230 AC/DC FV
2) Positiivinen napaisuus 8) On / off kytkin

3) Polttimen kaasuliitanta 9) Virtalahdekaapeli

4) Polttimen painikeliitanta 10) USBHliitanta

5) Negatiivinen napaisuus 11)  Analoginen liitanta

6) Sylinterin kaasuliitanta 12) Kela- tai etakayttoliittyma = vain 400 AC/DC

13 Virtalahdeliitanta ja jadhdytysyksikon hallintaliitanta

IHMIS-KONEEN LITTYMA (HMI)

E]:i] Lue Human Machine Interface (HMI) -kayttdopas, joka on osa taydellista laitteistodokumentaatiota.
HMI

VIRTALAHDE-KAYNNISTYS

TITANIUM 230 AC/DC FV:
Tama laite toimitetaan yksivaiheisella, kolminapaisella (E/N/L), 230 V/16 A, CEE17-pistorasialla. Se on varustettu "Flexible Voltage" -tekniikalla ja se
voidaan sy6ttaa maadoitetusta sahkdéasennuksesta valilla 110 - 240 V (50 - 60 Hz).

TITANIUM 400 AC/DC:
Tama laite on varustettu 32 A:n EN 60309-1 -pistorasialla, ja sita tulee kayttaa vain kolmivaiheisessa 400 V (50 - 60 Hz) nelijohtimisessa sahkdver-
kossa, jossa on maadoitettu nollanasta.

Tehokas absorboitunut virta (I1eff) ihanteellisiin kayttdolosuhteisiin on ilmoitettu laitteessa. Tarkista, etta virtalahde ja sen suojalaitteet (sulake ja/tai
katkaisija) ovat yhteensopivia vaaditun virran kanssa. Joissakin maissa pistoke voi olla tarpeen vaihtaa, jotta tuote toimisi optimaalisissa olosuhteissa.

» Hitsausvirtaldhde siirtyy suojaustilaan, jos syéttéjannite laskee alle tai yli 15 % maaritetysta jannitteesta (naytdssa nakyy vikakoodi).
+ Laite kytketaan paalle kaantamalla ON/OFF-kytkin (I-8) l-asentoon; painvastoin, se kytketdan pois paalti kaantamalla se 0-asentoon. Varoitus! Ala
koskaan katkaise virtaldhdettd koneen latautuessa.
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* Tuulettimen suorituskyky: Tama laite on varustettu alykkaallad ilmanvaihdon hallintajarjestelmalld koneen melutason minimoimiseksi. Tuulettimet
sovittavat nopeudensa vastaamaan laitteen nykyista sovellusta ja ympariston lampétilaa. Tuuletin kay jatkuvasti MMA-tilassa. TIG-tilassa puhallin kay
vain hitsausvaiheen aikana ja pysahtyy sitten jagdhtymisen jalkeen.

« Varoitus: polttimen tai paluukaapeleiden pituuden pidentdminen yli valmistajan maarittdman enimmaispituuden lisaa sahkoéiskun vaaraa.

« Valokaarisytytys ja valokaaren stabilointi on suunniteltu seka manuaalisiin ettd mekaanisesti ohjattuihin toimintoihin.

LITTAMINEN VIRTALAHTEEEN

Tata laitetta voidaan kayttda akkupohjaisilla virtalahteilla, jos apuvirta tayttaa seuraavat vaatimukset:

- Jannitteen on oltava vaihtojannite, asetettu ohjeiden mukaan ja sen huippujannitteen on oltava alle 700 V mallille TITANIUM 400 AC/DC ja 400 V
TITANIUM 230 AC/DC FV:lle.

- Taajuuden tulee olla valilla 50 - 60 Hz

Naiden olosuhteiden tarkistaminen on erittain tarkeaa, koska monet virtalahteet tuottavat korkeajannitepiikkeja, jotka voivat vahingoittaa laitteita.

SAHKOJATKOJEN KAYTTAMINEN

Kaikkien jatkojohtojen tulee olla sopivan pituisia ja poikkileikkaukseltaan laitteen jannitteeseen nahden. Kayta jatkojohtoa, joka on kansallisten
maaraysten mukainen.

Pituus - Jatkokaapelin poikkipinta
Tulojannite
<45m ‘ >45m
TITANIUM 400 AC/DC 400 V 6 mm?
10V 2,5 mm? | 4 mm?
TITANIUM 230 AC/DV FV
230V 2,5 mm?

KAASULIITANTA

Tama laite on varustettu kahdella kytkimella. Sylinteriliitin kaasun sy6ttamiseksi laitteeseen ja polttimen kaasuliitin kaasun vapauttamiseksi polttimen
paastad. Suosittelemme, etta kaytat hitsauskoneen mukana toimitettuja sovittimia optimaalisten liitantdjen varmistamiseksi.

VRD-OMINAISUUDEN AKTIVOINTI (JANNITEENALUSLAITE)

Jannitteenalennuslaite (tai VRD) on saatavana vain mallille TITANIUM 230 AC/DC.
Tama laite suojaa hitsaajaa. Hitsausvirta syétetdan vain, kun elektrodi koskettaa tydkappaletta (pieni vastus). VRD-toiminto alentaa jannitetta heti,
kun elektrodi irrotetaan.

Jannitteenalennuslaite on oletusarvoisesti pois kdytosta. Aktivoidakseen sen kayttajan on ensin avattava tuote ja suoritettava seuraava toimenpide:

1.) IRROTA TUOTE VIRTALAHTEESTA ja odota viisi minuuttia varmistaaksesi, etté se on turvallinen.
2.) Irrota virtalahteen sivupaneeli (katso sivu 89).

3.) Paikanna ohjauskortti ja VRD-kytkin (katso sivu 89).

4.) Kédanna kytkin ON-asentoon.

5.) VRD-toiminto on nyt aktivoitu.

6.) Asenna virtalahteen sivupaneeli.

7.) VRD-kuvake laitteen kayttoliittymassa (HMI) syttyy nyt.

VRD-toiminnon poistamiseksi kaytosta kaanna kytkin takaisin OFF-asentoon.

SUOSITELTUJA YHDISTELMIA

% ampeerit (A) Elektrodin @ (mm) Suuttimen @ (mm) Argonin virtgusnopeus U
(mm) min)
0,3-3 3-75 1 6.5 6-7
o 2,4-6 60-150 1.6 8 6-7
5 4-8 100-200 2 9.5 7-8
e 6,8-88 170-250 2.4 11 8-9
9-12 225-300 3.2 12.5 9-10
0,5-15 5-50 1 6.5 6-7
1,5-2 50-80 1.6 8 6-7
- 2-3 80-110 2 9.5 7-8
'5 3-4 110-150 2.4 1 8-10
“ 4-5 150-180 3.2 12.5 10-12
5-6 180-240 4 16 12-16
6-10 240-400 48 19 15-18
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TIG-HITSAUSTILA (GTAW)

YHTEYDET JA NEUVOT

* TIG-hitsaus vaatii kaasusuojauksen (argon).

« Liitd maadoitusliitin positiiviseen ( ) liittimeen. Liité polttimen virtajohto pistorasiaan

negatiivinen () liitanta seka polttimen ja kaasupainikkeiden liitdnnat.

» Varmista, etta poltin on kunnolla paikallaan ja etta kulutusosat (ruuvipuristimen kahva, kauluksen tuki, diffuusori ja suutin) eivat ole kuluneet.
« Elektrodin valinta riippuu TIG-hitsausvirrasta.

ELEKTRODIN TEROTUS

Parhaan suorituskyvyn saavuttamiseksi on suositeltavaa kayttaa elektrodia, joka on teroitettu seuraavalla tavalla:

L = 3 xd alhaisella virralla

d L = d voimakkaalle virralle
L
<>
PROSESSIN ASETUKSET
Hitsausprosessit

Parametriasetukset asetukset Synergia DC AC tgir:#?r:ttl:)

Vakio - v v - Tasainen virta

Pulssi - v v - Pulssivirta

Nopea pulssi v - - Kuulematon pulssivirta

Pistehitsaus - v v - Tasainen hitsaus

Tack-hitsaus - v - - Pulssihitsaus

Monipiste v v - Toistuva sileé pistehitsaus

Multi-Tack v - - Toistuva pulssihitsaus

AC sekoitus - v AC/DC virran sekoitus
Materiaalityyppi Fe, Al jne. v - - - Hitsattavan materiaalin valinta
Volframielektrodin Elektrodin halkaisijan valinta Mahdollistaa HF-sytytysvir-
halkaisija 1-4 mm v v v v tojen ja synergioiden jalostamisen.

. Nosto, HF ja kos- . .
Sytytystyyppi Ketus. HF v v v v Sytytystyypin valinta
Trigger-tila 2T, 4T ja 4T LOG v v v 2T,4T  Liipaisuhitsauksen hallintatilan valinta
E-TIG POIS, PAALLE v v v - Vakioenergiahitsaustila kaaren pituuden korjauksella
. Pida . . -

Energiaa Lampékerroin - v v v Katso luku «Energia» seuraavilta sivuilta.
Parametriasetukset s
(pitkille kehittynyt) v v v v’ | HF-sytytyksen saatd

Tiettyjen hitsausparametrien kaytto riippuu valitusta nayttétilasta: Asetukset/Nayttétila: Helppo, Expert tai Advanced. Katso kayttoliittyman kayttdopas.
HITSAUSPROSESSIT

» Synergia TIG
Ei enda perustu valittuun tasavirtaan tai hitsausjakson parametriasetuksiin, vaan sen sijaan sisaltda wkokemukseen perustuvia sdantdja/synergiaa.
Taman seurauksena tama tila rajoittaa asetusten lukumaaran kolmeen perusasetukseen: materiaalityyppi, hitsauspaksuus ja hitsausasento.

*TIGDC
Soveltuu rautametallien, kuten teraksen ja ruostumattoman teraksen seka kuparin, sen seosten ja titaanin hitsaukseen.

*ACTIG
Soveltuu alumiinin, sen seosten ja kuparin hitsaukseen.

¢ TIG Wizard

Wizard Lab:
katso luku "Wizard Lab" seuraavilla sivuilla.

Fl
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Alumiini Wizard, Stainless Steel Wizard, Steel Wizard, Copper Wizard:

Tata tilaa kaytetaan esikokoonpanoona=a tai hitsausosat == , jotka on valmistettu kevyista metalliseoksista (AlSi, AIMg ja Al99), ruostumatto-
masta teraksesta (CrNi), teréksesta (Fe) ja kuparista (CuZn ja Cu). Asiaankuuluvat asetukset esiasennettujen synergioiden muodossa ovat hitsa-
ttavien osien paksuus ja liitostyyppi (pushitsaus (BW), saumaus (FW), sisdkulma (BP), ulkokulma tai kiinnityslangat yhdessa paittaishitsauksessa
Vaihtaaksesi tilasta toiseen, paina nappaimistdn painiketta n°4 (katso HMI-kayttéopas)

ASETUKSET - DC TIG

* Vakio

Tama hitsausmenetelma mahdollistaa korkealaatuisen hitsauksen useimpien rautapitoisten materiaalien, kuten teréksen, ruostumattoman teraksen,
kuparin, sen metalliseosten ja titaanin, hitsauksen. Erilaiset virran- ja kaasunhallintavaihtoehdot tarjoavat kayttajalle taydellisen hitsaustoiminnan
hallinnan hitsausprosessin alusta hitsauspalon lopulliseen jadhdytykseen asti.

* Pulssi
Tama pulssivirtahitsaustila yhdistaa voimakkaat virtapulssit (I, hitsauspulssi) heikkovirtapulsseihin (I_Cold, jadhdytyspulssi). Tama pulssitila mahdol-
listaa osien kokoamisen rajoittaen samalla seka lampétilan nousua etta vaaristymien maaraa. Ihanteellinen myds paikkahitsaukseen.

Esimerkki:
Hitsausvirta (I) on asetettu arvoon 100 A ja % (I_Cold) arvoon 50 % eli kylmévirta = 50 % x 100 A = 50 A.
F (Hz) on asetettu arvoon 10 Hz, pulssin taajuus on 1/10 Hz = 100 ms; tdma tarkoittaa, ettd joka 100 ms tulee pulssi 100 A, sitten toinen 50 A.

¢ FastPulse

Tama erittain korkeataajuinen pulssivirtahitsaustila yhdistaa suuret virtapulssit (I, hitsauspulssi) pienivirtapulsseihin (I_Cold, tydkappaleen jadhdytys-
pulssi). FastPulse-tila yllapitaa valokaaren korkeataajuista pulssihitsausta kaytettdessa, mutta se toimii taajuuksilla, jotka ovat vahemman epamiel-
lyttavia tai jopa kuulumattomia hitsaajalle.

¢ Pistehitsaus
Tama pistehitsaustila mahdollistaa osien esikokoamisen ennen hitsausta. Pistehitsausta voidaan ohjata manuaalisesti liipaisimen avulla tai ennalta
maaratylla aikaviiveella. Tama pistehitsausaika helpottaa hapettumattomien pistehitsausten toistamista ja valmistamista.

¢ Multi-Spot
Tama on pistehitsaustila, joka on samanlainen kuin SPOT TIG, mutta jossa on maaritellyt pistehitsaus- ja pysaytysajat niin kauan kuin liipaisinta
pidetédan painettuna.

* Tahtahitsaus

Koneen siltahitsaustilaa voidaan kayttaa myos osien esikokoamiseen ennen hitsausta, mutta talla kertaa kahdessa vaiheessa: pulssi-DC-hitsauksen
ensimmainen vaihe keskittéa kaaren paremman lapaisyn saavuttamiseksi; taté seuraa standardi DC-hitsauksen toinen vaihe, joka leventaa kaaria ja
siten hitsaussulaa varmistaakseen tarttuvan hitsin.

Kahden siltahitsausvaiheen ajat ovat saadettavissa, mika helpottaa hapettumattomien kiinnityshitsausten toistamista ja suorittamista.

* Multi-Tack
Se on osaoitintila, joka on samanlainen kuin TIG Tack, mutta siind on osoitusaikojen ja pysaytysaikojen sarja, joka on maaritelty niin kauan kuin liipai-
sinta painetaan.

ASETUKSET -AC TIG

« Vakio
Tama hitsaustila on tarkoitettu alumiinin ja sen seosten (Al, AISi, AIMg ja AIMn) hitsaukseen. Vaihtovirta mahdollistaa alumiinin kuorimisen puhtaaksi,
mika on valttamatonta oikean hitsauksen kannalta.

Saldo (%T_AC):

Positiivisen aallon aikana mahdollinen hapettuminen poistetaan. Negatiivisen aallon aikana elektrodi jaahtyy ja osat hitsataan yhteen, tata
kutsutaan tunkeutumiseksi.

Muuttamalla kahden vuorottelun valistd suhdetta tasapainoasetuksen kautta, suositaan joko puhdistusta tai tunkeutumista (oletusasetus on 30
%).

+ + +

20 %: Max. tunkeutuminen 50 % 60 %: Max. puhdistus

* Pulssi
Tama pulssivirtahitsaustila yhdistaa voimakkaat virtapulssit (I, hitsauspulssi) heikkovirtapulsseihin (I_Cold, jadhdytyspulssi). Tama pulssitila mahdol-
listaa osien kokoamisen rajoittaen samalla seka lampétilan nousua etta vaaristymien maaraa. Ihanteellinen myods paikkahitsaukseen.
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Esimerkki:
Hitsausvirta (I) on asetettu arvoon 100 A ja % (I_Cold) arvoon 50 % eli kylmévirta = 50 % x 100 A = 50 A.
F (Hz) on asetettu arvoon 10 Hz, pulssin taajuus on 1/10 Hz = 100 ms; tdma tarkoittaa, ettd joka 100 ms tulee pulssi 100 A, sitten toinen 50 A.

* PISTAHITSaus
Tama pistehitsaustila mahdollistaa osien esikokoamisen ennen hitsausta. Pistehitsausta voidaan ohjata manuaalisesti liipaisimen avulla tai ennalta
maaratylla aikaviiveelld. Tama pistehitsausaika helpottaa hapettumattomien pistehitsausten toistamista ja valmistamista.

* Multi-Spot
Tama on pistehitsaustila, joka on samanlainen kuin SPOT TIG, mutta jossa on maaritellyt pistehitsaus- ja pysaytysajat niin kauan kuin liipaisinta
pidetédan painettuna.

* AC Mixed

Tatad AC-hitsausmenetelmaa kaytetaan alumiinin ja sen paksujen metalliseosten hitsaukseen. Se sekoittaa tasavirtasekvensseja AC-hitsausproses-
sien aikana, mika lisda tytkappaleeseen toimitettua energiaa. Lopullisena tavoitteena on nopeuttaa tyénkulkua ja siten tuottavuutta alumiinia koot-
taessa. Tama tila puhdistaa tytkappaleen véahemman, joten on tarkeaa tyostaa puhdasta peltia.

E-TIG

Tama tila mahdollistaa hitsauksen jatkuvalla virtaldhteelld mittaamalla kaaren pituuden vaihtelut reaaliajassa varmistaakseen hitsauspalon, jolla on
tasainen leveys ja tunkeutuminen. Tapauksissa, joissa kokoonpanoprosessi vaatii hitsausenergian saatamista, E-TIG-tila takaa, etta hitsaaja kunnioit-
taa hitsaustehoa riippumatta polttimen asennosta tydkappaleeseen nahden.

Vakio (vakiovirta) E-TIG (vakioenergia)

Wizard Lab

Tama hitsaustila mahdollistaa monimutkaisten (epastandardien) hitsausjaksojen suorittamisen useilla vaiheilla. Jokaiselle askeleelle on ominaista
virran ramppi, askelma ja tietty virtatyyppi (DC, AC tai pulssi).

Wizard Lab on maéaritetty kolmessa vaiheessa:

- hitsausjaksojen jarjestys (vaiheiden maara, toistosilmukat jne.)

- kunkin askeleen parametriasetukset (ramppi ja virtatyyppi jne.)

- erityiset, edistyneet parametriasetukset

§ Xy
3 STEPS o e 7

i i — B2 STEP _1/3 1024 :
‘ MODE  AC =

025 BUS Vaihe PULS ON 50%t 1/3
T
100k, Step o
Ps Oiw B/ 0005 B |
mmm Wizard Lab-HF

0440,
L L1 % (—I é
- 2T-¢2.0mm

STEP: jokainen askel voidaan mukauttaa muuttamalla virran tyyppia (DC tai AC), virran muotoa (vakio tai pulssi) seka ramppia asetettuun hit-
sausvirtaan asti (katso kohta «<ASETAAN). Jokainen vaihe voidaan raataloida taysin.

Hitsausjakso: Hitsausjakso koostuu esikaasuvaiheesta, yhdesta tai useammasta hitsausvaiheesta (katso kohta «Hitsausjakson maarittely») ja
jalkikaasuvaiheesta.

Silmukat: on kaksi erilaista silmukkaa (katso "Hitsausjakson maarittely"):

* Hitsausjakson sisasilmukka (B1). Jakson sisalla kayttaja voi valita yhden tai useamman silmukan tekemisen (toistamalla kaksi tai useampia
hitsausvaiheista); kayttaja voi jopa suorittaa loputtomia silmukoita sovelluksesta riippuen, esimerkiksi AC MIX -hitsauksen, joka toistaa kaksi DC- ja
AC-vaihetta.

* Kiertosilmukat (B2). Kayttaja voi valita syklin toistamisen (pois lukien esikaasu- ja jalkikaasuvaiheet) kerran tai useita kertoja (tai jopa loputtomas-
ti). Ne voivat myds tarvittaessa saatda kahden toistuvan hitsausvaiheen valista viivettd (esim. MULTITACK-hitsaus, joka toistaa TACK-hitsausjaksoa
kahden pisteen valisella viiveella niin kauan kuin liipaisinta pidetédan painettuna).
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Vaiheiden lukumaara

- Vaiheiden maara maarittaa hitsausjakson

Esikaasu

S Aika puhdistaa poltin ja muodostaa kaasusuoja ennen sytytysta

Silmukan vaiheiden
lukumaara

- Toista silmukat hitsausjaksossa (B1)

Syéttdévaihe

- Toistosilmukan aloitusvaihe syklissé (B1)

Tulostusvaihe

- Toistosilmukan loppuvaihe syklissa (B1)

Jakson silmukoiden
lukumaara

- Toista silmukat koko hitsausjakson ajan (B2)

Silmukoiden valinen
aika

s Koko hitsausjakson kahden toiston vélinen aika (B2)

Postikaasu

s Kaasusuojauksen kesto valokaaren sammutuksen jalkeen. Se suojaa osaa ja elektrodia hapettumiselta.

STEP:n maarittdminen:

(1 Yksikk
VAIHE 1/x Maéaritettdvan STEP:n valitseminen.
DC-
MODE DC Askelhitsausvirran tyypin valinta
AC
PULSSI \QXSI_SLS A-A Pulssii asetettua virtaa
AC-aaltomuoto - Aaltomuoto AC:ssa.
Hitsaustaajuus Hz Napaisuuden vaihtohitsauksen taajuus- puhdistus
Puhdistusprosentti % Puhdistukseen varattu hitsausaika (%)
Nykyinen aalto ] Siirtymaramppi edellisen askeleen ja aktiivisen askeleen nykyisten tasojen valilla
Hitsausvirta A Hitsausvirta
Aaltomuoto - Pulssiosan aaltomuoto
Jaahdytysvirta % Toinen "jaahdytys" hitsausvirta
Jaahdytysaika % Pulssin kuumavirran (1) aikatasapaino
Pulssitaajuus Hz Pulssitaajuus
Vaiheen kesto min. Askel- tai laukaisutila* hitsausvirran kesto

? *2T-tilassa vaiheen keston asetusten ohjauksen avulla kayttaja voi hallita, kuinka kauan maaritetty vaihe jatkuu, kun liipaisin vapautetaan;
sykli paattyy valitun poistumisvaiheen ja viimeisen vaiheen valiin.

% *Askelaika-asetuksen avulla kayttaja voi siirtya vaiheesta toiseen painamalla ja vapauttamalla painiketta 2 4T-tilassa tai kaksipainikkeisella

taskulampulla.

Lisdasetukset, vain kaytettavissaotsikko «Lisaasetukset» -nayttotilassa:

Lisaasetukset asetukset Kuvaus
HF taso 1-10 Jéannitteen indeksiasetus 5 - 14 kV
HF kesto 0,01-3s HF-aika ennen pysahtymista
Lapilyontijannite POIS, 0-50V | Korkeampi kaarijannite ennen hitsauskoneen pysayttéamista
Aika hajota 0-10s Hairidjannitteen kesto
Liimausjannite POIS, 0-50V | Pienenna kaarijannitetta ennen hitsausvirtalahteen pysayttamista (anti-stick)
Viive ennen liimaamista 0-10s Hairijannitteen kesto
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ELEKTRODIN HALKAISIJAN VALINTA

DCTIG

ACTIG

Elektrodin @ (mm)
Puhdasta volframia Volframi oksideilla Puhdasta volframia Volframi oksideilla

1 10>75 10>75 15>55A 10>70A

1.6 60 > 150 60 > 150 45>90A 60> 125A
2 75> 180 100 > 200 65> 125A 85> 160 A
25 130 > 230 170 > 250 80> 140A 120> 210A
3.2 160 > 310 225> 330 150 > 190 A 150 > 250 A
4 275 > 450 350 > 480 180 > 260 A 240> 350 A

Noin = 80 A per @ mm

Noin = 60 A per @ mm

SYTYTYSTYYPIN VALITSEMINEN

Lift: Arc-Lift -sytytys (HF-herkille ymparistaille).
HF: kosketukseton, korkeataajuinen sytytysjarjestelma volframielektrodeille.
Touch HF: Viivastetty, korkeataajuinen sytytys sen jalkeen, kun volframielektrodi on koskettanut tydkappaletta.

mukaisesti.

1 2 3
1.) Aseta polttimen suutin ja elektrodin karki tydkappaleeseen ja aktivoisoéi torchin
B painiketta.
% 2- Kallista poltinta, kunnes noin 2 - 3 mm:n rako erottaa elektrodin karjen tydkap-
paleesta. Kaari alkaa.
[—'ﬁ 3.) Palauta poltin normaaliasentoon aloittaaksesi hitsausjakson.
1 2 3
1.) Aseta poltin hitsausasentoon tydkappaleen ylapuolelle (noin 2 - 3 mm etaisyy-
delle elektrodin karjen ja tydkappaleen valilla).
% 2.) Paina polttimen painiketta (kaari syttyy ilman kosketusta kayttdmalla korkeajan-
nitteisia [HF] sytytyspulsseja).
B | B i I . 3.) Alkuhitsausvirta kiertéa, hitsaus jatkuu hitsausjakson mukaisesti.
1 2 3
[ 1.) Aseta elektrodin karki tydkappaleeseen ja paina polttimen painiketta.
ﬁ 2.) Nosta elektrodi tydokappaleesta.
Ea 3.) 0,2 s:n viiveen jalkeen kaari syttyy ilman kosketusta kayttamalla korkeajannittei-
é M sia (HF) sytytyspulsseja; alkuhitsausvirta kulkee ja hitsaus jatkuu hitsausjakson
E 1 E I

Lisdasetukset, vain kaytettavissapystyy «Advanced» nayttétila:

Lisdasetukset Asetukset Kuvaus
HF kesto 0,01-3s HF-aika ennen pysahtymista
HF taso 0-10 Jannitteen indeksiasetus 5 - 14 kV

YHTEENSOPIVAT TOIMINNOT

Yksi liipaisin
\\
v

Kaksoispainike

\\

DB}
v

Kaksoispainike ja potentiometri

YIos alas

Yksipainikkeisessa taskulampussa painiketta kutsutaan "paapainikkeeksi".
Kaksipainikkeisessa taskulampussa ensimmaista painiketta kutsutaan «paa muttatonnia» ja toista kutsutaan «toissijaiseksi painikkeeksi».
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° 2T

Main button @

. 4T

Main button @I @ @ .
* 4T HIRSI

<0 35 >0.55
e

I R R LR

R\

Sy

Main button

or
Secondary button

T1 - Paapainiketta painetaan, hitsausjakso alkaa (Pre Gas, |_Start,
UpSlope ja hitsaus).

T2 - Paapainike vapautetaan, hitsausjakso pysahtyy (DownSlope,
|_Stop, Post Gas).

Kun kaksoispainikepoltin on 2T-tilassa, toissijaista painiketta kay-
tetdadn samalla tavalla kuin paapainiketta.

T1 - Paapainiketta painetaan, sykli alkaa esikaasusta ja pysahtyy
|_Start-vaiheeseen.

T2 - Paapainike vapautetaan, sykli jatkuu UpSlope- ja hitsauspro-
sesseihin.

T3 - Paapainiketta painetaan, sykli menee DownSlope-tilaan ja
pysahtyy |_Stop-vaiheeseen.

T4 - Paapainike vapautetaan, sykli paattyy Post Gas -tilaan.
HUOM: taskulampuille, kaksoisnappaimille ja potentiometrilla varus-
tetuille kaksinappaisille taskulampuille

=> «suuri/hitsausvirta»-painike ja aktiivinen potentiometri, «pie-
ni»-painike ei ole aktiivinen.

T1 - Paapainiketta painetaan, sykli alkaa esikaasusta ja pysahtyy
|_Start-vaiheeseen.

T2 - Paapainike vapautetaan, sykli jatkuu UpSlope-tilassa ja hit-
sauksessa.

LOG: Tata toimintatilaa kaytetdan hitsausvaiheessa:

- Paapainikkeen lyhyt painallus (< 0,5 s) vaihtaa virran |I_Welding-ti-
lasta I_Cold-tilaan ja painvastoin.

- Kun toissijaista painiketta pidetdan painettuna, virta vaihtuu I_Wel-
ding-tilasta I_Cold-tilaan.

- Kun toissijaista painiketta pidetdan painettuna, virta vaihtuu
|_Cold:sta |_Weldingiin.

T3 - Paapainikkeen pitaminen painettuna (> 0,5 s) saa syklin siir-
tymaan DownSlopeen ja pysahtymaan |_Stop-vaiheeseen.

T4 - Paapainike vapautetaan, sykli paattyy Post Gas -tilaan.

Potentiometrilla varustetuissa kaksoispainikkeilla tai kaksoisliipaisupolttimilla "ylempi" liipaisin suoritti saman toiminnon kuin yksiliipaisuinen poltin.
"Alempi" liipaisin kytkee koneen kylmaan virtaan, kun sita pidetaan painettuna. Polttimen potentiometrin avulla kayttaja voi saataa hitsausvirtaa valilla
50 - 100 % naytetysta arvosta. «YI6s ja alas» -ominaisuuden avulla voidaan saataa polttimen virtaa.

LIIPAISIN-OHJAUSKYTKENTA

i,

x 2
41 L i
l X 2] torch DB

3

SRL18 polttimen kytkentakaavio

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

Sahkokaavio taskulampputyypin mukaan
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Taskulamppujen tyypit Johdon tyyppi Liitdntanasta
) ‘ Kaksinappulainen taskulam- ‘ Liivaisinl Yhteinen/messu Kaksi
Kaksoisnappulamppu ‘ ppu lipaisiniamppu Painike 1 Neljé
potentiometrilla
| Painike 2 Kolme
Potentiometri Kaksi
yhteinen/maadoitettu
10V Yksi
Kursori Viisi
4
Up
Down DB | 3
! _/— 1 4 3 Switch 1 Switch 2
—~ ——5 | Up&Down (o)eo) 2
[ = s(oeo0)2
] 4] ® O T2
6 1 Switch Down 222K0 g
2 DB e 5 1| §i 1
3 ® NC Switch Up 1 £22k0 llfrl
Ll 1 1
400AC/DC 230 AUDC
Yl6s ja alas polttimen kytkentékaavio Y10s ja alas polttimen sahkokaavio
Polttimen tyyppi Johdon tyyppi Liitantanasta
Yleista 5
Kytkimet 1 ja 2
Kytkin 1
. Kytkin 2 3
Y16s ja alas taskulamppu Yioista
o eista ' 5 .
Yl16s ja alas -kytkin o
x
Y16s -kytkin 1 1 ~ <
: ~ }i
Alas-kytkin 2 2 2 <«
400 AC/DC 230 AC/DC

MANUAALINEN KAASUNPOISTO

Polttimessa oleva happi voi heikentad mekaanista suorituskykya ja heikentaa korroosionkestavyytta. Tyhjenna kaasu polttimesta pitamalla painettuna

painiketta n°1 (katso HMI-kayttdopas) ja noudata naytdn ohjeita.

ASETUSTEN VALINTA

Yksikko

Esikaasu s Aika puhdistaa poltin ja muodostaa kaasusuoja ennen sytytysta
g}ll:;/:)en %lA Tama kaynnistysvirta on lammitysvaihe ennen virran nousua.
Aika . R . .
s Odotusaika kaynnistyksen yhteydessa ennen ylosajoa
(alkaa)
Nykyinen aalto ] Mahdollistaa hitsausvirran asteittaisen lisdyksen
Hitsausvirta A Hitsausvirta
i Valttda kraatterien muodostumisen hitsausprosessin lopussa sekd halkeamisvaaran, erityisesti ke-

Kadota nékyvista s L . )

vyissd metalliseoksissa.
Pysaytysvirta %lA Tama pysaytysvirta on vaihe virran laskun jalkeen.
Pysahdysaika s Pysaytysaika on ajorampin jalkeinen vaihe
Paksuus mm Hitsattavan tytkappaleen paksuus
asema - Hitsausasento

. Kaasusuojauksen kesto valokaaren sammutuksen jalkeen. Se suojaa osaa ja elektrodia hapettumiselta

Postikaasu s fa o

jadhtyessaan.
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Aaltomuoto - Pulssiosan aaltomuoto
AC-aaltomuoto - Vaihtovirran (AC) aaltomuoto
Jaahdytysvirta %IA Toinen "jaadhdytys" hitsausvirta
Jaahdytysaika % Pulssin kuumavirran (1) aikatasapaino.

Pulssitaajuus hitsausvirran ja kylmavirran valilla:

VINKKEJA PARAMETRIEN ASETTAMISEEN:
Taajuus Hz « Jos hitsataan manuaalisella lisdainemetallilla, F (Hz) synkronoidaan téytemetallin levitysliikkeen
(pulsseista) kanssa.

« Jos pelti on ohut ilman lisdainetta (< 0,8 mm), F (Hz) > 10 Hz.

» Paikalla hitsattaessa F (Hz) < 100 Hz
Pistehitsaus s Manuaalinen tai maaratty kesto
Hitsausaika Kayttoohjeet | Hitsausaika
Pulssin kesto s Manuaalinen tai ajasta riippuva pulssivaihe
Pulssiton kesto s Manuaalinen tai ajasta riippuva tasainen virtavaihe
Hitsaustaajuus % Napaisuuden vaihtohitsauksen taajuus- puhdistus
Prosgnttlosuus % Puhdistukseen varattu hitsausaika (oletusarvoisesti 30-35%)
puhdistus
AC-aika s AC TIG -hitsauksen kesto
DC-aika s DC TIG -hitsauksen kesto
Kesto kahden pisteen s Aika hitsin paattymisen (pois lukien jalkikaasu) ja uuden hitsin (mukaan lukien esikaasu) alkamisen
valilla valinen aika.

Paasy joihinkin hitsausparametrien asetuksiin riippuu kaytetysté hitsausprosessista (synergia, AC tai DC jne.) ja valitusta nayttétilasta (Easy, Expert
tai Advanced). Katso kayttoliittyman kayttdopas. Jotkut % tai A asetukset riippuvat valitusta nayttctilasta (Easy, Expert tai Advanced).

MMA (SMAW) -HITSAUSTILA

YHTEYDET JA NEUVOT
« Liitéd kaapelit, elektrodin pidike ja maadoitusliitin pistorasian liitantdihin.
* Noudata napaisuutta ja noudata elektrodin kotelossa ilmoitettuja hitsausvirtoja.
« Poista paallystetyt elektrodit puikkopitimestd, kun hitsausvirtaldhde ei ole kaytossa.
» Tama laite on varustettu kolmella invertterikohtaisella ominaisuudella:
- Hot Start tarjoaa ylivirran hitsausprosessin alussa.
- Arc Force tuottaa ylivirran, joka estad elektrodia tarttumasta tydkappaleeseen, kun puikko tulee hitsausaltaaseen.
- Anti-Stick-ominaisuus tarkoittaa, etté elektrodi voidaan helposti irrottaa ilman, ettd se muuttuu punaiseksi, jos se juuttuu.

PROSESSIN ASETUKSET

Hitsausprosessit

Parametriase-

asetukset Vakio Pulssi AC
tukset
Rutiili Elektrodin tyyppi maarittaa tietyt parametrit kaytetyn elektro-
Elektrodin tyyppi  Perus v v v din tyypin mukaan; timé on sen hitsattavuuden optimoi-
Selluloosa miseksi.

o Anti-stick-ominaisuutta suositellaan elektrodin turvalliseen
Tarttumisenesto POIS, PAALLE v v ve poistamiseen, se estaa sita tarttumasta tydkappaleeseen
(virta katkeaa automaattisesti).

Suora ( =ja-=-)
Vastakkaisuus Kaéanteinen ( =-ja v v -

=)

Tuotteen lisavarusteita vaihdetaan, jos napaisuus muuttuu
suoraan tai kadanteisesti.

. Pida ) . -
Energiaa Lampdkerroin v v v Katso luku «Energia» seuraavilta sivuilta.

Tiettyjen hitsausparametrien kaytto riippuu valitusta nayttotilasta: Asetukset/Nayttotila: Helppo, Expert tai Advanced. Katso kayttoliittyman kayttdopas.
HITSAUSPROSESSIT

* Vakio
Tama hitsaustapa sopii useimpiin sovelluksiin. Sita voidaan kayttaa kaikentyyppisten paallystettyjen, rutiili-, emaksisten ja selluloosaelektrodien kans-
sa ja kaikilla materiaaleilla: teraksella, ruostumattomalla teraksella ja valuraudalla.

¢ Pulssi

Tama hitsaustapa sopii sovelluksiin pystysuorassa yldasennossa (PF). Pulssi pitda hitsausaltaan kylmana ja edistda materiaalin siirtoa. llman pulssia
pystyhitsaus vaatii «joulukuusix-likkeen eli vaikean kolmioliikkeen. Puikkopulssihitsauksen ansiosta tata liiketta ei enaa tarvita; tydkappaleen pak-
suudesta riippuen suora yléspain suuntautuva liike saattaa riittaa. Kuitenkin, jos haluat suurentaa hitsausallasta, riittda yksinkertainen sivuttaisliike,
samanlainen kuin tasainen hitsaus. Tassa tapauksessa voit asettaa pulssivirran taajuuden nayttéruudulla. Tama menetelma tarjoaa paremman
pystysuoran hitsausprosessin hallinnan.
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Tata hitsaustilaa kaytetaan erittdin erityisissa tapauksissa, joissa valokaari ei ole vakaa tai suora, kun se on alttina magneettisille purkauksille
(magnetoidut osat tai lahella olevat magneettikentat jne.). Vaihtovirta jattda hitsauskaaren sahkoisen ymparistén vaikutuksen ulkopuolelle. On tarpeen
tarkistaa, ettd paallystettya elektrodia voidaan kayttaa vaihtovirralla.

PAALLYTETYT ELEKTRODIEN VALINTA

* Rutiilielektrodi: erittain helppokayttéinen kaikissa hitsausasennoissa.

* Peruselektrodi: kaytetdan kaikissa asennoissa, soveltuu turvallisuustydhdn parantuneiden mekaanisten ominaisuuksiensa ansiosta.

* Selluloosaelektrodi: erittdin dynaaminen kaari korkealla sulamisnopeudella, sen kayttdkyky kaikissa asennoissa tekee siita erityisen sopivan putkis-
tojen tyoskentelyyn.

ASETUSTEN VALINTA

Yk-
sikko
Prosenttiosuus o o ) o . . ) .
Hot Start %o Hot Start on ominaisuus, joka tuottaa ylivirran sytytyksen yhteydessa estadkseen elektrodia tarttumasta tyokap-
paleeseen. Seka jannite (% hitsausvirrasta) etta aika (sekunteina) voidaan asettaa.
Hot Start -kesto s
Hitsausvirta A Hitsausvirta asetetaan valitun elektrodin halkaisijan ja tyypin mukaan (katso elektrodin pakkaus).
Jaahdytysvirta % Toinen "kylm&" hitsausvirta.
Arc Force % Arc Force on ylivirta, joka johdetaan estamaan elektrodia tai sulaa metallia tarttumasta kiinni hitsausaltaaseen.
AC-aaltomuoto % Aaltomuoto AC:ssa. Suosittelemme puolisuunnikkaan (tai joulukuusen) liiketta.
Hitsaustaajuus Hz | Napaisuuden vaihtohitsaustaajuus tai -
PUI.SS' Hz | Pulssitilan pulssitaajuus.
taajuus

Tiettyjen hitsausparametrien kaytto riippuu valitusta nayttétilasta: Asetukset/Nayttotila: Helppo, Expert tai Advanced. Katso kayttoliittyman kayttoo-
pas.
HITSAUSVIRRAN SAATO

Seuraavat asetukset vastaavat kaytettévissa olevaa virta-aluetta elektrodin tyypista ja halkaisijasta riippuen. Nama alueet ovat melko laajat, koska ne
riippuvat sovelluksesta ja hitsausasennosta.

Elektrodi o (mm) Rutiili E6013 (A) Basic E7018 (A) Selluloosa E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
25 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170
6.3 200-385 220-340 -

KAAREN VOIMAN SAATO

Arc Force on suositeltavaa asettaa keskiasentoon (0) hitsauksen aloittamisen yhteydessa ja saataa sité hitsaustulosten ja kayttajan mieltymysten

mukaan. Huomautus: Arc Force -asetusalue maaraytyy valitun elektrodin tyypin mukaan.

HOT START ASETUKSET

On suositeltavaa asettaa Hot Start -ominaisuus matalaksi ohuelle metallilevylle ja korkealle paksummille ja vaikeammille peltilevyille (likaiset tai ha-

pettuneet osat).

ENERGIA

Hitsauksen jalkeisen hitsauspalon energialukeman lisdksi tama DMOS-tuetun energiansaadon hitsaukseen kehitetty tila antaa kayttajalle mahdolli-
suuden muuttaa seuraavia asetuksia:

- Lampokerroin kaytetyn standardin mukaan: 1 ASME-standardeille ja 0,6 (TIG) tai 0,8 (MMA) eurooppalaisille standardeille. Naytetty energia laske-
taan ottaen huomioon tdma kerroin.

- Hitsauspalon pituus (OFF - mm): Jos pituus tallennetaan, energianaytto ei ole enaa jouleina, vaan jouleina/mm (ndyton yksikkd «J» vilkkuu).
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TYOPAIKKOJEN TALLENTAMINEN JA PALAUTTAMINEN

Kaytettavissa paanayton «JOBx»-kuvakkeen kautta.
Aktiiviset asetukset tallennetaan automaattisesti ja palautetaan, kun seuraavan kerran kaynnistat laitteen.

Aktiivisten asetusten lisaksi on mahq_olli_sta tallentaa ja palauttaa»JOB» konfiguraatioita.
TIG-hitsausprosesseissa on 500 TYOTA ja puikkohitsausprosesseissa 200 TYOTA. Muistin tallennus perustuu nykyisiin prosessiasetuksiin, aktiivisiin
asetuksiin ja kayttajaprofiiliin.

JOB-tila
JOB-tilassa voit luoda, tallentaa, palauttaa ja poistaa TYOT.

Pikalataus - Hae TYOT liipaisimesta, kun et hitsaa.
Quick Load on ei-hitsaustydn palautustila (enintaan 20 JOBia) ja se on kaytettavissa vain TIG-prosesseissa.
Aiemmin luotujen JOBien luettelosta JOB-kutsu tehdaan lyhyilla liipaisinpainalluksilla. Kaikki laukaisutilat ja hitsaustilat ovat tuettuja.

MultiJob - Hae TYOT kayttamaéll4 liipaisinta hitsauksen aikana.
MultiJOB-luettelosta, joka koostuu aiemmin luoduista JOBeista, tdma linkitystila mahdollistaa jopa 20 JOB:n hitsauksen perakkain ilman kes-
keytyksia.
Kun tila on aktivoitu, luettelossa oleva JOB N°1 ladataan ja naytetdan. Liipaisutila pakotetaan 4T.
Hitsauksen aikana tama tila sallii ladatun luettelon TYOT linkittdmisen yhteen painamalla polttimen painikkeita lyhyesti.
Hitsausprosessi pysaytetaan pitamalla polttimen painikkeita painettuna tai kun hitsausjakso on paattynyt, JOB N°1 ladataan uudelleen tulevaa
hitsausjaksoa varten.

JOB 3 virtapiike -

Kun tila on aktivoitu, luettelossa oleva JOB N°1 ladataan ja nay-
tetéan.

JOBien palautusjarjestys on silmukka: kun luettelon viimeinen JOB
saavutetaan, seuraava on JOB N°1.

JjoB3 Aktivoi hitsausprosessi pitamélla polttimen painikkeita alhaalla.

Aiemmin luodusta C5-luettelosta, jossa on 5 JOBia, tdmé yksinkertainen automaatiotila kaukosaatimen liittimesta sallii kayttajan palauttaa TYOT
PLC:n kautta (katso huomautus verkkosivustolla - https:/planet.gys.fr/pdf/spdoc/frf CONNECT_5.pdf).

VALINNAINEN KAUKOSAADIN

* Analoginen kaukosaadin RC-HA1 (PN RC-HA1):

Analoginen kaukosaadin voidaan liittaa virtalahteeseen liitdnnan (1-11) kautta.

Talla kaukosaatimella virtaa voidaan saataa valilla 50 - 100 % asetetusta virrasta. Tassa kokoonpanossa kaikki virtalahteen tilat ja ominaisuudet
ovat kaytettavissa ja konfiguroitavissa.

* Analoginen kaukosaadin RC-MMA/DEGAUSS (PN 066496)

Analoginen kaukosaadin voidaan liittda virtalahteeseen liittimen (1-4) kautta.

Vain MMA:ssa ohjaus mahdollistaa virran muuttamisen 50 %:sta 100 %:iin asetetusta virrasta potentiometrin avulla, hitsausnapaisuuden vaihta-
misen napaisuuskytkimelld ja hitsausvirtalahteen aktivoimisen tai deaktivoinnin hitsaajan suojaamiseksi. kasittelyn aikana.

» Kaukosaadin RC-MMA/TIG-FA1-pedaali (PN 045682):

Kaukosaadinpoljin voidaan liittda virtalahteeseen liitannan (1-11) kautta.

Polkimella voit sdataa virran minimista 100 %:iin asetetusta hitsausvirrasta. TIG-tilassa virtalahde toimii vain 2T-tilassa. Lisaksi virran nousua ja
laskua ei enaa ohjaa virtalahde (ei-aktiiviset toiminnot), vaan kayttaja kayttaa jalkapoljinta.

« Etakayttoliittyma - RC-HD2 digitaalinen kaukosaadin (PN 062122):

400 AC/DC: Digitaalinen kaukosaadinntrol voidaan liittéa virtaldhteeseen liitannan (I-12) kautta.

230 AC/DC FV: Digitaalinen kaukosaadin voidaan liittda virtalahteeseen valinnaisen NUM-1-sarjan (I-7) kautta.

Tama kaukosaadin on suunniteltu puikko- ja TIG-hitsausprosesseihin. Sen avulla kayttaja voi saataa hitsausyksikkoa etana. ON/OFF-painiketta
kaytetaan digitaalisen kaukosaatimen kytkemiseen paalle tai pois paalta. Kun digitaalinen kaukosaadin on kytketty paalle, virtalahteen kayttoliittyma
nayttaa virta- ja jannitearvot. Heti kun kayttolittyma sammutetaan tai irrotetaan, hitsauskoneen HMI aktivoituu uudelleen.
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Tama tuote on varustettu naaraspuolisella kauko-ohjaimella.
Tarkoituksenmukaisesti suunniteltu, seitseman piikkinen urosiliitin (lisavaruste, PN: 045699) mahdollistaa erityyppisten kaukosaatimien kytkemisen.

varten

johdotus, noudata alla olevaa kaaviota.

KAUKO-OHJAIMEN TYYPPI Johdon tyyppi Liiténtanasta
0V A G
: . - F A
Manuaalinen kaukosaadin Kursori B
Yhteinen / Maa C E B
s Vaihtaa D
AUTOMAATTINEN HA- E D C
VAINNOINTI Ulkoinen
KAARI PAALLA F nakyma
REGI G
VALINNAINEN JAAHDYTYSYKSIKKO
Yhteensopivuus Osa numero Nimi Jaahdytysteho Kapasiteetti Virtalahteen jannite
TITANIUM 230 AC/DC FV 070820 KOOLWELD 1 1000 W 3 litraa 24V
TITANIUM 400 AC/DC 013537 WCU 1KW C 5,5 litraa 400V /-15 %

Kone tunnistaa jaahdytysyksikon automaattisesti. Katso jaahdytysyksikon deaktivointi (OFF) kayttoliittyman kayttdoppaasta.

Jaahdytysyksikko tukee seuraavia suojatoimenpiteitad polttimen ja kayttdjan suojan varmistamiseksi:
 Jaahdytysnesteen vahimmaismaara

+ Jaahdytysnesteen vahimmaisvirtaus polttimen |api

» Lampd0suojattu jaahdytysneste

Varmista, etta jadhdytysyksikko on kytketty pois paalta ennen kuin irrotat polttimen nesteen tulo- ja poistoletkut.
Jaahdytysneste on haitallista ja voi arsyttaa silmia, limakalvoja ja ihoa. Kuumat nesteet voivat aiheuttaa palovammoja.

VALINNAINEN SUODATINSARJA

OMINAISUUKSIEN LISAAMINEN

Valmistaja GYS tarjoaa laajan valikoiman yhteensopivia tuotteita hitsauslaitteeseesi.

Léyda ne skannaamalla QR-koodi.

TAKUUEHDOT

Takuu kattaa kaikki viat tai valmistusvirheet kahden vuoden ajan ostopaivasta (osat ja tyo)

Takuu ei kata:

* Muut kuljetuksen aiheuttamat vahingot

» Osien normaali kuluminen (esim. . kaapelit ja puristimet jne.).
* Vaarinkayttoon liittyvat tapahtumat (laitteen syottohairio, pudottaminen tai purkaminen)
* Ymparistohairiot (saasteet, ruoste ja pdly jne.)

Jos laitteessa on toimintahairio, palauta se jalleenmyyijalle yhdessa:

- paivatty ostotodistus (kuitti tai lasku jne.)

- huomautus, jossa selitetaan vika

Polysuodatin (PN 046580) hienosuodatuksella: 630 ym (0,63 mm).
Huomaa, ettéd tdman suodattimen kayttd vahentaa hitsauskoneen kayttdjaksoa.

Pdélysuodatin tulee puhdistaa saanndllisesti, jotta valtetaan tukkeutuneiden tuuletusaukkojen
aiheuttama ylikuumeneminen. Irrota ja puhdista paineilmalla.
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Pieces de rechange

TITANIUM

SPARE PARTS /| ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUESTO / 3ANACHbIE YACTU / RESERVE
ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO

TITANIUM 230 AC/DC FV
1 Patin caoutchouc inférieur / Bottom rubber pad 56120
2 | Self DC/ Self DC 63707
3 | Self PFC / Self PFC 64673
4 | Transformateur HF / HF transformer 63698
5 | Embase texas femelle / Female dinse socket 51528
6 | Grille avant / Front grill 56286
7 | Circuit IHM / HMI circuit E0092C
8 | Capteur de courant 300A / 300A current sensor 64452
9 | Transformateur de puissance / Power Transformer 64653
10 | Circuit primaire / Primary circuit E0094C
11 | Circuit fond de panier / Backplane circuit E0096C
12 | Circuit de contréle / Control circuit E0093C
13 | Circuit d'alimentation 24 V / 24 V power supply circuit E0098C
14 | Poignée / Handle 56048
15 | Patin caoutchouc supérieur / Top rubber pad 56163
16 | Circuit HF / HF circuit E0099C
17 | Circuit CAIP / CAIP circuit E0097C
18 | Electrovanne / Solenoid valve 70991
19 | Carte alimentation groupe froid / Cooling unit power supply card EO111C
20 | Interrupteur biphasé / Two-phase switch 51230
21 | Cordon secteur / Power cord 21480IND2
22 | Ventilateur / Fan 51290
23 | Grille ventilateur / Fan grill 56094
24 | Circuit secondaire / Secondary circuit E0095C




Pieces de rechange

TITANIUM
TITANIUM 400 AC/DC
1 Carter plastique / Plastic Crankcase / Carcasa de plastico 56199
Si fabrication avant 07/2021
If manufactured before 07/2021 97746C
Si fabrication apres 07/2021
If manufactured after 07/2021 97712C
2 Carte IHM / HMI board
Si fabrication pendant 07/2021 SAV
If manufactured during 07/2021 o
Si fabrication apres 07/2023, a partir du numéro de série 23.07.013568.000019 £0092C
If manufactured after 07/2023, from serial number 23.07.013568.000019
Poignée / Handle / Handgriff / Mango 56047
Faisceau Torche / Torch connection cable / Brenner-Schlauchpaket / Cable conexion Antorcha 91847
5 Embase Texas OF 95.24 HF Femelle / DINS plate OF 95.24 Female / Texas-Anschlussbuchse OF 95.24 HF / Conector 51502
Texas OF 95.24 HF Hembra
Grille de protection extérieure / External protection grill / AuBeres Schutzgitter / Rejilla de proteccion exterior 56094
Coupleur gaz BSP20 / Gas coupler BSP20 / Schutzgaskupplung BSP20 / Acople gas BSP20 55090
8 Faisceau connectique dévidoir ou IHM déportée / Wire feeder connector or MMI remote interface / Kabel Anschluss Dra- 96000
htvorschub oder externes Bedienfeld / Cable conexion devanadera o IHM a distancia
Transformateur HF / HF transformer / Trafo HF / Transformador HF 63716
10 Commutateur triphasé / Three phase switch / Dreiphasiger Schalter / Conmutador trifasico 51061
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Pieces de rechange

TITANIUM

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

red eléctrica 3P + Tierra 4mm?
16 Circuit filtrage bouton / Filter circuit button / Taste Filter Kreislauf / Circuito de filtrado Botén 97462C
17 | Circuit filtrage CAD / Filter circuit CAD / gefilterter Stromkreis CAD / Circuito de filtrado CAD 97463C
18 | Circuit de contrdle / Control circuit / Steuerkreis / Circuito de control 97724C
19 Circ_git d’alimentation auxiliaire n°2 / Auxiliary supply circuit n°2 / Hilfsversorgungsschaltung Nr.2 / Circuito alimentacion 97288C

auxiliar n°2
20 Cirggit d’alimentation auxiliaire n°1 / Auxiliary supply circuit n°1 / Hilfsversorgungsschaltung Nr.1 / Circuito alimentacion 97289C

auxiliar n°1
21 Ventilateur 24V (petit) / 24V fan (small) / Lifter 24V (klein) / Ventilador 24V (pequefio) 51018
22 | Circuit HF / HF circuit / HF-Platine / Circuito HF E0062C
23 Circuit CEM / CEM circuit / EMV-Platine / Tarjeta CEM 97277C
24 | Circuit CAIP / CAIP circuit / CAIP-Platine / Circuito CAIP 97741C
25 | Self DC/ Self DC / Self DC / Self DC 96121
26 Circuit Onduleur / Inverter circuit / Wechselrichterplatine / Circuito inversor 97742C
27 | Ventilateur 24V / 24V fan / Lifter 24V / Ventilador 24V 50999
28 Pont de diode de puissance / Power relay diode bridge / Leistungsdiodenbriicke / Puente de diodos de potencia 52196
29 | Circuit Entrée puissance / Circuit power input / Leistungseingangschlaltung / Circuito de entrada de potencia 97278C
30 Circuit primaire de puissance / Primary power relay circuit / Primare Leistungsplatine / Circuito primario de potencia 97274C
31 Transistor de puissance / Power relay transistor / Leistungstransistor / Transistor de potencia 52198
32 | Transformateur de courant / Current transformer / Leistungstrafo / Transformador de corriente 64664
33 Self primaire / Self primary / Primarspule / Inductancia primaria 96119
34 Transformateur de puissance / Power transformer / Netztransformator / Transformador de potencia 64667
35 Résistance de puissance 5R / Power resistor 5R / Leistungsdiode 5R / Resistencia de potencia 5R 51424
36 Diode de puissance / Power relay diode / Leistungsdiode / Diodo de potencia 52197
37 | Module IGBT / IGBT module / IGBT-Modul / Médulo IGBT 52199
38 Résistance de puissance 10R / Power resistance 10R / Leistungsdiode 10R / Resistencia de potencia 10R 52271
39 Capteur a effet hall / Hall effect sensor 64460




VRD Switch

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

TITANIUM

VRD SCHAKELAAR /INTERRUTTORE VRD

TITANIUM 230 AC/DC FV

oo} B

VRD OFF

u

VRD ON

NO
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Schéma électrique

TITANIUM
CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / DIAGRAMA ELECTRICO / AJIEKTPUYECKAA CXEMA /
ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO
TITANIUM 230 AC/DC FV
.
0= 10
<]
N\ A ) O r
X .
0%o ooooo N~ T
ogo oo N < |€ :Ell.
B O I
. [ T
i a m
i 2 |
® ° o b
C 1k
-— (o) o O
= l=¢ 2
- | 3 FA
< ]| @ A 1] S E—
iR | " e -
CTP L@M T2 oo— |® > (8] >
N0 —|
E”g: 1L ° I
me | LYY =, n (6]
_ =¢ == —~ 0O
e o |e I, J
_ el 3
e |e ° [ 1]o[ 1]
° °
M =&
- aF
= = —
> N
4 [
=e ] [Jl— e




TITANIUM

Schéma électrique

TITANIUM 400 AC/DC
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Spécifications
Techniques

TITANIUM

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

TITANIUM 230 AC/DC FV

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

Tension dalimentation / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de red eléctrica / Hanpsixetue nutatus / U1
Voedingsspanning / Tensione di alimentazione

110V +-15%

230V +-15%

Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / YacTota cetu / Frequentie sector / Frequenza settore

50/60 Hz

Nombre de phases / Number of phases / Anzahl der Phasen / Nimero de fases / Konuuectso thas / Aantal fasen / Numero di fase

Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / lMnaskuit npegoxpaxutens npepsisatens / Zekering hoofdschakelaar / Fusibile
disgiuntore

32A

16A

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

32A

16A

Courant d’alimentation maximal / Maximum supply current / Corriente de alimentacion méaxima / Maximale voedingsstroom /

Corrente di alimentazione massima / Maksymalny prad zasilania Imax

48A

394A

Section du cordon secteur / Mains cable section / Sectie netsnoer / Seccion del cable de alimentacion / Sezione del cavo di alimentazione /
Odcinek przewodu zasilajacego

3x2.5mm?

Puissance active maximale consommée / Maximum active power consumed / Consumo méximo de energia activa / Maximale actieve
verbruikte vermogen / Potenza attiva massima consumata / Maksymalny pobdr mocy czynne

8460 W

Consommation au ralenti / Idle consumption / Consumo en ralentizado / Stationair verbruik / Consumo al minimo / Zuzycie na biegu jatowym

0w

Rendement & 12max / Efficiency at 12max / Eficiencia a 12max / Rendement bij I2max / Efficienza a |2max / Sprawnos¢ przy
12max

80 %

Facteur de puissance a 12max / Power factor at I2max / Factor de potencia a 12max / Inschakelduur bij I2max / Ciclo di A
potenza a I2max / Wspdtczynnik mocy przy 12max

0.99

Classe CEM / EMC class / Classe CEM / Klasse CEM / Classe CEM / Klasa EMC

A

Secondaire / Secondary / Sekundar / Secundario / Bropuuka / Secondair / Secondario

MMAAC

v ‘ TIGAC

MMAAC

‘ TIGDC ‘MMADC

‘ TIGAC ‘ TIGDC

Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / Hanpsikerue xonoctoro xoaa / Nullastspanning / uo
Tensione a vuoto (TCO)

53V

Tension a vide réduite (Tension VRD) / Reduced open circuit voltage (VRD voltage) / Tensién reducida en vacio (tension VRD)
/ Nullast spanning (Spanning VRD) / Tensione a vuoto ridotta (Tensione VRD) / Obnizone napiecie biego jatowego (Napiecie Ur
VRD)

265V

Nature du courant de soudage / Type of welding current / Tipo de corriente de soldadura / Type lasstroom / Tipo di corrente di
saldatura / Rodzaj pradu spawania

AC/DC

Modes de soudage / Welding modes / Modos de soldadura / Lasmodules / Modalita di saldatura / Tryby spawania

MMA, TIG

Tension créte du dispositif amorgage manuel (EN60974-3) / Manual striking system’s maximum voltage (EN60974-3) / Spitzenspannung
des manuellen Startgerates (EN60974-3) / Tension pico del dispositivo de cebado manual (EN60974-3) / MukoBoe HanpskeHe MexaHuama
pyuHoro nomxura (EN60974-3) / Piekspanning van het handmatige startsysteem (EN60974-3) / Tensione di picco del dispositivo di innesco
manuale (EN60974-3) / Napigcie szczytowe urzadzenia do rozruchu recznego (EN60974-3)

12kv

Courant de soudage minimal / Minimum welding current / Corriente minima de soldadura / Minimale lasstroom / Corrente
minima di saldatura / Minimalny prad spawania

3A

Courant de sortie nominal / Rate current output / nominaler Arbeitsstrom / Corriente de salida nominal / HomuHanbHbii I
BbIxoAHol Tok / Nominale uitgangsstroom / Corrente di uscita nominale

5->140A 3> 140A

5->140A | 5>230A

3>230A 5>230A

Tension de sortie conventionnelle / Conventional voltage output / entsprechende Arbeitsspannung / YcnosHoe BbixofHble U2
Hanpsbkenus / Tension de salida convencional / Conventionele uitgangsspanning / Tensione di uscita convenzionale

202~ 10.12 >
256V 156V

10.2» 202~
15.6V 292V

10.12 > 10.2>
19.2V 192V

Imax
Facteur de marche a 40°C (10 min), Norme EN60974-1 / Duty cycle at 40°C (10 min), Standard EN60974-1.

50 % 100 %

100 % 20%

35% 35%

Einschaltdauer @ 40°C (10 min), EN60974-1-Norm / Ciclo de trabajo a 40°C (10 min), Norma EN60974-1/ MB% npu 60 %
40°C (10 muH), Hopma EN60974-1. / Inschakelduur bij 40°C (10 min), Norm EN60974-1, Ciclo di lavoro a 40°C (10 min),

130A 140A

140A 160 A

190A 190A

Norma EN60974-1. 100 %

105A 140A

140A 130A

160 A 160A

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

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

0.5 MPa (5 bar)

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

-10°C > +40°C

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

-20°C » +55°C

Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / Ctenenb 3awusl / Beschermingsklasse / Grado di protezione

1P23

Classe d'isolation minimale des enroulements / Minimum coil insulation class / Clase minima de aislamiento del bobinado / Minimale
isolatieklasse omwikkelingen / Classe minima di isolamento degli avvolgimenti / Minimalna klasa izolacji okablowania

Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Paameps! (OxLUxB) / Afmetingen (LxIxh) /
Dimensioni (LxIxh)

49 x 26 x 44 cm

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

24kg




Spécifications
Techniques TITANIUM

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

dingsstroom / Corrente di alimentazione effettiva massima / Maksymalny efektywny prad zasilania
Courant d’alimentation maximal / Maximum supply current / Corriente de alimentacion maxima / Maximale voedingsstroom / Corrente di alimentazione HMmax 37A
massima / Maksymalny prad zasilania
Section du cordon secteur / Mains cable section / Sectie netsnoer / Seccion del cable de alimentacion / Sezione del cavo di alimentazione / Odcinek przewodu 4X4.0 mm2
zasilajacego :
Puissance active maximale consommée / Maximum active power consumed / Consumo méaximo de energia activa / Maximale actieve verbruikte vermogen / Potenza 17150 W
attiva massima consumata / Maksymalny pobér mocy czynne
Consommation au ralenti / Idle consumption / Consumo en ralentizado / Stationair verbruik / Consumo al minimo / Zuzycie na biegu jatowym 414 W
Rendement a I2max / Efficiency at I2max / Eficiencia a 12méax / Rendement bij 12max / Efficienza a 12max / Sprawnos$¢ przy [2max 84 %
Facteur de puissance a 12max / Power factor at I2max / Factor de potencia a 12max / Inschakelduur bij I2max / Ciclo di potenza a [2max / Wspétczynnik A 0.66
mocy przy [2max :
Classe CEM/ EMC class / Classe CEM / Klasse CEM / Classe CEM / Klasa EMC A
Secondaire / Secondary / Sekundar / Secundario / Bropuuka / Secondair / Secondario MMA TIGAC TIGDC
Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / Hanpsikerue xonoctoro xoaa / Nullastspanning / Tensione a vuoto (Tc%c; 85V
Nature du courant de soudage / Type of welding current / Tipo de corriente de soldadura / Type lasstroom / Tipo di corrente di saldatura / Rodzaj pradu AC/DC
spawania
Modes de soudage / Welding modes / Modos de soldadura / Lasmodules / Modalita di saldatura / Tryby spawania MMA, TIG
Tension créte du dispositif amorgage manuel (EN60974-3) / Manual striking system’s maximum voltage (EN60974-3) / Spitzenspannung des manuellen Startgerétes
(EN60974-3) / Tension pico del dispositivo de cebado manual (EN60974-3) / MukoBoe Hanpsixerne MexaHuama py4Horo nomxura (EN60974-3) / Piekspanning van 9KV
het handmatige startsysteem (EN60974-3) / Tensione di picco del dispositivo di innesco manuale (EN60974-3) / Napiecie szczytowe urzadzenia do rozruchu recznego
(EN60974-3)
Courant de soudage minimal / Minimum welding current / Corriente minima de soldadura / Minimale lasstroom / Corrente minima di saldatura / 5A 5A 3A
Minimalny prad spawania
Cpurant de sortie nominal / Rate.currentloutput / nominaler Arbeitsstrom / Corriente de salida nominal / HommHanbHbIi BbixopHoit Tok / Nominale 12 55 400A 55 400A 35 400A
uitgangsstroom / Corrente di uscita nominale
Tensmn de sort_le conventlonn_elle / Co_nventlonal voltage outp_ut / en_tspre_zchende Art_)e\tsspannung | YcnoBHoe BbIXoAHbIE HanpshkeHns / Tension de U2 20236V 102 26V 1042 26V
salida convencional / Conventionele uitgangsspanning / Tensione di uscita convenzionale

Facteur de marche & 40°C (10 min), Norme EN60974-1 / Duty cycle at 40°C (10 min), Standard EN60974-1. 60 % 400A
*  Einschaltdauer @ 40°C (10 min), EN60974-1-Norm / Ciclo de trabajo a 40°C (10 min), Norma EN60974-1/ [1B% npv 40°C (10 muH), Hopma

ENG0974-1. / Inschakelduur bij 40°C (10 min), Norm EN60974-1, Ciclo di lavoro a 40°C (10 min), Norma EN60974-1. 100 % 360A
Pression maxmale de gaz / Maximum gas pressure / Maximaler Gasdruck / Presion maxima del gas / MakcumansHoe faBnenue rasa / Maximale Pmax 0.5 MPa (5 bar)
gasdruk / Pressione massima del gas
Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / PaGouas Temnepatypa / Gebruikstemperatuur / A0°C > +40°C
Temperatura di funzionamento
Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepatypa xpaHerus / Bewaartemperatuur / Temperatura di 20°C > +55°C
stoccaggio
Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / Ctenenb 3awusl / Beschermingsklasse / Grado di protezione 1P23
Classe d'isolation minimale des enroulements / Minimum coil insulation class / Clase minima de aislamiento del bobinado / Minimale isolatieklasse omwikkelingen / B
Classe minima di isolamento degli avvolgimenti / Minimalna klasa izolacji okablowania
Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Paameps! (OxLUxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni (LxIxh) 71x27 x 48 cm
Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso 39.7Kg

*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 & 40°C et sur un cycle de 10 min. Lors d'utilisation intensive (supérieur au facteur  *MB% ykasaHbl no Hopme EN60974-1 npu 40°C 1 ans 10-MMHYTHOrO Uykna. Mpu MHTEHCMBHOM ucnonb3oBaH (> MB%) moxeT
de marche) la protection thermique peut s'enclencher, dans ce cas, I'arc s'éteint et le témoin ls’a\lume. Laissez I'appareil alimenté pour permettre  BKnIOUUTLCS Tennoas 3awuTa. B aTOM cryyae Ayra noracHET U 3aropuTcs UHAUKATOP ﬂ . OctaBbTe annapar NOAKMOYEHHBIM K
son refroidissement jusqu'a annulation de la protection. La source de courant décrit une caractéristique de sortie de type tombante. Dans certains ~ nutanmio, 4ToBbl OH OCTbIN A0 NOMHON OTMEHbI 3alLUTbl. Annapat Ha BbIXofe. B HekoTopbix
pays, U0 est appelé TCO. ctpatax U0 Haabisaetcst TCO.

*De inschakelduur is gemeten volgens de norm EN60974-1 bij een temperatuur van 40°C en bij een cyclus van 10 minuten. Bij intensief
gebruik (superieur aan de i ) kan de i iliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat het
beveiligingslampie | gaat branden. Laat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de bevelliging afslaat.
Het apparaat heeft een uitgaande dalende eigenschap. In sommige landen wordt U0 TCO genoemd.

*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 a 40°C and on a 10 min cycle. While under intensive use (> to duty cycle) the
thermal protection can turn on, in that case, the arc swictes off and the indicator l switches on. Keep the machine’s power supply on to enable cooling
until thermal protection cancellation. The welding power source describes an external drooping characteristic. In some countries, U0 is called TCO.

* Einschaltdauer gemaR EN60974-1 (10 Minuten - 40°C). Bei sehr i i Gebrauch ( ) kann der Ti ausgeldst  *I cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min. Durante I'uso intensivo (> al ciclo di lavoro)
werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Warnung ﬂ erscheint auf der Anzeige. Das Gerat zum Abkiihlen  la protezione termica puo attivarsi, in questo caso, 'arco si spegne e la spia l si illumina. Lasciate il dispositivo collegato per permetterne
nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerat wieder bereit ist. Das Gerat entspricht in seiner Charakteristik einer Spannungsquelle mit fallender il fino all della pt La fonte di corrente di saldatura presenta una caratteristica di uscita spiovente.
Kennlinie. In einigen Landern wird U0 als TCO bezeichnet. In alcuni Paesi, U0 viene chiamata TCO.

*Los ciclos de trabajo estan realizados en acuerdo con la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos. Durante un uso intensivo (su-
perior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicador l se enciende. Deje el aparato conec-
tado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion. La fuente de corriente de soldadura posee una salida de tipo corriente constante.
En algunos paises, U0 se llama TCO.
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Pictogrammes

TITANIUM

SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / ICONOS / CUMBOJ1bl / PICTOGRAMMEN / ICONE

AL

& Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. EX Warning ! Read the user manual before use. BEEFACHTUNG ! Lesen Sie diese Anleitung sorgfltig durch vor
Inbetriebnahme des Geréats. B jAtencion! Lea el manual de instrucciones antes de su uso. ¥ BHumarue! Mpoutite nHeTpykumio nepen ucnonssosaxiem. KM Let op! Lees
aandachtig de handleiding. Il Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell'uso.

(4]

& Symbole de la notice B User manual symbol EH Symbole in der Bedienungsanleitung B Simbolo del manual B Cumgsonsi, ucrionsaytowmecs 8 uHetpykuyv IM Symbool
handleiding Il Simbolo del manuale

=P OBHA]

& Source de courant de technologie onduleur délivrant un courant C.C. et C.A. B Inverter technology current source delivering DC and AC current. EE Inverter-Wechsel-/
Gleichstromquelle. B Fuente de corriente de tecnologia ondulador que libera una corriente CC o CA. Bl VictouHuk Toka ¢ TexHonoriel npeofpasosatens, BblaalowLuit
nocTosiHHbI 1 nepemerHbIi Toky. M Stroombron met UPS technologie, levert gelijkstroom en wisselstroom. Il Fonte di corrente di tecnologia inverter rilasciando una corrente
CC.eC.A

IE Source de courant de technologie onduleur délivrant un courant C.C. et C.A. Bl Inverter technology current source delivering DC and AC current. BE Inverter-Wechsel-/
Gleichstromquelle. B Fuente de corriente de tecnologia ondulador que libera una corriente CC o CA. B /cTouHuK ToKa C TexHOMOrMeil npeobpasosaTers, BblAALMi
nocTosHHbII 1 nepemerHbIi Toky. M Stroombron met UPS technologie, levert gelijkstroom en wisselstroom. Il Fonte di corrente di tecnologia inverter rilasciando una corrente
CC.eC.A

IE Soudage a I'électrode enrobée - MMA (Manual Metal Arc) Bl MMA welding (Manual Metal Arc) EE Schweilen mit umhdiliter Elektrode (E-Handschweiften) ES Soldadura con
electrodo revestido (MMA - Manual Metal Arc) R Csapka anektpogom ¢ o6maskoit: MMA (Manual Metal Arc) I Lassen met beklede elektrode - MMA (Manual Metal Arc)
Saldatura all'elettrodo rivestito - MMA (Manual Metal Arc).

IE Soudage TIG (Tungsten Inert Gaz) EX TIG welding (Tungsten Inert Gas) EE TIG- (WIG-)Schweilen (Tungsten (Wolfram) Inert Gas) B Soldadura TIG (Tungsten Inert Gaz)
Caapka TIG (Tungsten Inert Gaz) [ TIG lassen (Tungsten Inert Gaz) Il Saldatura TIG (Tungsten Inert Gaz).

IE Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-méme ne doit toutefois pas étre placée dans de tels locaux. EX
Suitable for welding in an environment with an increased risk of electric shock. However this a machine should not placed in such an environment. BB Geeignet fiir Schweilarbei-
ten im Bereich mit erhohten elektrischen Risiken. Bl Adaptado para soldadura en lugar con riesgo de choque eléctrico. Sin embargo, la fuente eléctrica no debe estar presente en
dichos lugares. K¥ MogxoauT Anst CBapky B Cpefe C MOBbILLEHHbIM PUCKOM Y/iapa TOKOM. B 9TOM criyyae UCTOUHMK TOKa He [OMKEH HAXOAUTLCS B TOM Xe CaMOM MOMELLIEHUM.
Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden geplaatst. Iill Conviene
alla saldatura in un ambiente a grande rischio di scosse elettriche. L'origine della corrente non deve essere localizzata in tale posto.

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

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

™~ troom Il Simbolo di corrente alternata
w IE Courant de soudage continu et alternatif Bl Direct and alternating welding current ERl Gleich- und Wechselstrom Bl Corriente de soldadura continua y alterna. B
[MocTosHHbINA M nepemeHHblit ceapoyHbii Tok. KM Gelijkstroom en wisselstroom Il Corrente di saldatura continua e alternata
uo @ Tension assignée a vide B Open circuit voltage EA Leerlaufspannung B Tension asignada en vacio B HomunarnbHoe Hanpsikerue xonoctoro xona I Nullastspanning
Tensione nominale a vuoto
IE Tension a vide réduite assignée dans le cas d'un dispositif réducteur de tension BNl Rated reduced open circuit voltage in the case of a voltage reducing device EE Bemes-
Ur sene reduzierte Leerlaufspannung im Falle einer spannungsreduzierenden Vorrichtung. B Tension nominal de circuito abierto reducida en el caso de un dispositivo reductor
de tension I HomrHanbHoe noHmkeHHOe HanpsikeH1e pasoMKHYTOM Lieny B Cyyae UCnonb3oBaHus ycTpoiicTBa cHukerus Hanpsikerus M Nominale gereduceerde open
kringspanning in geval van een spanningsverlagende voorziening Il Tensione nominale ridotta a circuito aperto nel caso di un dispositivo di riduzione della tensione
U & Tension de créte assignée B Rated peak voltage B Nenn-Spitzenspannung S Tension nominal de pico @ HomuHansHoe nukosoe HanpshkeHue I Nominale piekspan-
P ning Il Tensione nominale di picco
& Facteur de marche selon la norme EN60974-1 (10 minutes — 40°C). B Duty cycle according to standard EN 60974-1 (10 minutes — 40°C). EH Einschaltdauer: 10 min - 40°C,
X(40°C) richtlinienkonform EN60974-1. B3 Ciclo de trabajo segun la norma EN60974-1 (10 minutos — 40°C). B MB% cornacHo Hopme EN 60974-1 (10 MuHyT — 40°C). I Inschakelduur
volgens de norm EN60974-1 (10 minuten — 40°C). Il Ciclo di lavoro conforme alla norma EN60974-1 (10 minuti — 40°C).
12 IE Courant de soudage conventionnel correspondant Bl Corresponding conventional welding current BE Entsprechender SchweiRstrom B8l Corriente de soldadura convencio-
nal correspondiente. I CooTeeTcTBYHOLLMIA HOMUHATBHbIA cBapouHblit Tox M Corresponderende conventionele lasstroom I Corrente di saldatura convenzionale.
A I Ampéres EX Amperes B Ampere B9 Amperios I Avneps! [ Ampére Il Amper
I Tensions conventionnelles en charges correspondantes Bl Conventional voltage in corresponding loads. EE Entsprechende Arbeitsspannung Bl Tensiones convencionales
u2 en cargas correspondientes. I HomuHansHsle HanpsxeHus npu cooteeTcTaytowmx Harpy3akax. M Conventionele spanning in corresponderende belasting Il Tensioni conven-
zionali in cariche corrispondenti
\% I Volt B Volt ER Volt B Voltio ¥ Bonst I Volt Il Volt
Hz @ Hertz B Hertz EH Hertz B Hercios @ epy [ Hertz I Hertz

D;{) 1~50/60 Hz

@ Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz Bl Single phase power supply 50 or 60 Hz EH Einphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz B9 Alimentacion eléctrica
monofasica 50 o 60Hz B OpHodhasHoe anektponuTarme 50 v 60y B Enkelfase elektrische voeding 50Hz of 60Hz. I Alimentazione elettrica monofase 50 0 60Hz.
Zasilanie jednofazowe 50 lub 60Hz

D{} 3~ 50/60 Hz

& Alimentation électrique triphasée 50 ou 60Hz B Three-phase power supply 50 or 60Hz EH Dreiphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz Bl Alimentacion eléctrica trifasica
50 0 60Hz W Tpexdasoe anektponutanme 50 unu 60y, M Driefasen elektrische voeding 50Hz of 60Hz. Il Alimentazione elettrica trifase 50 0 60Hz

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

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

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

C€

IE Matériel conforme aux Directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). B Device complies with euro-
peans directives, The EU declaration of conformity is available on our website (see cover page). B Geréat entspricht europaischen Richtlinien. Die Konformitatserklarung finden
Sie auf unsere Webseite. Bl Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad UE esta disponible en nuestra pagina web (direccion en la portada).
YCTpOiCTBO COOTBETCTBYET AnpekTuBam EBpocotosa. [leknapauus 0 COOTBETCTBUM AOCTYNHA ANst NPOCMOTPA Ha Haluewm caitte (ccbinka Ha obnosxke). KM Apparaat in ove-
reenstemming met de Europese richtlijnen. De verklaring van overeenstemming is te downloaden op onze website (adres vermeld op de omslag). Eill Materiale in conformita alle
Direttive europee. La dichiarazione di conformita € disponibile sul nostro sito (vedere sulla copertina).




Pictogrammes

TITANIUM

nc
DA

IE Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). B Equipment in
compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page). EE Das Gerét entspricht den britischen Richtlinien und
Normen. Die Konformitatserklarung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfiigbar (siehe Titelseite). B Equipo conforme a los requisitos britanicos. La Declaracion
de Conformidad Britanica esta disponible en nuestra pagina web (véase la portada). ¥ Matepuan cootseTctayeT TpeGoBaHusm BenukoGputaHui. 3asBneHie 0 COOTBETCTBUN
Ans Bennkobputaun AocTynHO Ha Halem Beb-caiite (cm. rnasHyto ctpanuLy) KM Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt is beschikbaar
op onze website (zie omslagpagina). Eill Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica & disponibile sul nostro sito (vedere pagina di
copertina).

o

IE Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration C» (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). Bl Equipment in conformity
with Moroccan standards. The declaration C» (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page). Bl Das Gerét entspricht die marokkanischen Standards. Die
Konformitétserklarung C» (CMIM) ist auf unserer Webseite verfiigbar (siehe Titelseite). Bl Equipamiento conforme a las normas marroquies. La declaracion de conformidad C
» (CMIM) esta disponible en nuestra pagina web (ver pagina de portada). [ Toap cooTsetcTayeT Hopmam Mapokko. [lexnapauust C» (CMIM) gocTynHa Anst ckaunsaHus Ha
Halem caitte (cm Ha TuTynbHol cTpaHuLe). M Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring C» (CMIM) van overeenstemming is beschikbaar op onze
internet site (vermeld op de omslag). il Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione C» (CMIM) di conformita & disponibile sul nostro sito (vedi scheda del
prodotto).

& L'appareil respecte la norme EN60974-1 et EN60971-10 appareil de classe A. Bl The device is compliant with standard EN60974-1 and EN60971-10 class A device. B3

IE(E,: g&?ﬁ '110 Das Gerét erfilllt die Norm EN 60974-1 und EN 60971-10 der Gerateklasse AIE El aparato se ajusta a la norma EN60974-1y EN 60971-10, aparato de clase A. [ Annapat
Class A cootBetcTByeT Hopmam EN60974-1 n EN60971-10 annapart knacca A. Dit klasse A apparaat voldoet aan de EN60974-1 en EN60971-10 normen. Il dispositivo rispetta la
norma EN60974-1 e EN 60971-10 dispositivo classe A.
IEC 60974-3 IE Lappareil respecte la norme EN 60974-3. BN This product is compliant with standard EN 60974-3. B3 Das Gerat entspricht der Norm EN 60974-3. B El aparato es conforme

a las normas EN60974-3. W Annapart co6ntogaet Hopmbl EN 60974-3. Het apparaat voldoet aan de norm EN 60974-3. Il disposittivo rispetta la norma EN 60974-3.

IE Ce matériel faisant I'objet d'une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique ! EX This hardware is subject to
waste collection according to the European directives 2012/19/EU. Do not throw out in a domestic bin ! BEl Fiir die Entsorgung Ihres Gerates gelten besondere Bestimmungen
(sondermiill) gemaR europaische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmdill entsorgt werden! B8 Este material requiere una recogida de basuras selectiva seguin
la directiva europea 2012/19/UE. iNo tirar este producto a la basura doméstica! ¥ 3to o6opynosanue noanexut nepepaboTke cornacHo anpekTvse EBpocotosa 2012/19/UE.

- He sbibpacsisatb 8 06w MycopoctopHuk! KM Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk afval !
Questo materiale & soggetto alla raccolta differenziata seguendo la direttiva europea 2012/19/UE. Non smaltire coni rifiuti domesticil
. I Produit recyclable qui reléve d'une consigne de tri. BNl This product should be recycled appropriately BE Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss. B Producto
é reciclable que requiere una separacion determinada. B 1ot annapat noanexmt ytunmnsauui. B8 Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien Il Prodotto

riciclabile soggetto a raccolta differenziata.

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

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

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

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

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

1, rue de la Croix des Landes - CS 54159

53941 Saint-berthevin Cedex
France

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

GYS UK

Filiale / Subsidiary

Unit 3

Great Central Way

CV21 3XH - Rugby - Warwickshire
United Kingdom

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

uk@gys.fr

GYS ltalia
Filiale / Filiale

Vega — Parco Scientifico Tecnologico di

Venezia

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

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

italia@gys.fr

GYS GmbH

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

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

GYS China

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

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

GYS Iberica SL

Filiale / Niederlassung

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

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