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Manuel d’utilisation
Notice originale TITANIUM

1ERE UTILISATION / ERSTE VERWENDUNG / FIRST USE / NEPBOE UCIMOJIb3OBAHUE / I° UTILIZZO /
EERSTE GEBRUIK / PRIMERA UTILIZACION / 1° USO / XM 1§18 TIHERICRBH]IC

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

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

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

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

B Mepen TeM Kak UCNONb30BaTh annapar NpoBepbTe HET 0BHOBMEHNUIA NPOrPaMMHOro obecnedeHums.

I VVoordat u het apparaat voor de eerste keer gebruikt, moet u de aanwezigheid van nieuwe updates controleren.
Prima di utilizzare per la prima volta il vostro apparecchio, vogliate verificare se ci sono nuovi aggiornamenti.
& Antes de utilizar o seu dispositivo pela primeira vez, verifique se existem novas atualizages.
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Avant la premiére utilisation de votre appareil, procédez a la calibration des cables de soudage.

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

B3 Kalibrieren Sie die Schweifltkabel vor der ersten Benutzung lhres Geréats.

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

[ Mepepn nepBbIM NCMONb30BaHWEM NPOBEAMTE KanNMBPOBKY CBApOYHbIX kKabenen.

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

Prima di effettuare il primo utilizzo del vostro apparecchio, procedere alla calibrazione dei cavi di saldatura. |H M
Antes de utilizar o seu aparelho pela primeira vez, proceda a calibragao dos cabos de soldadura.
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AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

ﬁ [[I:Dﬂ 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 da 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, veuillez consulter une personne qualifiée pour manier correctement I'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.
Il faut respecter les directives relatives a la sécurité. En cas d'utilisation inadéquate ou dangereuse, le fabricant ne pourra étre tenu responsable.

Linstallation 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 I'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 bridlures et rayonnements, porter des vétements sans revers, isolants, secs, ignifugés et en bon état, qui
couvrent '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.

Il 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 piéces qui viennent d’étre soudées sont chaudes et peuvent provoquer des brllures lors de leur manipulation. Lors d’intervention
d’entretien sur la torche ou le porte-électrode, il faut s’assurer que celui-ci soit suffisamment froid 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 sar que le liquide
ne puisse pas causer de brllures.

Il 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

.' 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 'aspiration est efficace en la contrélant par rapport aux normes de sécurité.

Attention le soudage dans des milieux de petites dimensions 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 piéces
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.
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Le soudage doit étre proscrit a proximité de graisse ou de peinture.

RISQUE DE FEU ET D’EXPLOSION

A
V Protéger entiérement la zone de soudage, les matiéres inflammables doivent étre éloignées d’au moins 11 métres.
Un équipement anti-feu doit étre présent a proximité des opérations de soudage.

Attention aux projections de matiéres 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 & 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 matiéres 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

:Q ] 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, torches si ces derniers sont endommagés, par des personnes qualifiées et habilitées. 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 ou 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.

TITANIUM 230 AC/DC FV :

Sous réserve que I'impédance de réseau public d’alimentation basse tension au point de couplage commun soit inférieure a
D: Zmax = 0.173 Ohms, ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-11 et peut étre connecté aux réseaux publics d’alimentation

basse tension. Il est de la responsabilité de I'installateur ou de I'utilisateur du matériel de s’assurer, en consultant I'opérateur du

réseau de distribution si nécessaire, que I'impédance de réseau est conforme aux restrictions d'impédance.

TITANIUM 400 AC/DC :
Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-11.

TITANIUM 230 AC/DC FV :
Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-12.

TITANIUM 400 AC/DC :

Ce matériel n’est pas conforme a la CEl 61000-3-12 et est destiné a étre raccordé a des réseaux basse tension privés
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
I'opérateur du réseau de distribution, que le matériel peut étre connecté.

FR
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EMISSIONS ELECTRO-MAGNETIQUES

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

Q'
\ Le courant électrique passant a travers n'importe quel conducteur produit des champs électriques et magnétiques (EMF) localisés.

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 devraient 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 les 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;

* ne pas positionner le corps entre les cables de soudage. Tenir les deux cables de soudage sur le méme c6té du corps;

* raccorder le cable de retour a la pieéce mise en ceuvre aussi proche que possible a la zone a souder;

* ne pas travailler a cété de la source de courant de soudage, ne pas s’assoir dessus ou ne pas s’y adosser ;

* 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.
d'. L’exposition aux champs électromagnétiques lors du soudage peut avoir d’autres effets sur la santé que I'on ne connait pas
A\ encore.

RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE SOUDAGE

Généralités

L'utilisateur est responsable de I'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 piece 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, I'utilisateur doit évaluer les probléemes électromagnétiques potentiels dans la zone environnante. Ce
qui suit doit étre pris en compte:

a) la présence au-dessus, au-dessous et a cété 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) 'immunité des autres matériels présents dans I'environnement.

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

h) 'heure du jour ou 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. Les mesures in situ peuvent
également permettre de confirmer I'efficacité des mesures d’atténuation.

RECOMMANDATIONS SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNE-
TIQUES

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 l'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’'amorgage 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 pres 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
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reliés a la pieéce a souder accroissent le risque pour I'opérateur de chocs électriques s'il touche a la fois ces éléments métalliques et I'électrode. Il
convient d’isoler '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 piece 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 pieces 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 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.

TRANSPORT ET TRANSIT DE LA SOURCE DE COURANT DE SOUDAGE

La source de courant de soudage est équipée d’une poignée supérieure permettant le portage a la main. Attention a ne pas sous-
évaluer son poids. La poignée n’est pas considérée comme un moyen d’élingage.

Ne pas utiliser les cables ou torche pour déplacer la source de courant de soudage. Elle doit étre déplacée en position verticale.
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 de soudage en méme temps. Leurs normes de transport sont distinctes.

INSTALLATION DU MATERIEL

» Mettre la source de courant de soudage sur un sol dont I'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.

« La source de courant de soudage doit étre a I'abri de la pluie battante et ne pas étre exposée aux rayons du soleil.
 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 l'indice de protection 1P23.

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.
» Couper l'alimentation en débranchant la prise, et attendre deux minutes avant de travailler sur le matériel. A l'intérieur, les
-=E)' 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.

* Contréler régulierement I'état du cordon d’alimentation. Si le cable d’alimentation est endommagé, il doit étre remplacé par le fabricant, son service
apres-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 parallele de générateur sont interdites. Il est recommandé d’utiliser les cables de soudage fournis avec
I'appareil afin d’obtenir les réglages optimums du produit.

DESCRIPTION

Ce matériel est une source de puissance pour le soudage a I'électrode réfractaire (TIG) en courant continu (TIG DC) ou en courant alternatif (TIG AC)
et le soudage a électrode enrobée (MMA).

DESCRIPTION DU MATERIEL (1)

Trappe pour connecteur kit NUM TIG-1 (option ref. 037960)

1- Interface Homme Machine (IHM) & Trappe pour connecteur kit NUM-1 (option ref. 063938) = 230 AC/DC seulement
2-  Douille de polarité positive 8- Commutateur ON / OFF

3- Connecteur gaz de la torche 9- Cable d’alimentation

4-  Connecteur bouton de la torche 10- Connecteur USB

5- Douille de polarité négative 11-  Connecteur analogique

6- Raccord gaz bouteille 12-  Connecteur dévidoir ou IHM déportée = 400 AC/DC seulement

13- Connecteur d’alimentation et pilotage du groupe de refroidissement

FR
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INTERFACE HOMME-MACHINE (IHM)

Em Veuillez lire la notice d'utilisation de l'interface (IHM) qui fait partie de la documentation compléte du matériel.
IHM

ALIMENTATION-MISE EN MARCHE

TITANIUM 230 AC/DC FV :
Ce matériel est livré avec une prise monophasé 3 poles (P+N+PE) 230V 16A de type CEE17. Il est équipé d’un systéme «Flexible Voltage» et s’ali-
mente sur une installation électrique avec terre comprise entre 110 V et 240 V (50 - 60 Hz).

TITANIUM 400 AC/DC :
Ce matériel est livré avec prise 32 A de type EN 60309-1 et ne doit étre utilisé que sur une installation électrique triphasée 400V (50-60 Hz) a
quatre fils avec un neutre relié a la terre.

Le courant effectif absorbé (I1eff) est indiqué sur le matériel, pour les conditions d’utilisation maximales. Vérifier que I'alimentation 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.

» 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 de I'écran).

 La mise en marche se fait par rotation du commutateur marche/ arrét (I-8) sur la position |, inversement I'arrét se fait par une rotation sur la position
0. Attention ! Ne jamais couper I'alimentation lorsque le poste est en charge.

» Comportement des ventilateurs : ce matériel est équipé d’'une gestion intelligente de la ventilation dans le but de minimiser le bruit du poste. Les
ventilateurs adaptent leur vitesse a I'utilisation et a la température ambiante. En mode MMA, le ventilateur fonctionne en permanence. En mode TIG,
le ventilateur fonctionne uniquement en phase de soudage, puis s’arréte aprés refroidissement.

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

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

BRANCHEMENT SUR GROUPE ELECTROGENE

Ce matériel 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 pour le TITANIUM 400 AC/DC et 400 V pour le
TITANIUM 230 AC/DC FV,

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

Il est impératif de vérifier ces conditions, car de nombreux groupes électrogénes produisent des pics de haute tension pouvant endommager le ma-
tériel.

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 réglementa-
tions nationales.

Longueur - Section de la rallonge
Tension d’entrée
<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?

RACCORDEMENT GAZ

Ce matériel est équipé de deux raccords. Un raccord bouteille pour I'entrée du gaz dans le poste, et un connecteur gaz torche 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.

ACTIVATION DE LA FONCTION VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

Le dispositif réducteur de tension (ou VRD) est disponible seulement sur le TITANIUM 230 AC/DC.
Ce dispositif permet de protéger le soudeur. Le courant de soudage est délivré seulement quand I'électrode est en contact avec la piece (résistance
faible). Dés que I'électrode est retirée, la fonction VRD abaisse la tension a une valeur trés faible.

Par défaut, le dispositif réducteur de tension est désactivé. Afin de I'activer, I'utilisateur doit ouvrir le produit et suivre la procédure suivante :

. DECONNECTER LE PRODUIT DE L’ALIMENTATION ELECTRIQUE et attendre 5 minutes par sécurité.
. Retirer le flanc du générateur (voir page 89).

. Repérer la carte de contrdle et I'interrupteur VRD (voir page 89).

. Basculer l'interrupteur sur la position ON.

. La fonction VRD est activée.

. Revisser le flanc du générateur.

. Sur l'interface (IHM), le picto VRD est allumé.

~NOoO o~ WN -

Pour désactiver la fonction VRD, il suffit de basculer de nouveau I'interrupteur dans la position opposée.
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COMBINAISONS CONSEILLEES

. Courant (A) @ Electrode (mm) @ Buse (mm) Débit Argon (L/min)
1 (mm)
03-3 3-75 1 6.5 6-7
1) 24-6 60 - 150 1.6 8 6-7
8 4-8 100 - 200 2 9.5 7-8
= 6.8-8.8 170 - 250 24 1 8-9
9-12 225-300 3.2 12.5 9-10
05-1.5 5-50 1 6.5 6-7
15-2 50 - 80 1.6 8 6-7
1) 2-3 80-110 2 9.5 7-8
?9: 3-4 110 - 150 24 1 8-10
= 4-5 150 - 180 3.2 12.5 10-12
5-6 180 - 240 4 16 12-16
6-10 240 - 400 4.8 19 15-18

MODE DE SOUDAGE TIG (GTAW)
BRANCHEMENT ET CONSEILS

* Le soudage TIG 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.

» S’assurer que la torche est bien équipée et que les consommables (pince-étau, support collet, diffuseur et buse) ne sont pas usés.

* Le choix de I'électrode est en fonction du courant du procédé TIG.

AFFUTAGE DE L’ELECTRODE

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

L = 3 x d pour un courant faible.

d L = d pour un courant fort.
PN
PARAMETRES DU PROCEDE
Procédés de soudage
Parametres Réglages Synergique = DC AC Wizard

Standard - v v - Courant lisse

Pulsé - v v - Courant pulsé

FastPulse v - - Courant pulsé inaudible

Spot - v v - Pointage lisse

Tack - v - - Pointage pulsé

Multi-Spot v v - Pointage lisse répété

Multi-Tack v - - Pointage pulsé répété

AC Mix - v Courant mixant AC et DC
Type de matériaux | Fe, Al, etc. v - - - Choix de la matiére a souder
Diamétre de I'élec- Choix du diamétre de I'électrode. Permet d’affiner les
trode tungsténe 1-4mm v v v v courants d’amorcage HF et les synergies.
Type d’amorgage | Lift, HF, Touch. HF v v v v Choix du type d’amorgage.
Mode de gachette | 2T, 4T, 4T LOG v v v 2T,4T  Choix du mode de gestion du soudage a la gachette

Mode de soudage a énergie constante avec correction

E-TIG OFF - ON v v v ) des variations de longueur d’arc
- . Hold . . . . .
Energie Coef. thermique - v v v Voir chapitre «Energie» aux pages suivantes.
Parameétres . ,
avancés v v v v Réglage de I'amorgage HF.

FR
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L'acces a certains parametres de soudage dépend du mode d’affichage sélectionné : Paramétres/Mode d’affichage : Easy, Expert, Avancé. Se repor-
ter a la notice IHM.

PROCEDES DE SOUDAGE

* TIG Synergique

Ne fonctionne plus sur le choix d’'un type de courant DC et les réglages des paramétres du cycle de soudage mais intégre des régles/synergies de
soudage basées sur I'expérience. Ce mode restreint donc le nombre de paramétrages a trois réglages fondamentaux : Type de matiére, Epaisseur
a souder et Position de soudage.

*TIG DC
Dédié au soudage des métaux ferreux tels que I'acier, I'acier inoxydable, mais aussi le cuivre et ses alliages ainsi que le titane.

*TIGAC
Dédié au soudage de I'aluminium et ses alliages, mais aussi le cuivre.

¢ TIG Wizard

Wizard Lab :
Voir chapitre «Wizard Lab» aux pages suivantes.

Wizard Alu, Inox, Acier, Cuivre :

Ce mode permet de préassembleraéz oude souder£ des pieces en alliages légers (AISi/AIMg/Al99), en inox (CrNi), en acier (Fe) et en cuivre
(Cuzn/Cu). Sous forme de synergies, les réglages sont I'épaisseur des piéces a souder et le type d’assemblage (Bout a bout (BW), Clin (FW),
Angle intérieur (BP), Angle extérieur ou fil a fil pour raboutage). Pour passer d’'un mode a I'autre, appuyer sur le bouton n°4 du clavier (voir notice
IHM).

REGLAGES - TIG DC

» Standard

Ce mode de soudage permet le soudage de grande qualité sur la majorité des matériaux ferreux tels que I'acier, I'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 'amorgage jusqu’au refroidissement final de votre cordon de soudure.

* 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 piéce). Ce mode pulsé permet d’'assembler les pieces tout en limitant I'élévation en température et les
déformations. Idéal aussi en position.

Exemple :

Le courant de soudage | 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 a 100A puis une autre a 50A se succe-
deront.

* FastPulse

Ce mode de soudage a courant pulsé tres 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 piéce). Le mode FastPulse permet de conserver les propriétés de constriction de I'arc
du mode Pulsé a hautes fréquences mais tout en étant sur des fréquences sonores moins désagréables, voire inaudibles pour le soudeur.

* Spot
Ce mode de pointage permet le préassemblage des piéces avant soudage. Le pointage peut-étre manuel par la gachette ou temporisé avec un délai
de pointage prédéfini. Ce temps de pointage permet une meilleure reproductibilité et la réalisation de points non oxydés.

¢ Multi-Spot
C’est un mode de pointage semblable au TIG Spot, mais enchainant temps de pointage et temps d’arrét définis tant que la gachette est appuyée.

* Tack

Ce mode de pointage permet aussi de préassembler des piéces avant soudage, mais cette fois-ci en deux phases : une premiére phase de DC pulsé
concentrant I'arc pour une meilleure pénétration, suivie 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 points non oxydés.

e Multi-Tack
C’est un mode de pointage semblable au TIG Tack, mais enchainant temps de pointage et temps d’arrét définis tant que la gachette est appuyée.

REGLAGES -TIG AC

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

La Balance (%T_AC) :

Durant I'onde positive, I'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%).
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+ + +

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

* 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 et les
déformations. Idéal aussi en position.

Exemple :

Le courant de soudage | 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 a 100A puis une autre a 50A se succe-
deront.

* SPOT
Ce mode de pointage permet le préassemblage des piéces avant soudage. Le pointage peut-étre manuel par la gachette ou temporisé avec un délai
de pointage prédéfini. Ce temps de pointage permet une meilleure reproductibilité et la réalisation de points non oxydés.

e Multi-Spot
C’est un mode de pointage semblable au TIG Spot, mais enchainant temps de pointage et temps d’arrét définis tant que la gachette est appuyée.

¢ AC Mix

Ce mode de soudage en courant alternatif est utilisé pour souder I'aluminium et ses alliages de forte épaisseur. |l mixe des séquences de DC durant le
soudage AC ce qui augmente I'énergie apportée a la piece. Le but final est d’accélérer '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 tbles propres.

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 piéce.

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

Wizard Lab

Ce mode de soudage permet la réalisation de cycles de soudage complexes (hors standard) par succession de Steps. Chaque Step est déterminé
par une rampe et un palier de courant et un type de courant (DC/AC/Pulsé) durant celui-ci.

La configuration du Wizard Lab se fait en trois étapes :

- définition du cycle de soudage (nombre de Steps, boucles de répétition, etc)

- réglage de chaque Step (rampe, type de courant...)

- réglages des paramétres avancés spécifiques.

¥
3 STEPS e B0 _ o i Ve
i i — B2 1024 3
. ‘ MODE AC top B4 e
0.2s BOs [ |step PULS  ON = 1 /3
s
o 100Hz Step
Ps 601k 3Bzt 000s > ]
,___—-—‘/—_
mmm Wizard Lab-HF N _L%a] <
_— | 2T-g2.0mm

STEP : un Step peut-étre personnalisé (voir partie « Réglage d’'un STEP ») avec le type de courant (DC ou AC), la forme du courant (Standard ou
Pulsé), une rampe de montée au courant de soudage consigné. Chaque Step est personnalisable.

Cycle de soudage : un cycle de soudage est composé d’'un Prégaz, d'un ou de plusieurs Steps (voir « Définition du cycle de soudage ») et d'un
Postgaz.

FR
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Boucles : il existe deux boucles différentes (voir « Définition du cycle de soudage ») :

* La boucle interne au cycle (B1): au sein du cycle, I'utilisateur peut choisir de faire une ou plusieurs voire I'infini de boucles (répétition de deux ou
plusieurs steps) en fonction de son application (exemple du soudage en AC MIX, qui répéte deux Steps DC et AC).

« La boucle des cycles (B2) : I'utilisateur peut choisir de répéter son cycle (hors Prégaz et Postgaz) une ou plusieurs fois voire I'infini et ajuster un

délai entre deux répétitions si besoin (exemple du soudage en MULTITACK, qui répéte le cycle de soudage de pointage TACK avec un délai entre
deux points tant que la gachette reste appuyée).

Définition du cycle de soudage :

444, Unité

Nombre de Steps - Le nombre de Steps définit le cycle de soudage

Pré-gaz S Temps de purge de la torche et de création de la protection gazeuse avant amorgage

Nombre de loop des - Définition d’'une boucle de répétition dans le cycle de soudage (B1)

Steps
Step d’entrée - Step de début de la boucle (B1) de répétition dans le cycle
Step de sortie - Step de fin de la boucle (B1) de répétition dans le cycle

Nombre de loop du - Définition d’'une boucle de répétition du cycle entier de soudage (B2)

cycle
Temps inter loop S Définition du temps entre deux répétitions du cycle entier de soudage (B2)
Post Gaz s Durée de maintien de la protection gazeuse apres extinction de 'arc. || permet de protéger la piéce ainsi que

I’électrode contre les oxydations

Réglages d'un STEP :

(] Unité

STEP 1/x | Sélection du STEP a configurer.
DC-

MODE DC+ | Sélection du type de courant de soudage du Step
AC
OFF s

PULS ON Permet de pulser le type de courant réglé

Forme d’'onde AC - Forme d’'onde en AC.

Fréquence de soudage | Hz | Fréquence des inversions de polarité soudage - décapage

Pourcentage de déca- % Pourcentage de la période de soudage dédié au décapage

page

Montée de courant S Rampe de transition entre la valeur du palier de courant du Step antérieur et la valeur du Step en cours
Courant de soudage A | Courant de soudage

Forme d’'onde - Forme d’onde de la partie pulsée

Courant froid % | Deuxiéme courant de soudage dit «froid»

Temps froid % Balance du temps du courant chaud () de la pulsation

Fréquence de pulsa-

tion Hz | Fréquence de pulsation

Durée du step min | Durée du courant de soudage du Step ou mode géachette*

@‘ *le réglage de la durée du Step permet en mode 2T de gérer la durée du Step configuré au relaché gachette, le cycle de terminera a partir
> du Step de sortie jusqu’au dernier.

% *le réglage de la durée du Step permet en mode 4T et avec une torche double bouton seulement de basculer de Step a I'appui-relaché sur
bouton 2.

Parameétres avancés, en mode d’affichage «Avancé» seulement :

Parametres avancés Réglage Description
Niveau HF 1-10 Index réglant la tension de 5 kV a 14 kV
Durée HF 0.01-3s Temps de HF avant arrét de celle-ci
Tension de rupture OFF,0-50V Tension d’arc supérieure avant arrét du générateur de soudage
Délai avant rupture 0-10s Durée de prise en compte de la tension de rupture
Tension de collage OFF,0-50V Tension d’arc inférieure avant arrét du générateur de soudage (anti-sticking)
Délai avant collage 0-10s Durée de prise en compte de la tension de collage.
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CHOIX DU DIAMETRE DE L’ELECTRODE

. TIG DC TIGAC
@ Electrode (mm)
Tungsténe pure Tungsténe avec oxydes Tungsténe pure Tungsténe avec oxydes
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
Environ = 80 A par mm de & Environ = 60 A par mm de &

CHOIX DU TYPE D’AMORCAGE
Lift : amorgage par contact (pour les milieux sensibles aux perturbations HF).

HF : amorgage haute fréquence sans contact de I'électrode tungsténe sur la piéce.
Touch.HF : amorgage haute fréquence temporisé aprés contact de I'électrode tungsténe sur la piece

2 3
1- Positionner la buse de la torche et la pointe de I'électrode sur la piéce 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

1

=
-
I’électrode de la piéce. L'arc s’amorce.
3- Remettre la torche en position normale pour débuter le cycle de soudage.
1 2 3
1- Placer la torche en position de soudage au-dessus de la piéce (écart d’environ
2-3 mm entre la pointe de I'électrode et la piéce).
L 2- Appuyer sur le bouton de la torche (I'arc est amorcé sans contact a I'aide d’impul-
T sions d’amorcage haute tension HF).
I 3- Le courant initial de soudage circule, la soudure se poursuit selon le cycle de
E 1 E ] B 11 soudage.
1 2 3
1- Positionner la pointe de I'électrode sur la piéce et actionner le bouton de la
% I torche.
= 2- Relever I'électrode de la piece.
S 3- Aprés un délai de 0.2s, I'arc est amorcé sans contact a I'aide d’impulsions
S N d’amorgage haute tension HF, le courant initial de soudage circule et la soudure se
E ] E ] B ] poursuit selon le cycle de soudage.

Parametres avancés, enn mode d’affichage «Avancé» seulement :

Parametres avancés Réglage Description
Durée HF 0.01-3s Temps de HF avant arrét de celle-ci
Niveau HF 0-+10 Index réglant la tension de 5 kV a 14 kV

TORCHES COMPATIBLES ET COMPORTEMENTS GACHETTES

Lamelle Double Boutons Double Boutons + Potentiometre Up & Down
\\ \\ P up
Down
DB )
v v v

Pour la torche a 1 bouton, le bouton est appelé «Bouton principal».
Pour la torche a 2 boutons, le premier bouton est appelé «Bouton principal» et le second appelé «Bouton secondaire».
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° 2T

<&

v

Bouton principal @

. 4T

v &
LEK

Bouton principal @I @

*4T LOG

<0.5s

<0.55 >0.55
e Ve ) ) 7 7 e
LKL GG L

QL.

Bouton principal

ou
Bouton secondaire

7

~N

T1 - Le bouton principal est appuyé, le cycle de soudage démarre
(PréGaz, |_Start, UpSlope et soudage).

T2 - Le bouton principal est relaché, le cycle de soudage est arrété
(DownSlope, |_Stop, PostGaz).

Pour la torche a 2 boutons et seulement en 2T, le bouton secon-
daire est géré comme le bouton principal.

T1 - Le bouton principal est appuyé, le cycle démarre a partir du
PréGaz et s’arréte en phase de |_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 |_Stop.

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

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

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

T1 - Le bouton principal est appuyé, le cycle démarre a partir du
PréGaz et s’arréte en phase de |_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 | soudage a | froid et vice versa.

- le bouton secondaire est maintenu appuyé, le courant bascule le
courant de | soudage a | froid

- le bouton secondaire est maintenu relaché, le courant bascule le
courant de | froid a | soudage

T3 — Un appui long sur le bouton principal (>0.5s), le cycle passe en
DownSlope et s’arréte dans en phase de |_Stop.

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

Pour les torches double boutons ou double gachettes + potentiometre, 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 potentiomeétre de la
torche, lorsqu’il est présent permet de régler le courant de soudage de 50% a 100% de la valeur affichée. Les fonctionnalités Up & Down permettent

le réglage du courant a la torche.

CONNECTEUR DE COMMANDE GACHETTE

Schéma de cablage de la torche SRL18

DB
p |_ 3 DB torch
! 1 4 3 4
7S ¢ _/_ 5| P 00 L torch
—— 7| torch
- T 2 (O @9 )
[ | X 41 ® O
2 | torch tgrEh 6 1 2
3 ® NC « 5 DB+P
torch
1

Schéma électrique en fonction du type de torche
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Types de torche Désignation du fil L d:scs?cri‘éede“r
‘ ‘ . Commun/Masse 2
Torche double boutons + ‘ Torche double boutons ‘ Torche a lamelle Bouton 1 4
potentiométre
‘ Bouton 2 3
Commun/Masse du 2
potentiomeétre
0V 1
Curseur 5
4
Up
Down DB | 3
l L _/— 1 4 3 Switch 1 Switch 2
—~ ——5 | Up&Down 00 2
[ = s(oceo0)2 -
— 4] ® O R
6 1 Switch Down 222K | g
2 DB e 5 || §i 1
3 ® NC SwitchUp |2 22K0 ::f:
Ll 17 1
400AC/DC 230 AUDC

Schéma de céablage de la torche Up & Down

Schéma électrique de la torche Up & Down

Type de torche

Torche Up & Down

PURGE GAZ MANUELLE

Désignation du fil el conr)'ecteur
associé
Commun 5
Switch 1 & 2
Switch 1
Switch 2 3
Commun 5
Switch Up & Down 5 a
Switch Up 1 1 : 1 E
: o % ~
Switch Down 2 2 2 <
400 AC/DC 230 AC/DC

La présence d’oxygéne dans la torche peut conduire a une baisse des propriétés mécaniques et peut entrainer une baisse de la résistance a la cor-
rosion. Pour purger le gaz de la torche, faire un appui long sur le bouton-poussoir n°1 (voir notice IHM) et suivre la procédure a I'écran.

DEFINITION DES REGLAGES

Unité
Pré-gaz S Temps de purge de la torche et de création de la protection gazeuse avant amorgage
Courf’:mt %IA Ce courant de palier au démarrage est une phase de préchauffage avant la rampe de montée en courant
de démarrage
Temps . . .
X S Temps de palier au démarrage avant la rampe de montée en courant

de démarrage
Montée de courant S Permet une montée progressive du courant de soudage
Courant de soudage A Courant de soudage
Evanouisseur S Evite le cratére en fin de soudage et les risques de fissuration particuliérement en alliage léger
Courant d’'arrét %IA Ce courant de palier a I'arrét est une phase aprés la rampe de descente en courant
Temps d’'arrét S Temps de palier a I'arrét est une phase aprés la rampe de descente en courant
Epaisseur mm Epaisseur de la piéce & souder
Position - Position de soudage

Durée de maintien de la protection gazeuse aprés extinction de I'arc. Il permet de protéger la piéce ainsi que
Post gaz S g . L

I'électrode contre les oxydations lors du refroidissement.
Forme d’'onde - Forme d’onde de la partie pulsée
Forme d’onde AC - Forme d’onde en courant alternatif (AC)
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Courant froid %IA Deuxieme courant de soudage dit «froid»
Temps froid % Balance du temps du courant froid de la pulsation

Fréquence de pulsation entre le courant de soudage et le courant froid :
CONSEILS DE REGLAGE :

g;eqslzgzin Hz « Si soudage avec apport de métal en manuel, alors F(Hz) synchronisé sur le geste d’apport,
P « Si faible épaisseur sans apport (< 0.8 mm), F(Hz) > 10Hz
» Soudage en position, alors F(Hz) < 100Hz
Spot s Manuel ou une durée définie
Durée du soudage Ma}nsuel Durée du soudage
Durée du Pulse s Phase de pulsation manuelle ou d’une durée définie
Durée non pulsé S Phase a courant lisse manuelle ou d’'une durée définie
Fréquence de soudage % Fréquence des inversions de polarité soudage - décapage
(F;?urcentage de % Pourcentage de la période de soudage dédié au décapage (par défaut 30-35%)
écapage
Temps AC s Durée du soudage en TIG AC
Temps DC s Durée du soudage en TIG DC
Durée entre 2 points S Durée entre la fin d’'un point (hors PostGaz) et la reprise d’'un nouveau point (PréGaz compris).

L'accés a certains paramétres de soudage dépend du procédé de soudage (Synergique, AC, DC, etc) et du mode I'affichage sélectionné (Easy, Ex-
pert ou Avancé). Se reporter a la notice IHM. Certains réglages en % ou en A dépendent du mode d’affichage sélectionné (Easy, Expert ou Avanceé).

MODE DE SOUDAGE MMA (SMAW)

BRANCHEMENT ET CONSEILS

* Brancher les cables, porte-électrode et pince de masse dans les connecteurs de raccordement.
» 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.
» Le matériel est équipé de 3 fonctionnalités spécifiques aux Inverters :
- Le Hot Start procure une surintensité en début de soudage.
- L’Arc Force délivre une surintensité qui évite le collage lorsque I'électrode rentre dans le bain.
- L'Anti-Sticking permet de décoller facilement I'électrode sans la faire rougir en cas de collage.

PARAMETRES DU PROCEDE

Procédés de soudage

Parametres Réglages Standard Pulsé AC
Rutile Le type d’électrode détermine des paramétres spécifiques
Type d’électrode | Basique v 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 v sécurité en cas de collage sur la piéce a souder (le courant
est coupé automatiquement).

Polarité Directe (+=+ et -=-) v v ) Le changement des accessoires en cas de passe en polarité
Inverse (+=- et -=+) directe ou inverse est effectué au niveau du produit.
Energie Hold v v v Voir chapitre «Energie» aux pages suivantes.

Coef. thermique

*seulement pour le TITANIUM 400 AC/DC

L’accés a certains paramétres de soudage dépend du mode d’affichage sélectionné : Parameétres/Mode d’affichage : Easy, Expert, Avancé. Se reporter a
la notice IHM.

PROCEDES DE SOUDAGE

» Standard
Ce mode de soudage convient pour la plupart des applications. Il permet le soudage avec tous les types d’électrodes enrobées, rutiles, basiques,
cellulosiques et sur toutes les matiéres : acier, acier inoxydable et fontes.

* Pulsé

Ce mode de soudage 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.

*AC

Ce mode de soudage est utilisé dans des cas trés spécifiques ou I'arc n’est 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. Il est néces-
saire de vérifier que votre électrode enrobée est utilisable en courant alternatif.
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Notice originale

CHOIX DES ELECTRODES ENROBEES

« Electrode Rutile : trés facile d’emploi en toutes positions.

« Electrode Basique : utilisation en toutes positions, elle est adaptée aux travaux de sécurité par des propriétés mécaniques accrues.

« Electrode Cellulosique : arc trés dynamique avec une grande vitesse de fusion, son utilisation en toutes positions la dédie spécialement pour les
travaux de pipeline.

DEFINITION DES REGLAGES

Unite
Pourcentage 0 ) s - . o .
Hot Start % Le Hot Start est une surintensité a 'amorgage évitant le collage de I'électrode sur la piece a souder. Il se regle
; en intensité (% du courant de soudage) et en temps (secondes).

Durée du Hot Start s

Le courant de soudage est réglé en fonction du diametre et du type d’électrode choisis (se référer a I'emballage
Courant de soudage A X

des électrodes).
Courant froid % Deuxiéme courant de soudage dit «froid».

o L'Arc Force est une surintensité délivrée afin d’éviter les collages lorsque I'électrode ou la goutte viennent

Arc Force % .

toucher le bain de soudage.
Forme d’'onde AC % Forme d’'onde en AC. La forme trapéze est privilégiée.
Fréquence de soudage Hz | Fréquence des inversions de polarité soudage + ou -
Frequgnce de Hz | Fréquence de pulsation du mode pulse.
pulsation

L'accés a certains paramétres de soudage dépend du mode d’affichage sélectionné : Paramétres/Mode d’affichage : Easy, Expert, Avancé. Se
reporter a la notice IHM.

REGLAGE DE L'INTENSITE DE SOUDAGE

Les réglages qui suivent correspondent a la plage d’intensité utilisable en fonction du type et du diameétre d’électrode. Ces plages sont assez larges
car elles dépendent de I'application et de la position de soudure.

@ d’électrode (mm) Rutile E6013 (A) Basique E7018 (A) Cellulosique 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 -

REGLAGE DE L’ARC FORCE

Il est conseillé de positionner I'Arc force en position médiane (0) pour débuter le soudage et I'ajuster en fonction des résultats et des préférences de
soudage. Note : la plage de réglage de I'arcforce est spécifique au type d’électrode choisi.

REGLAGE DU HOT START

Il est conseillé de régler un Hot Start faible pour les téles fines et un Hot Start élevé pour les fortes épaisseurs et métaux difficiles (piéces sales ou
oxydées).

ENERGIE

Ce mode développé pour le soudage avec contrble 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).

MEMORISATIONS ET RAPPELS DES JOBS
Accessible grace a l'icone «JOB» de I'écran principal.
Les parametres en cours d’utilisation sont automatiquement sauvegardés et rappelés au prochain allumage.
En plus des parametres en cours, il est possible de sauvegarder et rappeler des configurations dites « JOB ».

Les JOBS sont au nombre de 500 pour le procédé TIG, 200 pour le procédé MMA. La mémorisation est basée sur les paramétres du procédé en
cours, les réglages en cours et le profil utilisateur.
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Job

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

Quick-Load — Rappel des JOBs 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 constituée de JOB préalablement créé, les rappels de JOB se font par appuis brefs & la gachette. Tous les modes de gachette
et modes de soudage 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 I'activation 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 du JOB 3

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.

JOB 3 Le soudage est activé par un appui long sur les boutons de la torche.

A partir d’'une liste C5 de 5 JOB préalablement créée, ce mode d’automatisation simple & partir de la connectique Commande a Distance permet
de rappeler des JOB via un automate (cf note sur le site internet - https://planet.qys.fr/pdf/spdoc/f/CONNECT _5.pdf).

COMMANDE A DISTANCE EN OPTION

» Commande a distance analogique RC-HA1 (réf. 045675 / 066625) :

Une commande a distance analogique peut étre raccordée au générateur par I'intermédiaire du connecteur (1-11).

Cette commande a distance permet de faire varier le courant de 50% a 100% de l'intensité réglée. Dans cette configuration, tous les modes et
fonctionnalités du générateur sont accessibles et paramétrables.

» Commande a distance analogique RC-MMA/DEGAUSS (réf. 066496) :

Une commande a distance analogique peut étre raccordée au générateur par I'intermédiaire du connecteur (I-4).

La commande permet en MMA seulement de faire varier le courant de 50% a 100% de l'intensité réglée via un potentiométre, d’inverser la polarité
de soudage via le switch de polarité et enfin d’activer ou désactiver la source de courant de soudage pour protéger le soudeur lors de manipulation.

» Pédale de commande a distance RC-MMA/TIG-FA1 (réf. 045682) :

Une pédale de commande a distance peut étre raccordée au générateur par l'intermédiaire du connecteur (I-11).

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

* IHM déportée - commande a distance numérique RC-HD2 (réf. 062122) :

400 AC/DC : Une commande a distance numérique peut étre raccordée au générateur par I'intermédiaire du connecteur (1-12).

230 AC/DC FV : Une commande a distance numérique peut étre raccordée au générateur par 'intermédiaire du kit NUM-1 en option (I-7).

Cette commande a distance est destinée aux procédés de soudage MMA et TIG. Elle permet de régler a distance le poste a souder. Un bouton ON/
OFF permet d’éteindre ou d’allumer la commande a distance numérique. Lorsque la commande a distance numérique est allumée, I'lHM du géné-
rateur affiche les valeurs de courant et de tension. Dés que I'lHM est éteinte ou déconnectée, I'lHM du générateur est réactivée.

Connectique

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

La prise male spécifique 7 points (option réf. 045699) permet d’y raccorder les différents types commande a distance. Pour le cablage, suivre le
schéma ci-dessous.
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TYPE DE COMMANDE A DISTANCE Désignation du fil Pin du connecteur associé
- oV A G
Pédale Commande a distance Curseur B F A
manuelle
Commun/Masse C E B
C5 Switch D
AUTO-DETECT E D C
ARC ON F Vue extérieure
REG I G
GROUPE FROID EN OPTION
Compatibilité Référence Désignation Puissance de refroidissement Capacité Tension d’alimentation
TITANIUM 230 AC/DC FV 070820 KOOLWELD 1 1000 W 3L 24V
TITANIUM 400 AC/DC 013537 WCU 1KW C 55L 400 V +/-15%

Le groupe froid est automatiquement détecté par le produit. Pour désactiver le groupe froid (OFF), veuillez consulter la notice de l'interface.
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.

 Débit minimal du liquide de refroidissement circulant dans la torche.

* Protection thermique du liquide de refroidissement.

Il faut s’assurer que le groupe de refroidissement est éteint avant la déconnexion 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 brilures.

KIT FILTRE EN OPTION

Filtre & poussiére (ref. 046580) avec finesse de filtration : 630 pm (0,63 mm).
Attention, I'utilisation de ce filtre diminue le facteur de marche de votre générateur.

Pour éviter les risques de surchauffe due au colmatage des orifices d’aération, le filtre a poussiere
doit étre nettoyé régulierement. Déclipser et nettoyer a I'air comprimé.

AJOUT DE FONCTIONNALITES

Le fabricant GYS propose un large choix de fonctionnalités compatible avec votre produit.
Pour les découvrir, scannez le QR code.

CONDITIONS DE GARANTIE

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

La garantie ne couvre pas :

* Toutes autres avaries dues au transport.

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

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

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

GENERAL INFORMATION

ﬁ These instructions must be fully read and understood before operating the machine.
Do not carry out any modifications or maintenance work that is not included in the user manual.

Any personal injury or material damage due to use that does not comply with the instructions in this manual cannot be held at the expense of the
manufacturer.
If you have a problem or query, please consult a qualified technician to set up the device correctly.

THE ENVIRONMENT

This equipment should only be used for welding operations within the limits indicated on the rating plate and/or in the user manual. The safety
regulations must be observed. In the event of improper or dangerous use, the manufacturer shall not be held liable.

The device must be set up and operated in a location that is free of dust, acids, flammable gases and other corrosive substances. The same applies
to the device’s storage. Make sure there is sufficient air circulation when in use.

Temperature ranges:

Use between -10 and +40°C (+14 and +104°F).
Store between -20 and +55°C (-4 and 131°F).
Air humidity:

Less than or equal to 50% at 40°C (104°F).
Less than or equal to 90% at 20°C (68°F).
Altitude:

Up to 1,000 m above sea level (3,280 feet)

PROTECTING YOURSELF AND OTHERS

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

Welding exposes people to a dangerous source of heat, light and radiation from the arc as well as electromagnetic fields (caution to those with
pacemakers), risk of electrocution, noise and gaseous fumes.

To protect yourself and others, follow these safety instructions:

To protect yourself from burns and radiation, wear insulating, dry, fireproof clothing in good condition without lapels; the clothing
must cover the whole body.

Wear gloves that provide electrical and thermal insulation.

Use welding PPE and/or a welding helmet with a sufficient protection level (depending on the application). Protect your eyes during
cleaning operations. Wearing contact lenses is strictly forbidden.

Itis sometimes necessary to enclose the welding area with fireproof curtains to protect it from arc radiation, spatter and incandescent
waste.

Inform people in the welding area not to look at the arc rays or the molten parts and to wear the appropriate clothing to protect
themselves.

Wear noise-cancelling headphones if the welding process reaches a noise level above the permissible limit (these must be worn
by anyone in the welding area).

© @ 68

Keep hands, hair and clothing away from moving parts (the fan).
Never remove the cooling unit’s protective casing when the welding power source is on; the manufacturer cannot be held responsible
in the event of an accident.

Newly welded parts are hot and can cause burns when handled. When carrying out maintenance on the torch or electrode holder,
make sure that it has sufficiently cooled by waiting at least 10 minutes before starting any work. The cooling unit must be switched
on when using a water-cooled torch to make sure that the liquid does not cause burns.

It is important to secure the work area before leaving it, this is to protect people and property.

>

WELDING FUMES AND GASES

.' The fumes, gases and dusts emitted by welding are health hazards. Sufficient ventilation must be provided and an air supply may

be required. An air-fed mask could be a possible solution if there is inadequate ventilation.
= Check that the extraction system is operating effectively by checking it against relevant safety standards.

Caution: welding in confined environments requires remote monitoring for safety reasons. Furthermore, welding certain materials that contain lead,
cadmium, zinc, mercury or even beryllium, can be particularly harmful; it is important to thoroughly degrease the parts before welding them.

Gas cylinders must be stored in an open or well-ventilated area. They must be in an upright position and held on a support or on a trolley.

Do not weld near grease or paint.
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FIRE AND EXPLOSION RISK

A
V Fully shield the welding area; flammable materials should be kept at least 11 metres away.
Fire fighting equipment must be nearby during welding operations.

Beware of hot material or sparks being projected, even through cracks; they can cause a fire or explosion.

Keep people, flammable objects and pressurised containers at a safe distance.

Welding in closed containers or tubes should be avoided and if they are open they should be emptied of any flammable or explosive material (oils,
fuels and gas residues, etc.).

Grinding operations must not be directed towards the welding power source or towards any flammable materials.

GAS CYLINDERS

The gas coming out of the gas cylinders can cause suffocation if it becomes concentrated in the welding area (ventilate well).
Transportation must be done carefully and safely: gas cylinders must be shut off and the welding power source must be switched
off. They must be stored vertically and supported to limit the risk of falling.

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

The gas cylinder must not come into contact with flames, electric arcs, torches, earth clamps or any other heat or incandescent sources.

Be sure to keep it away from electrical and welding circuits and, therefore, never weld a pressurised cylinder.

Be careful when opening the gas cylinder’s valve, keep your head away from the valve and make sure that the gas used is suitable for the welding
process.

ELECTRICAL SAFETY
- e

The electrical power supply must be earthed. Use the fuse size recommended on the information panel.
Electric shocks can cause serious direct or indirect accidents and even death.

Never touch live parts inside or outside the live power source (torches, clamps, cables and electrodes) as these parts are directly connected to the
welding circuit.

Before opening the welding current source, it must be disconnected 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.

Make sure to have the cables and torches replaced by a qualified and authorised technician if they become damaged. Select the cable’s cross-section
size according to the intended application. Always wear dry, undamaged clothing to insulate yourself from the welding circuit. Wear insulated footwear
in all work environments.

THE EQUIPMENT’S EMC CLASSIFICATION

This Class A equipment is not suitable for use in a residential setting where power is supplied from the public, low voltage,
supply network. There may be difficulties in ensuring electromagnetic compatibility at these sites, this is due to both conducted
and radiated radio frequency interference.

TITANIUM 230 AC/DC FV:

Provided that the public, low-voltage, supply-network impedance at the point of common coupling is less than Zmax = 0.173
D: Ohms, this equipment complies with standard IEC 61000-3-11 and can be connected to public, low-voltage supply networks.

The installer or user of the equipment is responsible for ensuring that the network impedance complies with the impedance

restrictions, this may involve consulting with the distribution network operator if necessary.

TITANIUM 400 AC/DC:
This material complies with IEC 61000-3-11.

TITANIUM 230 AC/DC FV:
This material complies with IEC 61000-3-12.

TITANIUM 400 AC/DC:

This equipment does not comply with IEC 61000-3-12 and is intended to be connected to private, low-voltage networks that are
connected to the public supply network only at medium- and high-voltage levels. If connected to a public, low voltage supply
network, it is the installer’s or user’s responsibility to ensure that the equipment can be connected to the power supply by
consulting with the distribution network operator.

ELECTRO-MAGNETIC EMISSIONS

Q'
\ An electric current passing through any conductor produces localised electric and magnetic fields (EMF). The welding current
:?W produces an electromagnetic field around the welding circuit and the welding equipment.
FRAR
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Electromagnetic fields (EMF) can interfere with some medical implants, such as pacemakers. Protective measures must be taken for people with
medical implants. For example, restricted access for passers-by or an individual risk assessment for welding professionals.

All welders must carry out the following procedures to minimise exposure to electromagnetic fields from the welding circuit:
* position the welding cables together and secure them with a clamp, if possible

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

* never wrap the welding cables around your body

» do not position your body between the welding cables « keep both welding cables on the same side of your body

» connect the return cable to the workpiece as close as possible to the area to be welded

 do not work next to, sit on or lean against the welding power source

+ do not weld when transporting the welding power source or the wire-feed reel

Exposure to electromagnetic fields during the welding process may have other health effects that are not yet known.

d”é Those with pacemakers should consult a physician before using this equipment.

RECOMMENDATIONS FOR EVALUATING THE WELDING AREA AND SET UP

General Information

The user is responsible for setting up and using the arc-welding equipment according to the manufacturer’s instructions. If electromagnetic interference
is detected, it is the arc-welding equipment user’s responsibility to resolve 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, an electromagnetic shield may need to be constructed around
the welding power source as well as the entire workpiece with input filters installed. In all instances, electromagnetic interference should be reduced
until it is no longer a concern.

Assessing the Welding Area

Before setting up arc-welding equipment, the user must assess the potential electromagnetic issues in the surrounding area. The following should be
taken into account:

(a) the presence of other power, control, signal and telephone cables either above, below or next to the arc-welding equipment

(b) radio and television receivers and transmitters

(c) computers and other control equipment

(d) safety-critical equipment, such as industrial equipment safeguarding

(e) the health of people nearby, for example, those with pacemakers or hearing aids

(f) the calibration or measurement equipment used

(g) the immunity of other equipment located nearby

The user must verify that the other equipment used in the surrounding environment is compatible. This may require additional protective measures:
(h) the time of day when welding or other activities are to be carried out

The size of the surrounding area to be taken into account depends on the structure of the building and other activities taking place there. The
surrounding area may extend beyond the facility’s boundaries.

Assessing the Welding Equipment

In addition to assessing the surrounding area, the arc-welding equipment can also be assessed to identify and resolve instances of disturbance. The
emissions assessment should include in situ readings as specified in Article 10 of CISPR 11. In situ readings can also be used to confirm whether the
mitigation measures are effective.

RECOMMENDATIONS ON METHODS FOR REDUCING ELECTROMAGNETIC EMISSIONS

a. Public power supply network: Arc-welding equipment should be connected to the public power supply following the manufacturer’s
recommendations. If interference occurs, it may be necessary to take additional preventive measures such as filtering the public power supply.
Consider shielding the power cable within a metal conduit or equivalent for permanently set up arc-welding equipment. The shielding must be
electrically continuous along its entire length. The shielding should be connected to the welding power source to ensure good electrical contact
between the conduit and the welding power source’s casing.

b. Maintaining arc-welding equipment: Arc-welding equipment must undergo routine maintenance according to the manufacturer’s recommendations.
All accesses, service doors and covers should be closed and properly locked when the arc-welding equipment is in use. The arc-welding equipment
must not be modified in any way, except for those modifications and adjustments specified in the manufacturer’s instructions. In particular, the arc
ignition and stabiliser’s spark gap must be adjusted and maintained according to the manufacturer’s recommendations.

c. Welding cables: The welding cables should be as short as possible and placed close together near or on the ground.

d. Equipotential bonding: Consider linking together all metal objects in the surrounding area. However, metal objects connected to the workpiece
will increase the risk of electric shocks to the user if they touch both the metal objects and the electrode. Therefore, the operator must be isolated
from such metal objects.

e. Earthing the workpiece: Where the part to be welded is not earthed for electrical safety reasons or because of its size and location, e.g. a ship’s
hulls or a building’s structural steel framework, an earthed connection can, in some cases but not always, reduce emissions. Care should be taken
to avoid earthing parts which could increase the risk of injury to users or damage to other electrical equipment. If necessary, the workpiece’s earth
connection should be made directly. However, in certain countries where this direct connection is prohibited, the connection should be made with a
suitable capacitor chosen in accordance with national regulations.

f. Protective and shielding measures: Selectively protecting and shielding other cables and equipment in the surrounding area can limit interference
issues. Protecting the entire welding area could be an option for special applications.

TRANSPORTING AND MOVING THE WELDING MACHINE

The welding power source is equipped with a top handle allowing it to be carried by hand. Be careful not to underestimate the
weight of the machine. The handle is not intended as a means of hoisting or suspending the machine.
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Do not use the cables or torch to move the welding current source. It must be moved in an upright position.
Do not carry the welding machine over people or objects.
Never lift a gas cylinder and the welding current source at the same time. They have different transportation requirements.

SETTING UP THE EQUIPMENT

* Place the welding power source on a floor with a maximum inclination of 10°.

* Provide a sufficient area to properly ventilate the source of the welding current and access the machine’s controls.
» Do not use in an environment with conductive metal dust.

» The welding power source must be protected from heavy rain and out of direct sunlight.

» The equipment has an IP23 protection rating, meaning:

- it is protected against dangerous access by solid bodies with a diameter >12.5 mm

- it is protected against rain falling at 60° to the vertical

This equipment is, therefore, suitable for outdoor use in accordance with its IP23 protection rating.

Power, extension and welding cables must be fully unwound to avoid overheating.

The manufacturer assumes no responsibility for damage to persons and objects caused by improper or dangerous use of this
equipment.

MAINTENANCE / ADVICE

» Maintenance should only be carried out by a qualified technician. Annual maintenance is recommended.
» Switch off the power supply by disconnecting the plug and waiting for two minutes before carrying out work on the equipment.
D’ Inside, the voltages and intensities are high and dangerous.

- Regularly remove the cover and blow out the dust Take the opportunity to have the electrical connections checked by a qualified technician using
an insulated tool.

» Check the power cable’s condition regularly. If the power cable is damaged, it must be replaced by the manufacturer, their after-sales service
department or a similarly qualified technician to avoid hazards.

* Leave the welding power source’s vents free to allow air to enter and exit the machine.

+ Do not use this welding power source for thawing pipes, recharging batteries/accumulators or starting motors.

SETUP - OPERATING THE PRODUCT

Only experienced persons, authorised by the manufacturer, may set up the device. During setup, ensure that the power source is disconnected from
the mains system. Serial or parallel power source connections are not allowed. It is recommended to use the welding cables supplied with the unit in
order to achieve the product’s optimum settings’ configuration.

DESCRIPTION

This equipment is a power source for TIG welding with a direct current (DC TIG) or an alternating current (AC TIG) as well as for coated-electrode
welding (MMA).

EQUIPMENT DESCRIPTION (I)

Digital TIG-1 kit connection (optional extra, P.N. 037960)

1) Human Machine Interface (HMI) ) NUM-1 kit connection (option ref. 063938) = 230 AC/DC FV only
2) Positive polarity socket 8) ON/OFF Switch

3) Torch gas connection 9) Power supply cable

4) Torch button connection 10) USB connection

5) Negative polarity socket 11)  Analogue connection

6) Cylinder gas connection 12)  Reel or remote HMI connection = 400 AC/DC only

13 Power supply connection and cooling unit management connection

HUMAN-MACHINE INTERFACE (HMI)

EE Please read the Human Machine Interface (HMI) user manual which forms part of the complete hardware documentation.
HMI

POWER SUPPLY-START-UP

TITANIUM 230 AC/DC FV:
This equipment is delivered with a single-phase, three-pin (E/N/L), 230 V/16 A, CEE17 socket. It comes equipped with «Flexible Voltage» technology
and can be supplied from an earthed electrical installation between 110 - 240 V (50 - 60 Hz).

TITANIUM 400 AC/DC:
This equipment is fitted with a 32 A, EN 60309-1 socket and should only be used on a three-phase, 400 V (50 - 60 Hz), four-wire electrical network
with an earthed neutral pin.

23
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The effective absorbed current (I1eff) for the ideal operating conditions is indicated on the equipment. Check that the power supply and its safeguards
(the fuse and/or circuit breaker) are compatible with the required current. It may be necessary to change the plug in some countries to allow the pro-
duct to operate at its optimum conditions.

» The welding current source will go into a protective mode if the supply voltage goes below or above 15% of the specified voltage(s) (a fault code will
appear on the display).

« Switching the device on is done by turning the ON/OFF switch (I-8) to the | position; conversely, switching it off is done by turning it to the 0 position.
Warning! Never turn off the power supply when the machine is charging.

» Fan performance: This equipment is fitted with an intelligent ventilation management system to minimise the machine’s noise level. The fans will
adapt their speed to match the device’s current application and the ambient temperature. The fan will run continuously in MMA mode. In TIG mode,
the fan will only run during the welding phase and then stop after cooling.

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

« Arc ignition and arc stabilising are both designed for manual and mechanically guided operations.

CONNECTING TO THE POWER SOURCE

This equipment can be operated using battery-based power sources provided that the auxiliary power meets the following requirements:

- The voltage must be alternating, set as specified and with a peak voltage of less than 700 V for the TITANIUM 400 AC/DC and 400 V for the
TITANIUM 230 AC/DC FV

- The frequency must be between 50 - 60 Hz

Checking these conditions is crucial as many power sources produce high voltage spikes that can damage equipment.

USING ELECTRICAL EXTENSION CABLES

All extension cables must be of an appropriate length and cross-section for the equipment’s voltage. Use an extension cable that complies with na-
tional regulations.

Length - Extension cable cross-section
Input voltage
<45m ‘ >45m
TITANIUM 400 AC/DC 400V 6 mm?
10V 2.5 mm? | 4 mm?
TITANIUM 230 AC/DV FV
230V 2.5 mm?

GAS CONNECTION

This equipment is equipped with two couplings. A cylinder coupling for putting gas into the device and a torch gas coupling for releasing gas from
the end of the torch. We recommend that you use the adaptors supplied with the welding machine to ensure optimum connections.

ACTIVATING THE VRD FEATURE (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

The voltage reducing device (or VRD) is only available for the TITANIUM 230 AC/DC.
This device protects the welder. The welding current is delivered only when the electrode makes contact with the workpiece (low resistance). The VRD
function lowers the voltage as soon as the electrode is removed.

The voltage reduction device is deactivated by default. In order to activate it, the user must first open the product and complete the following proce-
dure:

1.) DISCONNECT THE PRODUCT FROM THE POWER SUPPLY and wait for five minutes to ensure that it is safe.
2.) Remove the power source’s side panel (see page 89).

3.) Locate the control board and VRD switch (see page 89).

4.) Turn the switch to the ON position.

5.) The VRD function is now activated.

6.) Replace the power source’s side panel.

7.) The VRD icon on the device’s user interface (HMI) will now be lit up.

To deactivate the VRD function, simply switch the switch back to the OFF position.

RECOMMENDED COMBINATIONS

% (mm) Amps (A) Electrode @ (mm) Nozzle @ (mm) Argon Flow Rate (L/min)
03-3 3-75 1 6.5 6-7
o 24-6 60 - 150 1.6 8 6-7
5 4-8 100 - 200 2 9.5 7-8
Q 6.8-8.8 170 - 250 24 1 8-9
9-12 225-300 3.2 12.5 9-10
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05-1.5 5-50 1 6.5 6-7

15-2 50 - 80 1.6 8 6-7
o 2-3 80 - 110 2 9.5 7-8
5 3-4 110 - 150 24 1 8-10
& 4-5 150 - 180 3.2 12.5 10-12

5-6 180 - 240 4 16 12-16

6-10 240 - 400 4.8 19 15-18

TIG WELDING MODE (GTAW)

CONNECTIONS AND ADVICE
* TIG welding requires gas shielding (argon).
» Connect the earth clamp to the positive (+) connector. Connect the torch’s power cable to the

negative (—) connection as well as to the torch and gas button(s) connections.

» Make sure that the torch is well fitted and that the consumables (vice grip, collar support, diffuser and nozzle) are not worn out.
* The choice of electrode depends on the TIG welding current.

SHARPENING THE ELECTRODE

For optimum performance, it is recommended to use an electrode sharpened in the following way:

L =3 x d for a low current

d L = d for a strong current
L
>
PROCESS SETTINGS
Welding processes
Parameter settings Settings Synergy DC AC Wizard
Standard - v v - Smooth current
Pulsed - v v - Pulsed current
Fast Pulse v - - Inaudible pulsed current
Spot welding - v v - Smooth tack welding
Tack welding - v - - Pulsed tack welding
Multi-Spot v v - Repeated smooth spot welding
Multi-Tack v - - Repeated pulsed tack welding
AC Mix - v AC/DC current mixing
Material type Fe, Al, etc. v - - - Choosing the material to be welded
Tungsten electrode Choosing the electrode’s diameter Allows HF ignition
diameter 1-4mm v v v v currents and synergies to be refined.
Ignition type HE HF and Touch. v v v v Choosing the ignition type
Trigger mode 2T, 4T and 4T LOG v v v 2T, 4T | Choosing the trigger welding management mode
E-TIG OFF - ON v v v - Constant energy welding mode with arc length correction
Hold .
Energy Thermal coefficient - v v v See «Energy» chapter on the following pages.
Parameter settings . .
(advanced) v v v v HF ignition adjustment

Accessing certain welding parameters is dependent on the selected display mode: Settings/Display mode: Easy, Expert or Advanced. Refer to the

HMI manual.

WELDING PROCESSES

* Synergy TIG

No longer based on the chosen DC current or the welding cycle’s parameter settings but, instead, incorporates welding rules/synergies based on
experience. As a result, this mode restricts the number of settings to three basic ones: Material type, welding thickness and welding position.

*TIGDC

Suitable for welding ferrous metals such as steel and stainless steel as well as copper, its alloys and titanium.
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*ACTIG
Suitable for welding aluminium, its alloys and copper.

¢ TIG Wizard

Wizard Lab:
see «Wizard Lab» chapter on the subsequent pages.

Aluminum Wizard, Stainless Steel Wizard, Steel Wizard, Copper Wizard:

This mode is used for pre-assemblingm'{: or welding == parts made of light alloys (AISi, AIMg and Al99), stainless steel (CrNi), steel (Fe) and
copper (Cuzn and Cu). The relevant settings, in the form of pre-installed synergies, are the thickness of the parts to be welded and the joint type
(butt welding (BW), fillet weld (FW), interior angle (BP), exterior angle or fusing wires together when butt welding. To switch from one mode to the
other, press button n°4 on the keyboard (see HMI user manual).

SETTINGS - DC TIG

» Standard

This welding method enables high-quality welding on most ferrous materials such as steel, stainless steel, copper, its alloys and titanium. The various
current and gas management options offer the user perfect control of the welding operation, from the very start of the welding process to the final
cooling of the weld bead.

¢ Pulsed
This pulsed current welding mode combines strong current pulses (I, welding pulse) with weak current pulses (I_Cold, cooling pulse). This pulsed
mode allows parts to be assembled whilst limiting both the temperature rise and amount of distortion. Also ideal for in-position welding.

Example:

The welding current (1) is set to 100 A and % (I_Cold) is set to 50%, i.e. cold current = 50% x 100 A = 50 A.

F (Hz) is set to 10 Hz, the frequency of the pulse will be 1/10 Hz = 100 ms; this means that every 100 ms, there will be a pulse at 100 A, then
another at 50 A will follow.

e FastPulse

This very high-frequency, pulsed-current welding mode combines high current pulses (I, welding pulse) with low current pulses (I_Cold, workpiece
cooling pulse). FastPulse mode maintains the arc when using the high-frequency pulsed welding mode, however, it operates at frequencies that are
less unpleasant, or even inaudible, to the welder.

* Spot welding
This spot welding mode allows parts to be pre-assembled before welding. Spot welding can be controlled manually using the trigger or by a predefined
time delay. This spot welding time makes it easier to reproduce and produce non-oxidised spot welds.

¢ Multi-Spot
This is a spot welding mode similar to SPOT TIG but with defined spot welding and stopping times as long as the trigger is held down.

» Tack welding

The machine’s tack welding mode can also be used to pre-assemble parts before welding but this time in two phases: the first phase of pulsed DC
welding concentrates the arc for better penetration; this is followed by a second phase of standard DC welding, which widens the arc and therefore
the weld pool to ensure the tack weld.

The times of the two tack welding phases are adjustable which makes it easier to reproduce and carry out non-oxidised tack welds.

e Multi-Tack
It is a pointing mode similar to TIG Tack, but with a sequence of pointing times and stop times defined as long as the trigger is pressed.

SETTINGS -AC TIG

« Standard
This welding mode is dedicated to welding aluminium and its alloys (Al, AISi, AIMg and AlMn). The alternating current allows the aluminium to be
stripped clean, which is essential for welding properly.

Balance (%T_AC):

During the positive wave, any oxidation is removed. During the negative wave, the electrode cools down and the parts are welded together, this
is called penetration.

By changing the ratio between the two alternations via the balance setting, either cleaning is favoured or penetration (the default setting is 30%).

+ + +

20%: Max. penetration 50% 60%: Max. cleaning
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* Pulsed
This pulsed current welding mode combines strong current pulses (I, welding pulse) with weak current pulses (I_Cold, cooling pulse). This pulsed
mode allows parts to be assembled whilst limiting both the temperature rise and amount of distortion. Also ideal for in-position welding.

Example:

The welding current (1) is set to 100 A and % (I_Cold) is set to 50%, i.e. cold current = 50% x 100 A = 50 A.

F (Hz) is set to 10 Hz, the frequency of the pulse will be 1/10 Hz = 100 ms; this means that every 100 ms, there will be a pulse at 100 A, then
another at 50 A will follow.

*« SPOT WELDING
This spot welding mode allows parts to be pre-assembled before welding. Spot welding can be controlled manually using the trigger or by a predefined
time delay. This spot welding time makes it easier to reproduce and produce non-oxidised spot welds.

* Multi-Spot
This is a spot welding mode similar to SPOT TIG but with defined spot welding and stopping times as long as the trigger is held down.

* AC Mixed

This AC welding method is used to weld aluminium and its thick alloys. It mixes DC sequences during AC welding processes which increases the
energy delivered to the workpiece. The ultimate goal is to accelerate the work flow rate and, therefore, subsequent productivity when assembling
aluminium. This mode cleans the workpiece less, so it is important to work on clean sheet metal.

E-TIG

This mode allows welding with a constant power supply by measuring the arc length variations in real time to ensure a weld bead with consistent
width and penetration. In cases where the assembly process requires the welding energy to be controlled, E-TIG mode guarantees that the welder
will respect the welding power regardless of the torch’s position in relation to the workpiece.

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

Wizard Lab

This welding mode allows complex (non-standard) welding cycles to be carried out with a series of steps. Each step is characterised by a current
ramp, a step and a particular current type (DC, AC or pulsed).

Wizard Lab is configured in three stages:

- welding cycle sequence (number of steps, repetition loops, etc.)

- each step’s parameter settings (ramp and current type, etc.)

- specific, advanced parameter settings

iy
3 STEPS o B10_ o i Yei
i _’—r‘ﬁ" B _:":_‘_" i — B2 STEP _1/3 102a I
—H --48 : MODE  AC L
0zs |FEf LT T (| step PULS ON = 1 / 3
U2t | g
: OFF . 10042 Step
B Ol B 0005 o |
LOEF_J amm Wizard Lab-HF
S==  27-20mm 2 . <
- aTata)

STEP: each step can be customised by changing the current type (DC or AC), the current form (standard or pulsed) as well as the ramp up to the
set welding current (see «Setting a STEP» section). Each step can be fully customised.

Welding cycle: a welding cycle consists of a Pre-Gas stage, one or more welding steps (see «Welding Cycle Definition» section) and a Post-Gas
stage.

Loops: there are two different loops (see «Definition of the welding cycle» section):

» The welding cycle’s inner loop (B1). Within the cycle, the user can choose to make one or more loops (repeating two or more of the welding
steps); the user can even carry out infinite loops depending on the application, for example, AC MIX welding, which repeats two DC and AC steps.

* Cycle loops (B2). The user can choose to repeat the cycle (excluding the Pre-Gas and Post-Gas phases) once or several times (or even infinitely).
They can also adjust the delay period between two repeated welding steps if necessary (e.g. MULTITACK welding, which repeats the TACK welding
cycle with a delay period between two points as long as the trigger is held down).
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Defining the welding cycle:

atasi

Unit

Number of steps

- The number of steps defines the welding cycle

Pre-Gas

S Time for purging the torch and establishing the gas shielding before ignition

Number of loop steps

- Repeat loops in the welding cycle (B1)

Input step

- The repeat loop’s starting step in the cycle (B1)

Output step

- The repeat loop’s ending step in the cycle (B1)

Number of loops of the
cycle

- Repeat loops in the entire welding cycle (B2)

Inter-loop time

S The time between two repetitions of the whole welding cycle (B2)

Post Gas

S Gas shielding duration after extinguishing the arc. It protects the part and the electrode against oxidation.

Setting up a STEP:

(]

Unit

STEP 1/x | Selecting a STEP to be configured.
DC-

MODE DC+ | Selecting the step welding current type
AC

PULSED %'LF Pulses the set current

AC waveform

- Waveform in AC.

Welding frequency

Hz | Polarity reversal welding frequency- cleaning

Cleaning percentage

% | Welding time dedicated to cleaning (%)

Current surge

S Transition ramp between the previous step and the active step’s current levels

Welding current

A | Welding current

Waveform

- Pulsed part waveform

Cooling current

% | Second «cooling» welding current

Cooling time

% | The pulse’s hot current (I) time balance

Pulse frequency

Hz | Pulse frequency

The step’s time du-
ration

min.

Step or trigger mode* welding-current duration

*In 2T mode, the step duration settings control allows the user to control for how long the configured step will go on when the trigger is
released; the cycle will end between the chosen exiting step and the last one.

% *The step time setting allows the user to switch from step-to-step by pressing and releasing button 2 in 4T mode or with a two-button torch.

Advanced settings, only available in «Advanced» display mode:

Advanced settings Settings Description
HF level 1-10 Index setting the voltage from 5 - 14 kV
HF duration 0.01-3s HF time before stopping
Breakdown voltage OFF,0-50V Higher arc voltage before stopping the welding machine
Time to breakdown 0-10s Duration of breakdown voltage
Bonding voltage OFF,0-50V Lower arc voltage before stopping the welding power source (Anti-Stick)
Delay before bonding 0-10s Duration of breakdown voltage

CHOOSING THE ELECTRODE’S DIAMETER

Electrode @ (mm)

DCTIG

ACTIG

Pure tungsten Tungsten with oxides Pure tungsten Tungsten with oxides
1 10>75 10>75 15>565A 10>70A
1.6 60 > 150 60 > 150 45>90A 60 > 125 A
2 75> 180 100 > 200 65> 125A 85> 160 A
2.5 130 > 230 170 > 250 80> 140A 120> 210A
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3.2 160 > 310 225> 330 150> 190 A 150 > 250 A
4 275 > 450 350 > 480 180 > 260 A 240> 350 A
Approximately = 80 A per @ mm Approximately = 60 A per @ mm

CHOOSING THE IGNITION TYPE
Lift: Arc-Lift ignition (for HF-sensitive environments).

HF: non-contact, high-frequency ignition system for tungsten electrodes.
Touch HF: Delayed, high-frequency ignition after the tungsten electrode has made contact with the workpiece.

@

1

1.) Position the torch’s nozzle and the electrode tip on the workpiece and acti-
vate the torch’s button.

E 2- Tilt the torch until a gap of about 2 - 3 mm separates the electrode’s tip from the
workpiece. The arc will start.
3.) Return the torch to its normal position to start the welding cycle.
1 2 3
1.) Place the torch in the welding position above the workpiece (with a distance of
about 2 - 3 mm between the electrode’s tip and the workpiece).
L 2.) Press the torch’s button (the arc will ignite without contact using high voltage
T [HF] ignition pulses).
'l 3.) The initial welding current circulates, the welding continues according to the
E 1 E 1 E - 11 welding cycle.
1 2 3
w 1.) Position the electrode’s tip on the workpiece and press the torch button.
T 2.) Lift the electrode from the workpiece.
5 3.) After a delay of 0.2 s, the arc will ignite without contact using high voltage (HF)
o M ignition pulses; the initial welding current will flow and the welding will continue
according to the welding cycle.
E ] E i ] 9 9y

Advanced settings, only available in «Advanced» display mode:

Advanced settings Settings Description
HF duration 0.01-3s HF time before stopping
HF level 0-10 Index setting the voltage from 5 - 14 kV

COMPATIBLE TORCHES AND TRIGGER ACTIONS

Single trigger Double button Double button & potentiometer Up & down
0 N = =, UP
Down
DB \
v v v

For the one-button torch, the button is called the «main button».
On the two-button torch, the first button is called the «main button» and the second is called the «secondary button».

2T
<y

X

T1 - The main button is pressed, the welding cycle starts (Pre Gas,
|_Start, UpSlope and welding).

T2 - The main button is released, the welding cycle is stopped
(DownSlope, |_Stop, Post Gas).

When the double-button torch is in 2T mode, the secondary button
is operated in the same way as the main button.

Main button @
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. 4T

Main button l@' @

* 4T LOG
<0.55 >0.Ss /
\

YL R YR KL \

Shi¥

Main button

or
Secondary button

T1 - The main button is pressed, the cycle starts from the Pre Gas
and stops in the |_Start phase.

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

T3 - The main button is pressed, the cycle goes into DownSlope
and stops in the |_Stop phase.

T4 - The main button is released, the cycle ends with Post Gas.
NB: for torches, double-button torches and double-button torches
with a potentiometer

=> «high/welding current» button and active potentiometer, «low»
button inactive.

T1 - The main button is pressed, the cycle starts from the Pre Gas
and stops in the |_Start phase.

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

LOG: This operating mode is used in the welding phase:

- A brief push of the main button (< 0.5 s) switches the current from
|_Welding to I_Cold and vice versa.

- When the secondary button is held down, the current switches
from |_Welding to |_Cold.

- When the secondary button is held down, the current switches
from |I_Cold to |_Welding.

T3 - Holding down the main button (> 0.5 s) makes the cycle go into
DownSlope and then stop in the |_Stop phase.

T4 - The main button is released, the cycle ends with Post Gas.

For double-button or double trigger torches with a potentiometer, the «upper» trigger carried out the same function as the single-trigger torch. The
«lower» trigger switches the machine to a cold current when it is held down. The torch’s potentiometer, when present, allows the usedr to adjust the
welding current from 50 - 100% of the displayed value. The «Up & Down» feature allows the current to be adjusted at the torch.

TRIGGER-CONTROL CONNECTION

’—l—l 3 DB torch
1 4 3 4
l 5 P L torch
2
2 OeO )
\ 4 ) e O
DB 6 1
l 2 ] torch orch 2
3 ® NC < 5 DB+P
torch
1
SRL18 torch wiring diagram Electrical diagram according to the type of torch
Torch types Wire type Assomate’;iinconnector
. Common/Mass Two
Double-button torche with ‘ Double-button torch ‘ Trigger torch Button 1 Four
potentiometer ‘ 5 ) =
utton ree
Potentiometer com-
Two
mon/ground
10V One
Cursor Five
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4
Up
Down DB 3
(A _/— 1 4 3 Switch 1 Switch 2
"5 | Up&Down 00 2
— w 2 5(0 Y oy2
q — 2 1
- 4 ® O ] i
6 1 Switch Down 222K0 | g
2 DB — 5 1| gi 1
3 ® NC SwichUp | £ 22K0 ::Jvl
L1
400AC/DC 230 AUDC
Up & Down torch wiring diagram Up & Down torch electrical diagram
Torch type Wire type Assoaate;iinconnector
Common 2
Switch 1 & 2
Switch 1
Switch 2
Up & Down Torch
Common 5
Up & Down Switch 5 o
4
Up Switch 1 1 ~ g
: S E ~
Down Switch 2 2 2 <
400 AC/DC 230 AC/DC

MANUAL GAS PURGE

Oxygen in the torch can lead to decreased mechanical performance and may result in a decreased corrosion-resistance level. To purge the gas from

the torch, press and hold push-button n°1 (see HMI user manual) and follow the on-screen procedure.

CHOOSING THE SETTINGS

Unit
Pre-Gas S Time for purging the torch and establishing the gas shielding before ignition
Curre_nt %lA This start-up current is a warm-up phase before the current ramp-up.
(starting)
(Tsig(:ting) s Dwell time at start-up before ramping up
Current surge S Allows a gradual increase in welding current
Welding current A Welding current
Fade out s Avoids cratering at the end of welding process as well as the risk of cracking, particularly in light alloys.
Stopping current %lA This stopping current is the phase after the current ramp down.
Stopping time s Stopping time is a phase after the down ramp in running
Thickness mm Thickness of the workpiece to be welded
Position - Welding position
Post gas s Gas shieIQing duration after extinguishing the arc. It protects the part and the electrode against oxidation
when cooling.
Waveform - Pulsed part waveform
AC waveform - Alternating current (AC) waveform
Cooling current %lA Second «cooling» welding current
Cooling time % The pulse’s hot current (I) time balance.
Pulse frequency between the welding current and the cold current:
Frequency PARAM!ETER SETTING TIPS: . . . o
(of pulses) Hz « If welding with a manual filler metal, then F (Hz) is synchronised to the filler metal application movement.

« If the sheet metal is thin without a filler metal (< 0.8 mm), F (Hz) > 10 Hz.
» When welding in position, then F (Hz) < 100 Hz
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Spot welding s Manual or a defined duration
Welding time Ma;nsual Welding time
Pulse duration S Manual or time-dependent pulse phase
Non-pulsed duration s Manual or time-dependent smooth current phase
Welding frequency % Polarity reversal welding frequency- cleaning

Percentage of %  Welding time dedicated to cleaning (30-35% by default)

cleaning

AC Time S Duration of AC TIG welding

DC Time s Duration of DC TIG welding

E;:ﬁzon between two s The time between the end of a weld (excluding Post Gas) and the start of a new weld (including Pre Gas).

Access to some welding parameter settings depends on the welding process used (synergy, AC or DC, etc.) and the selected display mode (Easy,
Expert or Advanced). Refer to the HMI manual. Some settings in % or A depend on the display mode selected (Easy, Expert or Advanced).

MMA (SMAW) WELDING MODE

CONNECTIONS AND ADVICE

» Connect the cables, electrode holder and earth clamp to the socket connections.

* Respect the polarities and observe the welding currents indicated on the electrode’s box.

» Remove coated electrodes from the electrode holder when the welding power source is not in use.

* This device is equipped with three Inverter-specific features:
- Hot Start provides an overcurrent at the beginning of the welding process.
- Arc Force delivers an overcurrent that prevents the electrode from sticking to the workpiece when the electrode enters the weld pool.
- The Anti-Stick feature means the electrode can be easily detached without allowing it to turn red if it becomes stuck.

PROCESS SETTINGS

Welding processes

Parameter set-

. Settings Standard Pulsed AC
tings
Rutile The type of electrode determines specific parameters depen-
Electrode type Basic v v v ding on the type of electrode used; this is in order to optimise
Cellulosic* its weldability.

The Anti-Stick feature is recommended for safely removing
Anti-Stick OFF - ON v v v an electrode, it prevents it from sticking to the workpiece (the
current is automatically cut off).

Direct (+=+ and -=) The product’s accessories are changed in the event of a

Polarity E\Sﬂed (+=-and \ \ ) direct or reverse polarity change.
Hold .
Energy v v v See «Energy» chapter on the following pages.

Thermal coefficient

*only for TITANIUM 400 AC/DC

Accessing certain welding parameters is dependent on the selected display mode: Settings/Display mode: Easy, Expert or Advanced. Refer to the HMI
manual.

WELDING PROCESSES

» Standard
This welding mode is suitable for most applications. It can be used with all types of coated, rutile, basic and cellulosic electrodes and on all materials:
steel, stainless steel and cast iron.

* Pulsed

This welding mode is suitable for applications in the vertical up position (PF). Pulsing keeps the weld pool cold while promoting material transfer.
Without pulsing, vertical up welding requires a «Christmas tree» movement, i.e. a difficult, triangular movement. Thanks to MMA pulsed welding ,
this movement is no longer necessary; depending on the thickness of your workpiece, a straight up movement may suffice. However, if you wish to
enlarge the weld pool, a simple sideways movement, similar to flat welding, is adequate. In this instance, you can set the pulse current frequency on
the display screen. This method offers greater control of the vertical welding process.

*AC

This welding mode is used in very specific cases where the arc is not stable or straight, when it is subjected to magnetic blow-outs (magnetised parts
or nearby magnetic fields, etc.). The alternating current leaves the welding arc unaffected by its electrical environment. It is necessary to check that
your coated electrode can be used with an AC current.
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CHOOSING COATED ELECTRODES

* Rutile electrode: very easy to use in all welding positions.

« Basic electrode: used in all positions, suitable for safety work due to its increased mechanical properties.

* Cellulosic electrode: very dynamic arc with a high melting speed, its capacity for use in all positions makes it especially suitable for working on
pipelines.

CHOOSING THE SETTINGS

Unit
Percentage o ) ) o o
Hot Start % Hot Start is a feature that delivers an overcurrent upon ignition to prevent the electrode from sticking to the
: workpiece. The voltage (% of welding current) and time (seconds) can both be set.

Hot Start duration s

. The welding current is set according to the selected electrode’s diameter and type (refer to the electrode’s
Welding current A )

packaging).
Cooling current % Second «cold» welding current.
o Arc Force is an overcurrent delivered to prevent the electrode or molten metal from sticking it touches the weld

Arc Force % pool
AC waveform % Waveform in AC. A trapezoid (or Christmas tree) motion is recommended.
Welding frequency Hz | Polarity reversal welding frequency + or -
fPuIse Hz | Pulse mode pulse frequency.
requency

Accessing certain welding parameters is dependent on the selected display mode: Settings/Display mode: Easy, Expert or Advanced. Refer to the

HMI manual.

ADJUSTING THE WELDING CURRENT

The following settings correspond to the available current range depending on the type and diameter of the electrode. These ranges are quite wide as

they depend on the application as well as the welding position.

Electrode @ (mm) Rutile E6013 (A) Basic E7018 (A) Cellulosic 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 -

ADJUSTING ARC FORCE

It is advisable to set the Arc Force to the middle position (0) when starting to weld and to adjust it according to the welding results and the user’s pre-
ferences. Note: the Arc Force setting range is determined by the type of electrode selected.

HOT START SETTINGS

It is advisable to set the Hot Start feature low for thin sheet metal and to set it high for thicker and more difficult sheet metal (dirty or oxidised parts).

ENERGY

In addition to the weld bead’s energy reading after welding, this mode, developed for welding with DMOS-supported energy control, allows the user
to change the following settings:

- The thermal coefficient according to the standard used: 1 for ASME standards and 0.6 (TIG) or 0.8 (MMA) for European standards. The displayed
energy is calculated taking into account this coefficient.

- The weld bead’s length (OFF - mm): If a length is recorded, then the energy display is no longer in joules, but in joules/mm (the unit in the display
«J» will flash).

SAVING AND RECALLING JOBS
Accessible through the «JOB» icon on the main screen.
The active settings are automatically saved and recalled the next time you turn on the machine.
In addition to the active settings, it is possible to save and recall»JOB» configurations.

There are 500 JOBS for TIG welding processes and 200 for MMA welding processes. Memory storage is based on the current process settings, the
active settings and the user profile.
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JOB mode
JOB mode allows you to create, save, recall and delete JOBs.

Quick Load - Recall JOBs from the trigger when not welding.
Quick Load is a non-welding JOB recall mode (20 JOBs max.) and is only available for TIG processes.
From a list of previously created JOBs, JOB recalls are done by short trigger presses. All trigger modes and welding modes are supported.

MultiJob - Recall JOBs using the trigger when welding.
From a MultiJOB list made up of previously created JOBs, this linking mode makes it possible to weld up to 20 JOBs in sequence with no inter-
ruption.
When the mode is activated, JOB N°1 in the list will be loaded and displayed. The trigger mode is forced to 4T.
During welding, this mode allows the JOBs in the uploaded list to be linked together by carrying out short presses on the torch’s buttons.
The welding process is stopped by holding down the torch’s buttons or, when the welding cycle is finished, JOB N°1 is reloaded for a future
welding sequence.

JOB 3 power surge -

When the mode is activated, JOB N°1 in the list will be loaded and
displayed.

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

JoB3 Activate the welding process by holding down the torch’s buttons.

From a previously created C5 list of 5 JOBs, this simple automation mode from the Remote Control connector allows the user to recall JOBs via
a PLC (see note on the website - https://planet.qys.fr/pdf/spdoc/f/lCONNECT_5.pdf).

OPTIONAL REMOTE CONTROL

* Analogue remote control RC-HA1 (P.N. RC-HA1):

An analogue remote control can be connected to the power source via the connection (I-11).

This remote control allows the current to be adjusted between 50 - 100% of the set current. In this configuration, all of the power source’s modes
and features can be accessed and configured.

» Analogue remote control RC-MMA/DEGAUSS (P.N. 066496)

An analogue remote control can be connected to the power source via the connector (I-4).

In MMA only, the control allows the current to be varied from 50% to 100% of the current set via a potentiometer, the welding polarity to be reversed
via the polarity switch and the welding current source to be activated or deactivated to protect the welder during handling.

* Remote control RC-MMA/TIG-FA1 pedal (P.N. 045682):

A remote-control pedal can be connected to the power source via the connection (I-11).

The pedal allows you to adjust the current from the minimum to 100% of the set welding current. In TIG mode, the power source will only work in 2T
mode. Furthermore, the current’s rise and fall are no longer managed by the power source (inactive functions) but by the user using the foot pedal.

* Remote HMI - RC-HD2 digital remote control (P.N. 062122):

400 AC/DC: A digital remote control can be connected to the power source via the connection (I-12).

230 AC/DC FV: A digital remote control can be connected to the power source via the optional NUM-1 kit (I-7).

This remote control is designed for MMA and TIG welding processes. It allows the user to remotely adjust the welding unit. An ON/OFF button is
used to switch on or off the digital remote control. When the digital remote control is switched on, the power source’s HMI will display the current
and voltage values. As soon as the HMI is turned off or disconnected, the welding machin’es HMI is reactivated.

Terminals

This product is equipped with a female remote control terminal.

The purposely designed, seven-prong, male connector (optional extra, PN: 045699) allows different types of remote control to be connected. For
wiring, follow the diagram below.

REMOTE CONTROL TYPE Wire type Associated connector pin
10V A G

Foot pedal Manual remote control Cursor B F A

Common / Earth C
/ E B

C5 Switch D

AUTO-DETECT E D C

ARC ON F External view

REGI G
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OPTIONAL COOLING UNIT
Compatibility Part number Name Cooling power Capacity Power-supply voltage
TITANIUM 230 AC/DC FV 070820 KOOLWELD 1 1000 W 3L 24V
TITANIUM 400 AC/DC 013537 WCU 1KW C ' 55L 400 V +/- 15%

The machine will automatically detect the cooling unit. To deactivate the cooling unit (OFF), please refer to the HMI’s user manual.

The following safeguarding measures are supported by the cooling unit to ensure that the torch and user are protected:

* Minimum coolant level

* Minimum coolant flow rate through the torch

» Thermally protected coolant

Ensure that the cooling unit is switched off before disconnecting the torch’s fluid inlet and outlet hoses.
Coolant is harmful and can irritate the eyes, mucous membranes and skin. Hot liquids can cause burns.

OPTIONAL FILTER KIT

ADDING FEATURES

The manufacturer, GYS, offers a wide range of compatible products for your welding equipment.

To discover them, scan the QR code.

WARRANTY CONDITIONS

The warranty covers any defects or manufacturing faults for two years from the date of purchase (parts and labour)

The warranty does not cover:

* Any other damage caused by transport

* The parts’ normal wear and tear (e.g . cables and clamps, etc.).

Dust filter (P.N 046580) with fine filtration: 630 pm (0.63 mm).
Please note that using this filter reduces the welding machine’s duty cycle.

The dust filter should be cleaned regularly to avoid the risk of overheating due to blocked air vents.
Unclip and clean with compressed air.

* Misuse-related incidents (misfeeding, dropping or disassembling the device)
 Environmental failures (pollution, rust and dust, etc.)

Should the appliance malfunction, return it to your distributor together with:

- dated proof of purchase (receipt or invoice, etc.)
- a note explaining the breakdown
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WARNUNGEN - SICHERHEITSREGELN
ALLGEMEINER HINWEIS

Die Missachtung dieser Bedienungsanleitung kann zu schweren Personen- und Sachschaden fuhren.
A Nehmen Sie keine Wartungsarbeiten oder Veranderungen an dem Geréat vor, die nicht in der Anlei-
tung genannt werden.

Der Hersteller haftet nicht flir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemafe Handhabung dieses Gerats entstanden sind.
Bei Problemen oder Unsicherheiten wenden Sie sich bitte an eine Person, die fiir die ordnungsgemafie Durchfiihrung der Installation qualifiziert ist.

UMGEBUNG

Dieses Gerat darf nur dazu verwendet werden, SchweilRarbeiten innerhalb der auf dem Typenschild und/oder in der Anleitung angegebenen
Grenzbereichen durchzuflhren. Beachten Sie die Sicherheitsanweisungen. Der Hersteller ist nicht fir Schaden bei fehlerhafter oder gefahrlicher
Verwendung verantwortlich.

Das Gerat muss in einem Raum betrieben werden, der frei von Staub, Sauren, brennbaren Gasen oder anderen korrosiven Stoffen ist. Das Gleiche
gilt fir seine Lagerung. Achten Sie auf eine gute Bellftung und ausreichenden Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten.

Betriebstemperatur:

Verwendung zwischen -10 und +40°C (+14 und +104°F).
Lagertemperatur zwischen -20 und +55°C (-4 und 131°F).
Luftfeuchtigkeit:

Kleiner oder gleich 50 % bei 40 °C (104 °F).

Kleiner oder gleich 90 % bei 20 °C (68 °F).

Meereshohe:

Das Gerat ist bis in eine Meereshohe von 1000 m (3280 FuR) einsetzbar.

SICHERHEITSHINWEISE

Lichtbogenschweil’en kann gefahrlich sein und zu schweren - unter Umstanden auch tédlichen - Verletzungen fihren.

Beim Schweillen sind Personen einer gefahrlichen Quelle von Hitze, Lichtbogenstrahlung, elektromagnetischen Feldern (Vorsicht bei Tragern von
Herzschrittmachern), der Gefahr eines Stromschlags, Larm und Gasen ausgesetzt.

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

Die Lichtbogenstrahlung kann zu schweren Augenschaden und Hautverbrennungen fihren. Die Haut muss durch geeignete
trockene Schutzbekleidung (Schweiflhandschuhe, Lederschirze, Sicherheitsschuhe) geschitzt werden.

Tragen Sie elektrisch- und warmeisolierende Handschuhe.

Tragen Sie bitte Schweil3schutzkleidung und einen Schweilschutzhelm mit einer ausreichenden Schutzstufe (je nach Schweilart
und -strom). Schiitzen Sie lhre Augen bei Reinigungsarbeiten. Kontaktlinsen sind ausdriicklich verboten!

Schirmen Sie den Schweilbereich bei entsprechenden Umgebungsbedingungen durch SchweilRvorhange ab, um Dritte vor
Lichtbogenstrahlung, Schwei3spritzen, usw. zu schitzen.

In der Nahe des Lichtbogens befindliche Personen missen ebenfalls auf Gefahren hingewiesen werden und mit der nétigen
Schutzausristung ausgerustet werden.

Verwenden Sie einen Larmschutzhelm, wenn der Schweil3prozess einen Gerduschpegel Uber dem zulassigen Grenzwert erreicht
(dasselbe gilt fiir alle Personen im Schweil3bereich).

© @ 68

Hande, Haare, Kleidung von den beweglichen Teilen (Ventilator) fernhalten.

Entfernen Sie unter keinen Umsténden das Gerategehduse, wenn dieses am Stromnetz angeschlossen ist. Der Hersteller
haftet nicht fur Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgeméaRe Handhabung dieses Gerates bzw. Nichteinhaltung der
Sicherheitshinweise entstanden sind.

ACHTUNG! Das Werksttick ist nach dem SchweiRen sehr heiR! Seien Sie daher im Umgang mit dem Werkstiick vorsichtig, um
Verbrennungen zu vermeiden. Bei Wartungsarbeiten am Brenner oder Elektrodenhalter muss sichergestellt werden, dass dieser
ausreichend abgekuhlt ist, indem vor der Arbeit mindestens 10 Minuten gewartet wird. Das Kihlaggregat muss bei der Verwendung
eines wassergekuhlten Brenners eingeschaltet sein, damit die Flissigkeit keine Verbrennungen verursachen kann.

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

>

SCHWEISSRAUCH/ -GAS

.' Beim Schweilen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfe. Es muss fiir eine ausreichende Belliftung gesorgt werden, und
manchmal ist eine Luftzufuhr erforderlich. Eine Frischluftmaske kann bei unzureichender Beliiftung eine Losung sein.
= Uberpriifen Sie die Wirksamkeit der Luftansaugung, indem Sie diese anhand der Sicherheitsnormen iiberpriifen.

Achtung: Das Schweilen in kleinen Raumen erfordert eine Uberwachung des Sicherheitsabstands. AuRerdem kann das Schweifien von bestimmten
Materialien, die Blei, Cadmium, Zink, Quecksilber oder Beryllium enthalten, besonders schadlich sein. Vor dem Schweillen sollten Sie die Elemente
entfetten.
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Die Flaschen missen in offenen oder gut bellfteten Raumen gelagert werden. Sie mussen sich in senkrechter Position befinden und an einer
Halterung oder einem Fahrwagen angebracht sein.
Es darf nicht in der Nahe von Fett oder Farbe geschweil3t werden.

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

Sorgen Sie fur ausreichenden Schutz des Schweillbereiches. Der Sicherheitsabstand fir Gasflaschen (brennbare Gase) und

A
Vé% andere brennbare Materialien betragt mindestens 11 Meter.

Brandschutzausriistung muss im SchweilRbereich vorhanden sein.

Beachten Sie, dass die beim Schweil’en entstehende heilRe Schlacke, Spritzer und Funken eine potenzielle Quelle fir Feuer oder Explosionen
darstellen.

Halten Sie einen Sicherheitsabstand zu Personen, entflammbaren Gegenstdnden und Druckbehaltern ein.

Das SchweilRen in geschlossenen Behaltern oder Rohren ist zu untersagen und wenn diese gedffnet sind, mussen diese von brennbaren oder
explosiven Stoffen (Ol, Kraftstoff, Gasriickstdnde etc.) entleert werden.

Schleifarbeiten durfen nicht auf die Schweillstromquelle oder auf brennbare Materialien gerichtet werden.

GASFLASCHEN

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

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

VerschlieRen Sie die Gasflaschen nach jedem Schweil3vorgang. Achten Sie auf Temperaturschwankungen und Sonneneinstrahlung.

Die Flasche darf nicht in Kontakt mit einer Flamme, einem Lichtbogen, einem Brenner, einer Erdungsklemme oder einer anderen Warme- oder
Glihquelle kommen.

Halten Sie die Flasche von Strom- und Schweil3kreisen fern und schweifen Sie niemals in ihre unmittelbarer Nahe.

Vorsicht beim Offnen des Flaschenventils: Halten Sie den Kopf von der Armatur weg und vergewissern Sie sich, dass das verwendete Gas sich fiir
den Schweil3prozess eignet.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT
R e

Das verwendete Stromnetz muss zwingend geerdet sein. Verwenden Sie nur die empfohlenen Sicherungen.
Das Berihren stromfiihrender Teile kann tddliche elektrische Schldge und schwere Verbrennungen bis zum Tod verursachen.

Beruhren Sie niemals gleichzeitig Teile innerhalb und auferhalb der Stromquelle (Brenner, Zangen, Kabel, Elektroden), da diese mit dem
Schweillstromkreis verbunden sind und Stromfiihren kénnen.

Trennen Sie das GeratIMMER vom Stromnetz und warten Sie zwei weitere Minuten BEVOR Sie das Gerat 6ffnen, damit sich die Kondensatorspannungen
entladen kann.

Beruhren Sie niemals gleichzeitig den Brenner oder den Elektrodenhalter und die Erdungsklemme.

Sorgen Sie dafir, dass beschadigte Kabel oder Brenner von qualifiziertem und autorisiertem Personal ausgetauscht werden. Dimensionieren Sie den
Querschnitt der Kabel entsprechend der Anwendung. Tragen Sie zur Isolierung beim Schweillen immer trockene Kleidung in gutem Zustand. Achten
Sie unabhangig der Umgebungsbedingungen stets auf isolierendes Schuhwerk.

CEM-KLASSIFIZIERUNG DES GERATS

Der Norm IEC 60974-10 entsprechend, wird dieses Gerat als Klasse A Gerat eingestuft und ist somit fur den industriellen und/
oder professionellen Gebrauch geeignet. An diesen Standorten kann es aufgrund von leitungsgebundenen und abgestrahlten
Hochfrequenzstérungen zu potenziellen Stérungen bei der Gewahrleistung der elektromagnetischen Vertraglichkeit kommen.

TITANIUM 230 AC/DC FV :

Unter der Voraussetzung, dass die Impedanz des &ffentlichen Niederspannungsnetzes am gemeinsamen Koppelpunkt kleiner
D: als Zmax = 0,173 Ohm ist, entspricht dieses Gerat der Norm |IEC 61000-3-11 und kann an 6ffentliche Niederspannungsnetze

angeschlossen werden. Der Installateur oder Nutzers des Gerats ist zustandig daflr, dass die Netzimpedanz den

Impedanzbeschrankungen entspricht, wobei er ggf. den Betreiber des Verteilungsnetzes konsultieren muss.

TITANIUM 400 AC/DC :
Dieses Gerat ist mit der Norm IEC 61000-3-11 konform.

TITANIUM 230 AC/DC FV :
Dieses Gerat ist mit der Norm IEC 61000-3-12 konform.

TITANIUM 400 AC/DC :

Dieses Gerat entspricht nicht IEC 61000-3-12 und ist fir den Anschluss an private Niederspannungsnetze bestimmt, die an
das offentliche Versorgungsnetz nur auf Mittel- und Hochspannungsebene angeschlossen sind. Es liegt in der Verantwortung
des Anwenders zu Uberprifen, ob die Gerate fir den Stromanschluss geeignet sind, bevor Sie es an das Versorgungsnetz
anschlief3en.
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ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

LichtbogenschweiRanlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.

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

Elektromagnetische Felder (EMF) kdnnen bestimmte medizinische Implantate stéren, z. B. Herzschrittmacher. Fir Personen, die medizinische
Implantate tragen, missen Schutzmalinahmen ergriffen werden. Zum Beispiel Zugangseinschrankungen oder individuelle Risikobewertung fur
Schweiler.

Alle Schweiler sollten die folgenden Verfahren anwenden, um die Wirkung von elektromagnetischen Feldern aus dem Schweil}stromkreis zu
minimieren:

* legen Sie die SchweilRkabel zusammen - befestigen Sie sie mit einem Kabelbinder, wenn maglich;

« achten Sie darauf, dass lhr Oberkdrper und Kopf sich so weit wie mdglich vom Schweifschaltkreis befinden;

« halten Sie den Korper nicht zwischen die SchweilRkabel. Die zwei Schweiltkabel sollten stets auf einer Seite liegen;

« schlieRen Sie das Ruckfuhrungskabel an das Einsatzstlick so nah wie méglich an den zu schweilenden Bereich an;

* nicht neben der Schweillstromquelle arbeiten, sich nicht auf sie setzen oder an sie anlehnen;

* beim Transport der Schweil3stromquelle oder des Drahtvorschubs nicht schweif3en.

/\ Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerate tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschine, von einem Arzt

beraten lassen.
d.. Durch den Betrieb dieses Gerates kénnen medizinische, informationstechnische und andere Geréte in lhrer Funktionsweise
‘4 beeintrachtigt werden.

EMPFEHLUNGEN ZUR BEURTEILUNG DES SCHWEISSBEREICHS UND DER SCHWEISSINSTALLATION

Allgemeines

Der Anwender ist firr die Installation und den korrekten Einsatz des LichtbogenschweilRgerats gemafR den Herstellerangaben verantwortlich. Treten
elektromagnetische Stérungen auf, liegt es in der Verantwortung des Anwenders des Schweiflgerats, mit Hilfe des Herstellers eine Lésung zu finden.
Die korrekte Erdung des Schweilplatzes inklusive aller Gerate hilft in vielen Fallen. In einigen Fallen kann eine elektromagnetische Abschirmung des
Schweillstroms erforderlich sein. Eine Reduktion der elektromagnetischen Stérungen auf ein niedriges Niveau ist auf jeden Fall erforderlich.

Beurteilung des SchweilRbereichs

Vor der Installation des LichtbogenschweilRgerats sollte der Anwender potenzielle elektromagnetische Probleme im umliegenden Bereich bewerten.
Folgendes sollte beachtet werden:

a) das Vorhandensein von anderen Strom-, Steuer-, Signal- und Telefonkabeln oberhalb, unterhalb und neben dem Lichtbogenschweillgerat;
b) Radio- und Fernsehempfanger und -sender;

c) Computer und andere Steuerungsgerate;

d) sicherheitskritisches Material, z. B. Schutz von Industrieanlagen;

e) die Gesundheit von Nachbarpersonen, z. B. Verwendung von Herzschrittmachern oder Geraten gegen Schwerhérigkeit;

f) Gerate, die zur Parametrierung oder Messung verwendet werden;

g) die Storfestigkeit anderer Gerate in der Umgebung.

Der Anwender muss die Verfligbarkeit anderer Alternativen prifen. Dies kann zusatzliche Schutzmalinahmen erfordern;

h) die Tageszeit, zu der das Schweillen oder andere Tatigkeiten durchgefiihrt werden sollen.

Die Gréfie des Umgebungsbereichs ist von den oértlichen Strukturen und anderen dort stattfindenden Aktivitdten abhangig. Die Umgebung kann sich
Uber die Grenzen des Schweil3platzes hinaus erstrecken.

Bewertung der SchweiBanlage
Neben der Bewertung des Bereichs kann die Bewertung von Lichtbogenschweigeraten dazu dienen, Stérungsfalle zu ermitteln und zu beheben. Die
Prifung sollte gemaf Art. 10 der IEC/CISPR 11 durchgefiihrt werden. In-situ Messungen kénnen auch die Wirksamkeit der Malinahmen bestatigen.

EMPFEHLUNGEN ZU METHODEN ZUR SENKUNG ELEKTROMAGNETISCHER EMISSIONEN

a. Offentliches Stromnetz: Das LichtbogenschweiRgerat sollte gemaR der Hinweise des Herstellers an die 6ffentliche Versorgung angeschlossen
werden. Wenn es zu Stérungen kommt, mussen Sie mdglicherweise zusatzliche Gegenmalnahmen ergreifen, wie z. B. die Filterung des
oéffentlichen Stromnetzes. Es sollte in Betracht gezogen werden, das Stromkabel in einem Metallrohr oder Ahnlichem von einem fest installierten
LichtbogenschweilRgerat abzuschirmen. Die elektrische Kontinuitat der Abschirmung sollte Gber ihre gesamte Lange sichergestellt werden. Die
Abschirmung sollte mit der SchweilRstromquelle verbunden werden, um einen guten elektrischen Kontakt zwischen der Leitung und dem Gehause
der Schweiflstromquelle zu gewahrleisten.
b. Wartung des Lichtbogenschweilgerats: Das Lichtbogenschweilgerat muss gemaR der Hinweise des Herstellers an die 6ffentliche Versorgung
angeschlossen werden. Alle Klappen und Deckel am Gerat mussen im Betrieb geschlossen sein. Das SchweilRgerat und das Zubehdr durfen nur
den Anweisungen des Gerateherstellers gemafR verandert werden. Insbesondere sollte die Lichtbogenfunkenstrecke von Lichtbogenziind- und
-stabilisierungsgeraten nach den Empfehlungen des Herstellers eingestellt und gewartet werden.
c. SchweiBkabel: Schweillkabel sollten so kurz wie mdglich sein und zusammengelegt am Boden verlaufen.
d. Potenzialausgleich: Alle metallischen Teile des Schweil3platzes missen in den Potenzialausgleich einbezogen werden. Bei gleichzeitiger
Berlhrung der Brennerspitze und metallischer Teile besteht die Gefahr eines elektrischen Schlags. Der Bediener sollte von diesen metallischen
Gegenstanden isoliert werden.
e. Erdung des zu schweiBenden Werkstiicks: Die Erdung des Werkstlcks kann in bestimmten Fallen die Stérung reduzieren. Erden Sie keine
Werkstlicke, wenn dadurch ein Verletzungsrisiko fur den Benutzer oder die Gefahr der Beschadigung anderer elektrischer Gerate entsteht. Falls
erforderlich, sollte die Verbindung des zu schweilRenden Werkstlicks mit der Erde direkt hergestellt werden. In einigen Landern, in denen diese
direkte Verbindung nicht zulassig ist, sollte die Verbindung mit einem geeigneten Kondensator hergestellt werden, der entsprechend den nationalen
Vorschriften ausgewahlt wird.
f. Schutz und Trennung: Der Schutz und die selektive Abschirmung anderer Kabel und Gerate in der Umgebung kdénnen Interferenzprobleme
38 reduzieren. Die Abschirmung der gesamten Schweilzone kann bei speziellen Anwendungen nétig sein.



Betriebsanleitung Ubersetzung der
Originalbetriebsanleitung TITANIUM

TRANSPORT UND TRANSIT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

Das Schweiltgerat lasst sich mit einem Tragegriff auf der Gerateoberseite bequem heben. Unterschatzen Sie jedoch nicht dessen
Eigengewicht! Der Griff ist nicht als Lastaufnahmemittel gedacht.

Brenner oder Kabeln, um das Gerat zu bewegen. Das Gerat darf ausschlieRlich in vertikaler Position transportiert werden.

Flhren Sie die Stromquelle nicht tiber Personen oder Gegenstande.

Halten Sie sich unbedingt an die unterschiedlichen Transportrichtlinien fir Schweillgerate und Gasflaschen. Fir beide gibt es unterschiedliche
Beférderungsvorschriften.

GERATEINSTALLATION

« Stellen Sie das Gerat ausschlieflich auf festen und sicheren Grund, dessen Neigungswinkel nicht groRer als 10° ist.

* Achten Sie auf eine gute Bellftung und ausreichend Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten.

» Verwenden Sie das Gerat nicht in einer elektromagnetisch sensiblen Umgebung.

* Der Netzstecker muss zu jeder Zeit frei zuganglich sein. Schiitzen Sie das Gerat vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.
* Das Gerat ist IP23-Schutzart konform, d. h.:

- Schutz vor dem Zugang zu gefahrlichen Teilen von Festkérpern mit einem Durchmesser von >12,5 mm, und

- Schutz gegen Regen, der in einem Winkel von 60° zur Vertikalen gerichtet ist

Das Gerat kann daher in Ubereinstimmung mit der Schutzart IP23 im Freien verwendet werden.

Die Versorgungs-, Verléangerungs- und Schweiltkabel miissen komplett abgerollt werden, um ein Uberhitzen zu verhindern.

Der Hersteller GYS haftet nicht fir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaRe Handhabung dieses Gerates
entstanden sind.

WARTUNG / HINWEISE

> * Alle Wartungsarbeiten missen von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden. Eine jahrliche Wartung
wird empfohlen.
@

* Trennen Sie das Gerat von der Stromversorgung und warten Sie bis der Lufter nicht mehr lauft. Im Inneren des Gerats sind die
Spannungen und Stréme hoch und gefahrlich.

* Nehmen Sie regelmafig (mindestens 2 bis 3 Mal im Jahr) das Gehause ab und reinigen Sie das Innere des Gerates mit Pressluft. Lassen Sie die
elektrischen Anschllsse regelmafig von einem qualifizierten Techniker priifen.

* Priifen Sie regelmafig den Zustand des Netzkabels. Bei Beschadigung muss sie durch den Hersteller, seinen Reparaturservice oder eine
qualifizierte Person ausgetauscht werden.

« Luftungsschlitze nicht bedecken.

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

AUFBAU - PRODUKTFUNKTION

Das Gerat darf nur von qualifizierten und befugten Personen montiert und in Betrieb genommen werden. Stellen Sie wahrend der Installation sicher,
dass die Stromquelle vom Netz getrennt ist. Reihen- oder Parallelschaltungen von Generatoren sind nicht zulassig. Es sollten die mitgelieferten
Schweil3kabel verwendet werden, um die optimalen Einstellungen des Produkts zu erreichen.

BESCHREIBUNG

Dieses Gerét ist eine Stromquelle fir das SchweiRen mit feuerfesten Elektroden (WIG) mit Gleichstrom (WIG DC) oder Wechselstrom (WIG AC) und
das Schweilen mit umhillten Elektroden (MMA).

BESCHREIBUNG (l)

Klappe fir den Anschluss des NUM TIG-1-Kits (Optionale Art. Nr. 037960)

1- Bedienfeld & Klappe fiir den Anschluss des NUM-1-Kits (Optionale Art. Nr. 063938) = 230 AC/DC FV nur
2-  Pluspolbuchse 8-  ON/OFF-Schalter

3- Gasanschluss des Brenners 9-  Netzkabellange

4-  Anschluss Brennertaste 10- USB-Anschluss

5-  Minuspolbuchse 11-  Analoger Anschluss

6- Gasanschluss Flasche 12-  Anschluss Drahtvorschub oder Remote-HMI = 400 AC/DC nur

13- Anschluss fir die Stromversorgung und Steuerung des Kiihlaggregats

BEDIENFELD

E]:i] Bitte lesen Sie die Betriebsanleitung fir die Schnittstelle (HMI), die Bestandteil der kompletten Hardware-Dokumentation ist.
IHM

DE
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VERSORGUNG - INBETRIEBNAHME

TITANIUM 230 AC/DC FV :
Dieses Gerat wird mit einer 3-poligen einphasigen Steckdose (P+N+PE) 230 V 16A vom Typ CEE17 geliefert. Es ist mit einem ,Flexiblen Span-
nungs“-System ausgestattet und wird Gber ein geerdetes Stromnetz mit einer Spannung zwischen 110 V und 240 V (50 - 60 Hz) betrieben.

TITANIUM 400 AC/DC :
Dieses Gerat wird mit einer 32 A-Steckdose des Typs EN 60309-1 geliefert und darf nur in einer dreiphasigen 400 V (50-60 Hz)-Installation mit vier
Leitungen und geerdetem Neutralleiter verwendet werden.

Der aufgenommene Strom (L1eff) bei maximaler Leistung ist auf dem Gerét angegeben. Uberpriifen Sie, ob ihre Stromversorgung und Schutzein-
richtungen (Sicherungen und/oder Fehlerstromschutzschalter) mit den fiir den Betrieb des Gerates notigen Werten Ubereinstimmen. In Landern mit
abweichenden Netzversorgungswerten kann ein Tausch des Netzsteckers erforderlich sein, um die maximale Leistung abrufen zu kénnen.

* Die SchweilRstromquelle geht in den Schutzmodus Uber, wenn die Versorgungsspannung 15 % der angegebenen Spannung(en) liber- oder unter-
schreitet (auf dem Bildschirm erscheint ein Fehlercode).

» Eingeschaltet wird das Gerat mit Drehung des Hauptschalter, (I-8 ) auf Position |, mit Drehung auf Position 0 wird das Gerat ausgeschaltet. Vorsicht!
Ziehen Sie niemals den Netzstecker, wenn das Gerat eingeschaltet ist.

* Ventilatorverhalten: Dieses Gerat ist mit einem intelligenten Belliftungsmanagement ausgestattet, um den Larm am Arbeitsplatz zu minimieren. Die
Ventilatorgeschwindigkeit ist abhangig von Benutzungsintensitat und Raumtemperatur. Im Modus MMA lauft der Lufter stéandig. Im WIG-Modus lauft
der Lifter nur wahrend der SchweilRphase und stoppt nach dem Abkuhlen.

» Achtung: Eine Erhdhung der Lange des Brenners oder der Rickfihrkabel iber die vom Hersteller vorgeschriebene maximale Lange hinaus erhoht
die Gefahr eines Stromschlags.

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

GENERATORBETRIEB

Das Gerat kann an einem Stromaggregat betrieben werden, wenn:

- - Die Spannung muss Wechselstrom sein, wie angegeben eingestellt werden und fur TITANIUM 400 AC/DC eine Spitzenspannung von weniger als
700 V und 400 V fir TITANIUM 230 AC/DC FV haben,

- Die Frequenz miss zwischen 50 und 60 Hz betragen.

Diese Bedingungen missen unbedingt Uberpruft werden, da viele Generatoren Hochspannungsspitzen erzeugen, die Gerate beschadigen kénnen.

EINSATZ VON VERLANGERUNGSLEITUNGEN

Eingesetzte Verlangerungsleitungen missen fir die auftretenden Spannungen und Stréme geeignet sein. Verlangerungskabel missen den natio-
nalen Regeln entsprechen.

Lange - Querschnitt des Verlangerungskabels
Versorgungsspannung
< 45m ‘ > 45m
TITANIUM 400 AC/DC 400 V 6 mm?
110V 2.5 mm? | 4 mm2
TITANIUM 230 AC/DV FV
230V 2.5 mm?

GAS-ANSCHLUSS

Dieses Gerat ist mit zwei Anschlissen ausgestattet. Einem Flaschenanschluss fur den Gaseinlass in das Gerat und einem Brennergasanschluss fur
den Gasauslass am Ende des Brenners. Wir empfehlen Ihnen, die Adapter zu verwenden, die urspriinglich mit lhrem Gerat mitgeliefert wurden, um
einen optimalen Anschluss zu erhalten.

AKTIVIERUNG DER VRD-FUNKTION (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

Die Spannungsreduziervorrichtung (oder VRD) ist nur beim Titanium 230 AC/DC verfugbar.
Diese Vorrichtung dient zum Schutz des Schweillers. Der Schweil3strom wird nur dann abgegeben, wenn die Elektrode das Werksttick berihrt
(niedriger Widerstand). Sobald die Elektrode entfernt wird, senkt die VRD-Funktion die Spannung auf einen sehr niedrigen Wert.

Standardmanig ist die Vorrichtung zur Spannungsreduktion deaktiviert. Um sie zu aktivieren, muss der Benutzer das Produkt 6ffnen und die folgen-
den Schritte durchfiihren:

. TRENNEN SIE DAS PRODUKT vom Stromnetz und warten Sie zur Sicherheit 5 Minuten.
. Entfernen Sie die Seitenwand der Stromquelle (siehe Seite 89).

. Suchen Sie die Steuerkarte und den VRD-Schalter (siehe Seite 89).

. Kippen Sie den Schalter in die Position ON.

. Die VRD-Funktion ist eingeschaltet.

. Schrauben Sie die Seitenwand der Stromquelle wieder fest.

. Auf der Schnittstelle (HMI) leuchtet das VRD-Piktogramm.

NOoO A WN =

Um die VRD-Funktion zu deaktivieren, kippen Sie den Schalter einfach wieder in die entgegengesetzte Position.
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EMPFOHLENE KOMBINATIONEN

. Strom (A) @ Elektrode (mm) @ Dise (mm) Argon-Durchsatz (L/min)
1 (mm)
03-3 3-75 1 6.5 6-7
1) 24-6 60 - 150 1.6 8 6-7
8 4-8 100 - 200 2 9.5 7-8
= 6.8-8.8 170 - 250 24 1 8-9
9-12 225-300 3.2 12.5 9-10
05-1.5 5-50 1 6.5 6-7
15-2 50 - 80 1.6 8 6-7
1) 2-3 80-110 2 9.5 7-8
?9: 3-4 110 - 150 24 1 8-10
= 4-5 150 - 180 3.2 12.5 10-12
5-6 180 - 240 4 16 12-16
6-10 240 - 400 4.8 19 15-18

WIG-SCHWEISSMODUS (GTAW)

ANSCHLUSS UND TIPPS

* Fur das WIG-Schweilen ist Schutzgas (Argon) erforderlich.

» Verbinden Sie die Masseklemme mit der positiven Anschlussbuchse (+). Schlieen Sie das Brennerstromkabel an den negativen (-) Anschluss
sowie die Anschlisse flr die Brennertaste(n) und das Gas an.

« Kontrollieren Sie vor dem Schweiflen den Brenner auf Vollstandigkeit und Zustand der Verschleilteile (Keramikgasdiise, Spannhilsengehause,
Spannhilse, Brennerkappe und Wolfram-Elektrode).

* Die Wahl der Elektrode richtet sich nach dem Strom des WIG-Verfahrens.

ELEKTRODE-SCHLEIFEN

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

DE

d L = 3 x d bei niedrigem Schweil3strom.
L = d bei hohem Schweiltstrom.
L
>
VERFAHRENSPARAMETER
Schweissverfahren
Parameter Einstellungen Séetlger DC AC Wizard
trom

Standard - v v - Stetiger Strom

Pulse - v v - Impulsstrom

FastPulse v - - Gerauschloser Pulsstrom

Spot - v v - Durchgehendes PunktschweiRRen

Tack - v - - Gepulstes Punktschweifden

Multi-Spot v v - Wiederholte glatte Anheftung

Multi-Tack v - - Wiederholte gepulste Anheftung

AC Mix - v AC-DC-Mischstrom
Materialtyp Fe, Al, etc. v - - - Auswahl des zu verschweildenden Materials
Durchmesser der Wabhl des Elektrodendurchmessers. Ermdglicht die Fei-
Wolframelektrode 1-4mm v v v v nabstimmung von HF-Ansaugstrom und Synergien
Art der Ziindung Lift, HF, Touch. HF v v v v Wahl der Ziindungsart

. Wahl des Modus zur Verwaltung des Schwei3ens am
Zindungsart 2T, 4T, 4T LOG v 4 v 2T, 4T | Brennertaster
Schweilmodus mit Konstant-Energie und Korrektur der
E-TIG OFF - ON v v v . Lichtbogenldngenabweichungen
. Hold . . .

Energie Coef. Thermisch - v v v Siehe Kapitel kENERGIE» auf den Seiten folgend.
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tEerrwelterte Parame- v v v v Einstellung der HF-Ziindung.

Der Zugriff auf einige SchweilRparameter hangt vom gewahlten Anzeigemodus ab: Einstellungen/Anzeigemodus: Easy, Expert, Avancé. Beachten Sie
die Betriebsanleitung fur die Schnittstelle (HMI).

SCHWEISSVERFAHREN

* WIG Synergie

Funktioniert nicht mehr Gber die Auswahl eines Gleichstromtyps und die Einstellungen der Parameter des Schweil3zyklus, sondern integriert er-
fahrungsbasierte Regeln/Synergien fir das Schweil3en. Dieser Modus beschrankt also die Anzahl an Parameter auf drei grundsatzliche Einstellun-
gen. Art des Materials, zu schwei3ende Dicke und Schweil3position.

*TIGDC
Zum SchweilRen von Eisenmetallen wie Stahl, Edelstahl, aber auch Kupfer und seine Legierungen sowie Titan.

*TIGAC
Zum SchweilRen von Aluminium und seinen Legierungen, aber auch von Kupfer.

* TIG Wizard

Wizard Lab :
Siehe Kapitel ,Wizard Lab“ auf den folgenden Seiten.

Wizard Alu, Edelstahl, Stahl, Kupfer:

Dieser Modus ermdglicht die Vormontage aﬁz oder das Schweil’en £ von Werkstlicken aus Leichtmetalllegierungen (AISi/AIMg/Al99), Edels-
tahl (CrNi), Stahl (Fe) und Kupfer (CuZn/Cu). In Form von Synergien sind die Einstellungen die Dicke der zu schwei3enden Teile und die Art der
Montage (Durchgangig (BW), Clin (FW), Innenecke (BP), AuBenecke oder Draht-zu-Draht fir Stumpfstotechnik). Um von einem Modus in den
anderen zu wechseln, driicken Sie die Taste Nr. 4 auf der Tastatur (siehe HMI-Anleitung).

EINSTELLUNGEN - TIG DC

» Standard

Diese Schweilimodus ermdglicht qualitativ hochwertige Schweilungen an den meisten eisenhaltigen Materialien wie Stahl, Edelstahl, aber auch
Kupfer und Kupferlegierungen, Titan usw. Die zahlreichen Mdglichkeiten der Strom- und Gassteuerung ermdglichen lhnen eine perfekte Kontrolle
lhres SchweilRvorgangs, von der Ziindung bis zur endgultigen Abkihlung Ihrer SchweilRnaht.

* Gepulst

Bei dieser Art des Impulsstromschweil3ens werden Impulse mit hohem Strom (I, SchweiRimpuls) und dann Impulse mit Schwachstrom (I_Kalt, Impuls
zum Abkuhlen des Werkstuicks) aneinandergereiht. Der Pulsmodus ermdglicht die Bearbeitung von Werkstucken bei begrenztem Temperaturanstieg
und geringer Verformung. Halt auch ideal die Position bei.

Beispiel:
Der Schweil3strom | 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.

* FastPulse

Bei dieser Art des Impulsstromschweil3ens bei sehr hohen Frequenzen werden Impulse mit hohem Strom (I, SchweiRimpuls) und dann Impulse mit
Schwachstrom (I_Kalt, Impuls zum Abkuhlen des Werkstlicks) aneinandergereiht. Im FastPulse-Modus werden die Eigenschaften zur Lichtbogen-
verengung des Impuls-Modus mit Hochfrequenz beibehalten. Dies gleichzeitig auf Tonfrequenzen, die fir den Schweil3er weniger unangenehm
oder sogar unhérbar sind.

* Spot

Mit diesem Anheft-Modus kénnen Sie Werkstlicke vor dem Schweif3en vormontieren. Das Heften kann manuell mit der Brennertaste erfolgen oder
mit einer eingestellten Heftzeit automatisiert werden. Die einstellbare Schweifddauer ermdglicht die kontrollierte Reduzierung der Schweilzeit fur
bessere, nicht oxidierte Ergebnisse beim Heftschweilien.

* Multi-Spot
Dies ist ein ahnlicher Anheft-Modus wie TIG Spot, bei dem jedoch Heft- und Stoppzeiten aufeinander folgen, die definiert sind, solange der Brenner-
taster gedruckt wird.

* Tack

Mit diesem Anheft-Modus kénnen auch Werkstticke vor dem Schweil3en vormontiert werden, aber dieses Maal in zwei Phasen: Bei der ersten Phase
mit gepulstem Gleichstrom wird der Lichtbogen fiir einen besseren Einbrand gebundelt. Die darauf folgende zweite Phase mit Standard-Gleichstrom
verbreitert den Lichtbogen und somit die Schmelze, um den Schweillpunkt zu setzen.

Mit den einstellbaren Zeiten der zwei Phasen lasst sich eine hdhere Wiederholgenauigkeit und das Setzen von nicht oxidierten Schwei3punkten mit
geringem Durchmesser (Zugang im erweiterten MenU) erzielen.

* Multi-Tack
Dies ist ein ahnlicher Anheft-Modus wie TIG Tack, bei dem jedoch Heft- und Stoppzeiten aufeinander folgen, die definiert sind, solange der Brenner-
taster gedruckt wird.
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EINSTELLUNGEN - TIG AC

« Standard
Dieser Schweilmodus ist zum Schweillen von Aluminium und seinen Legierungen (Al, AlSi, AIMg, AIMn ...). Wechselstrom ermdglicht die Entlackung
von Aluminium, die zum Schweif3en unerlasslich ist.

Die Bilanz (%T_AC):

Wahrend der positiven Welle wird die Oxidation gebrochen. Wahrend der negativen Welle kiihlt die Elektrode ab und die Werkstlicke werden
zusammengeschweifdt, es kommt zu einer Durchdringung.

Wenn Sie das Verhaltnis zwischen den beiden Wechseln Uber die Einstellung Bilanz andern, wird entweder die Reinigung oder das Eindringen
beguinstigt (die Standardeinstellung ist 30 %).

+ + +

20 % : Max. Durchdringung 50% 60% : Max. Abtragung

* Gepulst

Bei dieser Art des Impulsstromschweifens werden Impulse mit hohem Strom (I, Schweiimpuls) und dann Impulse mit Schwachstrom (I_Kalt, Impuls
zum Abkuhlen des Werkstiicks) aneinandergereiht. Der Pulsmodus ermdglicht die Bearbeitung von Werkstlicken bei begrenztem Temperaturanstieg
und geringer Verformung. Halt auch ideal die Position bei.

Beispiel:
Der Schweil3strom | 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.

* SPOT

Mit diesem Anheft-Modus konnen Sie Werkstlicke vor dem Schweil3en vormontieren. Das Heften kann manuell mit der Brennertaste erfolgen oder
mit einer eingestellten Heftzeit automatisiert werden. Die einstellbare SchweilRdauer ermdglicht die kontrollierte Reduzierung der Schweil3zeit fur
bessere, nicht oxidierte Ergebnisse beim Heftschweil’en.

* Multi-Spot
Dies ist ein ahnlicher Anheft-Modus wie TIG Spot, bei dem jedoch Heft- und Stoppzeiten aufeinander folgen, die definiert sind, solange der Brenner-
taster gedruckt wird.

¢ AC Mix

Dieser Schweiffmodus im Wechselstrom wird zum Schweien von dickem Aluminium und seinen Legierungen verwendet. Er mischt wahrend des
Schweillens mit Wechselstrom Gleichstromsequenzen, was die dem Werkstlick zugefihrte Energie erhéht. Das Endziel besteht darin, den Ar-
beitsvorschub und damit die Produktivitdt bei Aluminiumbaugruppen zu beschleunigen. Dieser Modus erzeugt weniger Abtragung, daher ist es
notwendig, auf sauberen Blechen zu arbeiten.

E-WIG

Dieser Modus ermdglicht das SchweiRen mit konstanter Leistung, indem die Schwankungen der Lichtbogenlange in Echtzeit gemessen werden, um
eine konstante Nahtbreite und Einbrand zu gewahrleisten. In Fallen, in denen die Montage die Beherrschung der Schweil3energie erfordert, garantiert
der Modus E.WIG dem Schweiler, dass die Schweilleistung unabhangig von der Position seines Brenners in Bezug auf das Werkstiick eingehalten
wird.

Standard (Konstantstrom) E-WIG (konstante Energie)

43

DE



44

Betriebsanleitung Ubersetzung der
Originalbetriebsanleitung TITANIUM

Wizard Lab

In diesem Schweilmodus kénnen Sie komplexe Schweil3zyklen (auRerhalb des Standards) durch aufeinander folgende Steps durchfiihren. Jeder
Step wird durch eine Stromrampe und eine Stromstufe sowie einen Stromtyp (DC/AC/Gepulst) wahrend diesem bestimmt. Die Konfiguration von
Wizard Lab erfolgt in drei Schritten:

- Definition des Schweillzyklus (Anzahl der Steps, Wiederholungsschleifen, usw.)

- Einstellung von jedem Step (Rampe, Stromtyp ...)

- Einstellungen der spezifischen erweiterten Einstellungen.
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STEP (SCHRITT): Ein Step kann angepasst werden (siehe Abschnitt ,Einstellen eines STEP*), indem der Stromtyp (DC oder AC), die Stromform
(Standard oder Gepulst) und eine Rampe zum Erreichen des eingestellten Schweilstroms festgelegt werden. Jeder Schritt ist anpassbar.

Schweilzyklus: Ein Schweilzyklus besteht aus Vorstromen, einem oder mehreren Steps (siehe ,Definition des Schweil3zyklus*) und Nachstromen.

Schleifen: Es gibt zwei verschiedene Schleifen (siehe ,Definition des Schweillzyklus*):

* Die innere Schleife des Zyklus (B1): Innerhalb des Zyklus kann der Benutzer je nach Anwendung eine oder mehrere oder sogar unendlich viele
Schleifen (Wiederholung von zwei oder mehr Steps) machen (Beispiel: Schweilen in AC MIX, bei dem zwei Steps DC und AC wiederholt werden).
+ Die Zyklenschleife (B2): Der Benutzer kann seinen Zyklus (ohne Pregas und Postgas) ein- oder mehrmals oder sogar unendlich wiederholen und
bei Bedarf eine Verzogerung zwischen zwei Wiederholungen einstellen (Beispiel: MULTITACK-SchweiRen, bei dem der TACK-Punktschweiflzyklus
mit einer Verzégerung zwischen zwei Punkten wiederholt wird, solange der Brennertaster gedriickt bleibt).

Definition des Schweilzyklus:

T% Malein-
heit

Gasvorstromung - Die Anzahl der Schritte definiert den Schweilzyklus

Anzahl der P, . . .
Schritt-Schleifen S Zeit fur die Entluftung des Brenners und die Erzeugung des Schutzgases vor der Ziindung
Eingangs-Schritt - Festlegen einer Wiederholungsschleife im Schweilzyklus (B1)

Ausgangs-Schritt - Start-Schritt der Wiederholungsschleife (B1) im Zyklus

Anzahl der

Zyklusschleifen - End-Schritt der Wiederholungsschleife (B1) im Zyklus

Zeit zwischen den - Festlegen einer Wiederholungsschleife im ganzen Schweiflzyklus (B2)

Schleifen
Gasnachstromung S Festlegen der Zeit zwischen zwei Wiederholungsschleife im ganzen Schweilzyklus (B2)
Post Gaz s Dauer der Aufrechterhaltung des Schutzgases nach dem Verldschen des Lichtbogens. Damit kénnen

sowohl das Werkstuck als auch die Elektrode vor Oxidation geschiitzt werden.

Einstellungen eines STEP:

(—l MaRein-
heit

STEP (SCHRITT) 1/x Auswabhl des zu konfigurierenden STEPs.

DC-
MODUS DC+ Auswahl der Schweilstromart des Schritte

AC

OFF . . .
PULS ON Ermdglicht das Pulsieren der eingestellten Stromart
AC-Wellenform - Wellenform im Wechselstrom
Schweillfrequenz Hz Frequenz des Verpolungsschweilens - Abtragung
Abtragung in Prozent % Zeit des Schweifllens zur Abtragung in Prozent

. Ubergangsrampe zwischen dem Wert der Stromstufe des vorherigen Schritte und dem Wert des aktuellen

Stromanstieg s Schritte
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Schweil}strom A Schweil}strom
Wellenform - Wellenform des gepulsten Teils
Kaltstrom % Zweitstrom (Kaltstrom)
Kaltanteil % Zeitanteil des Impuls-HeiRstroms (1)
Pulsfrequenz Hz Pulsfrequenz
Dauer des Schritte min Schweillstromdauer des Schritt- oder Brennertaster-Modus*

@‘ *Die Schritt-Zeit-Einstellung ermdéglicht im 2T-Modus die Steuerung der Dauer des Schritte, der beim Loslassen des Brennertasters einges-
= tellt wird. Der Zyklus wird vom ersten bis zum letzten Schritt beendet.

% *Die Einstellung der Dauer des Schritte ermdglicht im 4T-Modus und mit einer Brenner-Doppeltaste nur das Umschalten von Schritt auf das
~ Drlcken und Loslassen von Taste 2.

Erweiterte Parameter, nur im Anzeigemodus ,Erweitert*:

Erweiterte Parameter Einstellung Beschreibung
HF-Stufe 1-10 Index, der die Spannung von 5 kV bis 14 kV einstellt
Dauer HF 0.01-3s HF-Zeit vor ihrem Abbruch
Bruchspannung OFF,0-50V Hoéhere Lichtbogenspannung vor dem Abschalten der Schweiflstromquelle
Zeit bis zum Bruch 0-10s Dauer der Berucksichtigung der Bruchspannung
Klebespannung OFF,0-50V Niedrige Lichtbogenspannung vor dem Abschalten der SchweiRstromquelle (anti-sticking)
Zeit bis zum Kleben 0-10s Dauer der Berucksichtigung der Klebespannung.

WAHL DES DURCHMESSER DER ELEKTRODE

@ Elektrode (mm) TIeDe TIGAC
Wolfram pur Wolfram mit Oxiden Wolfram pur Wolfram mit Oxiden
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
Ca.=80AprommJ Ca.=60Apromm J

WAHL DER ZUNDUNGSART
Lift : Kontaktziindung (fir Umgebungen, die empfindlich auf HF-Stérungen reagieren).

HF: Hochfrequenzziindung ohne Kontakt der Wolframelektrode mit dem Werksttick.
Touch.HF: Zeitgesteuerte Hochfrequenzziindung nach Kontakt der Wolframelektrode mit dem Werksttick.

2 3
1- Brennerdise und Elektrodenspitze auf dem Werkstlick positionieren und Bren-
nertaste ausldsen.
2- Den Brenner neigen, bis ein Abstand von etwa 2-3 mm zwischen der Elektro-
denspitze und dem Werkstiick besteht. Der Lichtbogen wird geziindet.

1

£
|
3- Brenner wieder in Schweif3position bringen, um den Schweil3zyklus zu beginnen.
1 2 3
1- Bringen Sie den Brenner in Schweif3position tiber dem Werkstiick an (Abstand
zwischen der Elektrodenspitze und dem Werkstuick ca. 2-3 mm).
w 2- Druicken Sie den Brennerknopf (der Lichtbogen wird bertihrungslos mithilfe von
T HF-Hochspannungsziindimpulsen geziindet).
Il 3- Der Start- Schweifistrom flie3t, die SchweilRung wird gemal dem SchweilRzyklus
E 1 E ] B - 11 fortgesetzt.
1 2 3
1- Positionieren Sie die Elektrodenspitze auf dem Werkstiick und betatigen Sie die
% I Brennertaste.
= 2- Heben Sie die Elektrode vom Werkstlick ab.
E 3- Nach einer Verzdgerung von 0,2 s wird der Lichtbogen berihrungslos mit
© Il HF-Hochspannungs-Ziindimpulsen geziindet, der anfangliche Schweistrom flief3t
E ] K ] E ] und die Schweilung wird gemaR dem Schweil3zyklus fortgesetzt.

DE
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Erweiterte Parameter, nur im Anzeigemodus ,Erweitert*:

Erweiterte Parameter Einstellung Beschreibung
Dauer HF 0.01-3s Temps de HF avant arrét de celle-ci
HF-Stufe 0-+10 Index réglant la tension de 5 kV a 14 kV

KOMPATIBLE BRENNER UND EINSTELLUNGEN DER BRENNERTASTER

Lamelle Doppeltasten Doppeltasten + Potentiometer Up & Down
\\ \\ P up
Down
DB )
v v v

Beim Brenner mit 1 Taste wird die Taste ,Haupttaste” genannt.
Beim Brenner mit 2 Tasten wird die erste Taste ,Haupttaste” und die zweite Taste ,Sekundartaste” genannt.

* 2T

e e
,‘% »\/

T1 - Die Haupttaste wird gedriickt, der Schweizyklus startet (Pre-
Gaz (Gasvorstromung), |_Start, UpSlope und Schweif3en).

T2 - Haupttaste ist geldst, der Schweilzyklus stoppt (Stromab-
senkung, Endstrom, Gasnachstromung).

Beim Brenner mit 2 Tasten, und nur im 2-T-Modus, wird die Sekun-
dar-Taste als Haupttaste verwendet.

12
Haupttaste @

. 4T

T1 - Die Haupttaste wird gedrickt, der Zyklus startet aus PreGaz
und stoppt in der |_Start-Phase.
T2 - Haupttaste ist geldst, der Schweilzyklus lauft weiter in Stro-

<’
LY L

. manstieg und Schweiflstrom.
: T3 - Die Haupttaste wird gedrickt, der Zyklus wechselt auf
\0 DownSlope und stoppt in der |_Stop-Phase.
ol T4 - Haupttaste ist geldst, der SchweiRzyklus stoppt (Stromab-
: : ’ senkung, Startstrom )
._/' Anm: fir die Brenner Doppeltasten und Doppeltaste + Potentiome-
: i ter

Haupttaste @ @ I! => Taste ,Hoch/Schwei3strom” und Potentiometer aktiv, Taste

,Niedrig“ inaktiv.

*4T LOG

T1 - Die Haupttaste wird gedrickt, der Zyklus startet aus PreGaz
<055 <055 5055 und stoppt in der |_Start-Phase.
»‘\/( »\/1 »\/é’ L4 "\/k‘( »‘(ﬁf\/{( »‘\/1 T2 - Haupttaste ist gelost, der Schweillzyklus lauft weiter in Stro-
. manstieg und Schweiflstrom.

i LOG: dieser Betriebsmodus wird in der Schweilphase angewandt:
- durch kurzen Druck auf die Haupttaste (< 0,5s) schaltet der Strom
zwischen | Schweifstrom und | Kaltstrom und umgekehrt.
- die Sekundartaste wird gedrickt gehalten, der Strom kippt den
Strom von | Schweillen auf | Kalt
- die Sekundartaste wird losgelassen, der Strom kippt den Strom
Haupttaste von | Kalt auf | Schweif3en
oder T3 — Ein langer Druck auf die Haupttaste (> 0,5 s), der Zyklus wech-
Sekundartaste selt in DownSlope und stoppt in der |_Stop-Phase.

T4 - bei geloster Haupttaste endet der Zyklus durch die Gas-

nachstrémung.

Shi¥

Bei Brennern mit Doppelttaste oder Doppelausléser + Potentiometer hat die obere Taste die gleiche Funktion wie bei Lamellen/ Einzeltasten-Bren-
nern. Der Ausldser ,unten gedrickt” ermoglicht, wenn er gedruckt gehalten wird, das Umschalten auf Kaltstrom. Das Brennerpotentiometer, falls
vorhanden, regelt den Schweillstrom von 50 % bis 100 % des angezeigten Wertes. Die Up & Down-Funktionen ermoglichen die Einstellung des
Stroms am Brenner.
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5
torch
.-Exz 5

Originalbetriebsanleitung TITANIUM
P ’-l-l 3 DB torch
i 1 4 3 l_ 4
00 L torch
O ¢ 0O)2 ,
X 4 L o O
l 2] torch tg::h 6 L 2
3 ® NC « 5 DB+P
torch
1

Kabelplan fiir den SRL18-Brenner

Schaltplan je nach Brennertyp

Brennertypen Bezeichnung des Pin des zugehdrigen
yp Drahts Steckers
‘ ‘ Allgemein/Masse 2
Doppeltasten + Potentio- ‘ Doppeltasten- Brenner ‘ Lamellenbrenner Taste 1 4
meter- Brenner
‘ Taste 2 3
Allgemein/Masse des
) 2
Potentiometers
10V 1
Cursor 5

Up
Down DB

1 4 3
® O

_—
N
l > e 6 1

3] ® NC

Kabelplan fur den Up & Down-Brenner

Switch Down

Switch Up

400 AC/DC

230 AC/DC

Schaltplan fur den Up & Down-Brenner

Bezeichnung des Pin des zugehdrigen
Brennertyp Drahts Steckers
Allgemein 2
Switch 1 & 2
Switch 1
Switch 2 3
Up & Down - Brenner -
Allgemein 5
Switch Up & Down 5 o
Switch Up 1 1 ;: 1 g
. o % ~
Switch Down 2 2 2 <
400 AC/DC 230 AC/DC

MANUELLE GASENTLEERUNG

Das Vorhandensein von Sauerstoff im Brenner kann zu einer Verschlechterung der mechanischen Eigenschaften fiihren und eine Verringerung der

Korrosionsbesténdigkeit zur Folge haben. Um das Gas aus dem Brenner zu entliiften, driicken Sie lange auf die Drucktaste Nr. 1 (siehe HMI-Anlei-

tung) und folgen Sie dem Verfahren auf dem Bildschirm.

DE
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Mafein-

Ubersetzung der
Originalbetriebsanleitung

TITANIUM

heit
Gasvorstromung S Zeit fur die Entluftung des Brenners und die Erzeugung des Schutzgases vor der Ziindung
Startstrom %lA Dieser Stufenstrom beim Start ist eine Aufwarmphase vor der Stromanstiegsrampe
Startzeit s Zeit der Stufe beim Start vor der Stromanstiegsrampe
Stromanstieg s Ermdglicht einen allmahlichen Anstieg des Schweil3stroms
Schweil}strom A Schweil}strom
Stromabsenkung s Vermeidet Krater am Ende des SchweilRens und die Gefahr von Rissbildung besonders bei Leichtmetall
Abschaltstrom %lA Dieser Stufenstrom beim Anhalten ist eine Phase nach der Stromabsenkungsrampe
Pausenzeit S Die Stufenzeit beim Anhalten ist eine Phase nach der Stromabsenkungsrampe
Dicke mm Dicke des zu verschweilRenden Materials
Position - Schweillposition
Gasnachstrémung s Dauer c_i_er Aufrec_hterhaltung des Schutz_gases_ nach qem Verléschen des Lichtbogens. Er schitzt das
Werkstlick und die Elektrode vor Oxidation beim Abkihlen.
Wellenform - Wellenform des gepulsten Teils
AC-Wellenform - Wellenform im Wechselstrom (AC)
Kaltstrom Y%lA Zweitstrom (Kaltstrom)
Kaltanteil % Impuls-Kaltstrom Zeitgleichgewicht
Pulsationsfrequenz zwischen Schweiflstrom und Kaltstrom:
Einstelltipps:
Pulsationsfrequenz Hz * Wenn manuell mit Zusatzmetall gewschweil3t wird, wird F(Hz) mit Zusatzschritt synchronisiert,
* Bei geringer Dicke ohne Zusatz (< 0,8 mm), F(Hz) > 10 Hz
» Schweilen in Position, dann F(Hz) < 100 Hz
Heften - Spot s Manuell oder definierte Zeit
Dauer des SchweilRens = Manuell /s = Dauer des Schweillens
Pulsdauer S Manuelle oder zeitabhangige Impulsphase
Dauer ohne Impulse s Manuelle Phase mit stetigem Strom oder mit festgelegter Dauer
Schweilfrequenz % Frequenz des Verpolungsschweifens - Abtragung
Abtragung in Prozent % Prozentsatz der Schweilzeit fir die Abtragung (Standard: 30-35 %)
Dauer AC s Schweilldauer in WIG AC
Dauer DC s Schweildauer in WIG DC
Dauer zwischen 2 s Di.e Zeit.zwi.schen dem Ende eines Punkts (auBer PostGaz) und der Wiederaufnahme eines neuen Punkts
Heftpunkten (einschlieBlich PreGaz).

Der Zugriff auf bestimmte SchweilRparameter hdngt vom SchweilRverfahren (Synergie, AC, DC, usw.) und dem gewahlten Anzeigemodus (Easy,
Expert oder Erweitert) ab. Beachten Sie die Betriebsanleitung fiir die Schnittstelle (HMI). Einige Einstellungen in % oder A hdngen vom gewahlten
Anzeigemodus ab (Easy, Expert oder Advanced).

MMA-SCHWEISSMODUS (SMAW)

ANSCHLUSS UND TIPPS

» Stecken Sie die Kabel, den Elektrodenhalter und die Erdungsklemme in die Anschlussbuchsen.
» Beachten Sie die auf den Elektrodenpackungen angegebene Schweilipolaritat und Schweilstrom.
« Entfernen Sie die Elektrode aus dem Elektrodenhalter, wenn das Gerat nicht benutzt wird.

- Das Gerét ist mit 3 umrichterspezifischen Funktionen ausgestattet:

- Hot Start: erhoht den Schweil3strom beim Zinden der Elektrode.
- Arc Force: erhoht kurzzeitig den Schweil3strom. Ein mégliches Festbrennen der Elektrode am Werkstlick wahrend des Eintauchens ins Schweil3bad

wird verhindert.

- Anti Sticking: schaltet den Schweil3strom ab. Ein mdgliches Ausgliihen der Elektrode wahrend des oben genannten, moglichen Festbrennens wird

vermieden.
VERFAHRENSPARAMETER
Schweissverfahren
Parameter Einstellungen Standard Gepulst AC
Rutil Der Elektrodentyp bestimmt je nach verwendetem Elektro-
Elektrodentyp Basisch v v dentyp spezifische Parameter, um die Schweilprozess zu
Zellulose* optimieren.
Die Antihaft-Funktion wird empfohlen, um die Elektrode si-
Anti-sticking OFF - ON v v cher zu entfernen, wenn sie am zu schweiRenden Werkstiick
festklebt (der Strom wird automatisch abgeschaltet).
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. _ _ Der Wechsel des Zubehors bei einem Durchgang mit direkter
Polaritat Direkt (+=+ und -=) v v - oder umgekehrter Polaritat wird auf Produktebene vorge-
Invers (+=- und -=+) 9 9
nommen.
. Hold . . .
Energie Coef. Thermisch v v v Siehe Kapitel <ENERGIE» auf den Seiten folgend.

* nur fir TITANIUM 400 AC/DC

Der Zugriff auf einige SchweilRparameter hangt vom gewahlten Anzeigemodus ab: Einstellungen/Anzeigemodus: Easy, Expert, Avancé. Beachten Sie die
Betriebsanleitung fur die Schnittstelle (HMI).

SCHWEISSVERFAHREN

» Standard
Dieser Schweillmodus eignet sich fir die meisten Anwendungen. Dieses Verfahren erlaubt ein Verschweifen mit aller gangigen umhiliten, Rutil-,
Zellulose- und basischen Elektroden und auf allen Materialien: Eisen, Edelstahl und Gusseisen.

* Gepulst

Dieser Schweil3modus eignet sich flir Anwendungen in vertikal ansteigender Position (PF). Der Pulsstrom ermdglicht eine Materialverschmelzung bei
geringerer Energieeinbringung. Ohne Pulsen erfordert das SteignahtschweilRen eine Elektrodenfiihrung nach dem ,Tannenbaumprinzip®, d. h. schwie-
rige Dreiecksbewegungen. Dank dem MMA-Puls-Modus sind solche Bewegungsablaufe nicht mehr zwingend notwendig. Je nach Werkstlickstar-
ke kann eine geradlinige Aufwartsbewegung gentigen. Wenn Sie |hr Schmelzbad verbreitern mochten, ist eine einfache Seitwartsbewegung aus-
reichend, &hnlich wie beim Schweilen in flacher Position. Uber das Display lasst sich die Frequenz des Pulsstroms einstellen. Mit diesem Verfahren
ist das Schweil’en von Steignahten besser beherrschbar.

*AC

Dieser Schweillmodus wird in sehr speziellen Fallen verwendet, in denen der Lichtbogen nicht stabil oder gerade ist, wenn er magnetisch angeblasen
wird (magnetisiertes Werkstlick, Magnetfelder in der Nahe ...). Wechselstrom macht den Schweillichtbogen unempfindlich gegeniiber seiner elek-
trischen Umgebung. Es muss Uberpriift werden, ob lhre umhiilite Elektrode fir Wechselstrom geeignet ist.

WAHL UMHULLTER ELEKTRODEN

* Rutilelektrode: sehr einfach in allen Positionen zu verwenden.

* Basische Elektroden: Bedienung in allen Positionen, und dank ihrer mechanischen Eigenschaften fir Sicherheitsarbeiten geeignet.

* Zellulose-Elektroden: sehr dynamischer Bogen, schnelle Verschmelzgeschwindigkeit und Bedienung in allen Positionen, deswegen fir Schweillar-
beiten in Pipelines geeignet.

DEFINITION DER EINSTELLUNGEN

Mafein-
heit
"Prozentsatz o . B B
Hot Start" %o Der Hot Start ist ein Uberstrom beim Ziinden, der verhindert, dass die Elektrode am Werkstiick kleben
bleibt. Die Parameter sind Strom (% des Schweil3stroms) und Zeit (Sekunden).
Dauer Hot Start s
. Der Schweil3strom wird entsprechend dem Durchmesser und dem Typ der gewahlten Elektrode eingestellt
Schweil}strom A ) N
(siehe Elektrodenumhiillung).
Kaltstrom % Zweitstrom (Kaltstrom)
o Arc Force ist ein erzeugter Uberstrom zur Verhinderung von Anhaftungen, wenn die Elektrode oder der
Arc Force %o : -
Tropfen das SchweilRbad berihrt.
AC-Wellenform % Wellenform im Wechselstrom. Die Trapezform wird bevorzugt.
Schweillfrequenz Hz Frequenz des Verpolungsschweillens + oder -
Pulsationsfrequenz Hz Pulsationsfrequenz des Puls-Modus.

Der Zugriff auf einige Schweil3parameter hangt vom gewahlten Anzeigemodus ab: Einstellungen/Anzeigemodus: Easy, Expert, Avancé. Beachten
Sie die Betriebsanleitung fur die Schnittstelle (HMI).

EINSTELLUNG DER SCHWEISSSTARKE

Die folgenden Einstellungen entsprechen dem nutzbaren Starkebereich je nach Elektrodentyp und -durchmesser. Hinweis: Der Einstellbereich des
Arc Force ist abhangig vom ausgewahlten Elektrodentyp.

@ Elektrode (mm) Rutil-Elektrode E6013 (A) Basische Elektrode E7018 (A) Zellulose-Elektrode 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 -

49
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EINSTELLUNG VON ARC FORCE

Es wird empfohlen, die Arc Force auf die mittlere Position (0) einzustellen, um mit dem Schweillen zu beginnen, und sie entsprechend den Ergeb-
nissen und Schweilpraferenzen anzupassen. Hinweis: Der Einstellbereich von arcforce ist spezifisch fur den gewahlten Elektrodentyp.

EINSTELLUNG VON HOT START

Es ist ratsam, einen niedrigen Hot Start fir diinne Bleche und einen hohen Hot Start fir groe Dicken und schwierige Metalle (verschmutzte oder
oxidierte Werkstlicke) einzustellen.

ENERGIE

Dieser Modus wurde enwickelt, um reproduzierbare Schweifergebnisse unter gleichbleibenden Bedingungen mit Hilfe einer «kDMOS» zu gewahr-
leisten. Geregelt werden:

- Warmekoeffizient nach der verwendeten Norm: 1 fiir die Normen ASME und 0,6 (TIG) oder 0,8 (MMA) fiir die europaischen Normen. Die an-
gezeigte Energie wird unter Berlicksichtigung dieses Koeffizienten berechnet.

- Die Lange der Schweiflnaht (OFF - mm) : Wenn eine Lange gespeichert ist, dann wird die Energieanzeige nicht mehr in Joule, sondern in Joule /
mm angezeigt (die Einheit auf der Anzeige ,J“ blinkt).

SPEICHERUNG UND AUFRUFE VON JOBS
Zugriff Uber das Symbol ,JOB* auf dem Hauptbildschirm.

Die verwendeten Einstellungen werden automatisch gespeichert und beim nachsten Einschalten des Gerats wieder aufgerufen.

Zusatzlich zu den aktuellen Einstellungen ist es moglich, sogenannte ,JOB*“-Konfigurationen zu speichern und abzurufen.
Fir das WIG-Verfahren stehen 500 JOBS zur Verfuigung, fur das MMA-Verfahren 200. Die Speicherung erfolgt auf der Grundlage der aktuellen Pro-
zessparameter, der aktuellen Einstellungen und des Bediener-Profils.

Job

Der JOB-Modus erlaubt die Erstellung, das Speichern, den Aufruf und das Léschen von JOB.

Quick-Load — Aufruf von JOBs am Brennertaster auflerhalb des Schweil3ens.
Quick Load ist ein Modus zum Aufrufen von JOBs (maximal 20) auRerhalb des SchweilRens und ist nur beim WIG-Verfahren maglich.
Aus einer Liste zuvor erstellter JOBs kdnnen JOBs durch kurzes Driicken des Brennertasters abgerufen werden. Es werden alle Brennertas-
ter-Modi und alle Schweifmodi unterstitzt.

MultiJob — Aufruf von JOBs am Brennertaster beim Schweif3en.
Ausgehend von einer MultiJOB-Liste, die aus zuvor erstellten JOBs besteht, kdnnen mit diesem Verkettungsmodus bis zu 20 JOBs ohne Un-
terbrechung aneinandergereiht geschweif3t werden.
Beim Aktivieren des Modus wird JOB Nr. 1 aus der Liste geladen und angezeigt. Der Brennertaster-Modus wird in 4T erzwungen.
Wahrend des SchweilRens kénnen Sie in diesem Modus die JOBs der geladenen Liste durch kurzes Drucken der Tasten am Brenner aneinan-
derreihen.
Das SchweilRen wird durch langes Driicken der Tasten am Brenner gestoppt. Sobald der Schweil3zyklus beendet ist, wird JOB Nr. 1 fur eine
zukunftige Schweillsequenz neu geladen.

Stromanstieg von JOB 3 -

Stromanstieg von JOB 2 ~

Beim Aktivieren des Modus wird JOB Nr. 1 aus der Liste geladen
und angezeigt.

Der Abruf der JOBs in der Sequenz erfolgt in einer Schleife: Wenn
der letzte JOB in der Liste erreicht ist, ist der nachste JOB JOB Nr.
1.

—

JoB3 Das Schweiflen wird durch langes Driicken der Brennertasten ak-

! JOB 1
i tiviert.

N

>0.55 <0.5s <0.5s >0.55

1A H

C5

Ausgehend von einer zuvor erstellten Liste C5 mit 5 JOBs ermdglicht diese einfache Automatisierungsmethode Uber die Fernbedienungsverbin-
dung das Abrufen von JOBs uber eine SPS (siehe Hinweis auf der Website - https://planet.qgys.fr/pdf/spdoc/frIlCONNECT_5.pdf).

OPTIONALE FERNBEDIENUNG

* Analog-Fernsteuerung RC-HA1 (Art.-Nr. 045675 / 066625):

Eine analoge Fernbedienung kann uber den Stecker (I-11) an den Generator angeschlossen werden.

Mit dieser Fernbedienung kann der Strom von 50 % bis 100 % der eingestellten Intensitat variiert werden. In dieser Konfiguration sind alle Modi und
Funktionen der Stromquelle zuganglich und einstellbar.
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» Analog-Fernsteuerung RC-MMA/DEGAUSS (066496)

Eine analoge Fernbedienung kann tber den Anschluss (I-4) an den Generator angeschlossen werden.

Die Steuerung ermdglicht es nur bei MMA, den Strom Uber ein Potentiometer von 50% bis 100% des eingestellten Stroms zu variieren, die
Schweilpolaritat Gber den Polaritatsschalter umzukehren und schlielich die Schwei3stromquelle ein- oder auszuschalten, um den Schweiller bei
der Handhabung zu schitzen.

» Fernbedienungspedal RC-MMA/TIG-FA1 (Art. Nr. 045682):

Ein Fernbedienungpedal kann uber den Stecker (I-11) an die Stromquelle angeschlossen werden.

Mit dem FuBfernregler kénnen Sie den Strom vom Minimum bis zu 100 % der eingestellten Starke variieren. Bei WIG arbeitet die Stromquelle nur
im 2T-Modus. Auferdem wird das Ansteigen und Abfallen des Stroms nicht mehr vom Generator gesteuert (inaktive Funktionen), sondern vom
Benutzer Uber das Pedal.

* Remote-HMI - digitale Fernsteuerung RC-HD2 (Art. Nr. 062122):

400 AC/DC : Eine digitale Fernbedienung kann Uber den Stecker (I-12) an die Stromquelle angeschlossen werden.

230 AC/DC FV : Eine digitale Fernbedienung kann Uber das optionale NUM-1-Kit (I-7) an den Generator angeschlossen werden.

Diese Fernbedienung ist fir MMA- und WIG-SchweilRverfahren vorgesehen. Sie ermdglicht die Ferneinstellung des Schweillgerates. Eine Taste
ON/OFF ermdoglicht das Abschalten und Einschalten der digitalen Fernsteuerung. Wenn die Fernsteuerung eingeschaltet ist, wird das Bedienfeld

der Stromquelle deaktiviert. Wenn die digitale Fernbedienung eingeschaltet ist, zeigt das HMI des Generators die Strom- und Spannungswerte an.

Sobald die Fernsteuerung ausgeschaltet wird, ist das Bedienfeld der Stromquelle wieder aktiv.

Verbindung

Das Produkt ist mit einer Buchse fiir die Fernregelung ausgestattet.

Der spezifische 7-polige Stecker (Option Art. Nr.045699) ermdglicht den Anschluss verschiedener Fernregelungsarten. Befolgen Sie bei der Ver-
drahtung das unten stehende Schema.

. Pin des zugehérigen
ART DER FERNREGELUNG Drahtbezeichnung Steckers
10V A
e
FuBfernregler Manuelle Fernregelung Cursor B A
Allgemein/Mass C
g / E B
C5 Schalter D
AUTO-DETECT E D C
ARCON F AuRenansicht
REG I G
OPTIONALES KUHLAGGREGAT
Kompatibilitat Artikel-Nr. Bezeichnung Kuhlleistung Leistung Versorgungsspannung
TITANIUM 230 AC/DC FV 070820 KOOLWELD 1 1000 W 3L 24V
TITANIUM 400 AC/DC 013537 WCU 1KW C 55L 400 V +/-15%

Das Kuhlaggregat wird vom Gerat automatisch erkannt. Um das Kuhlaggregat auszuschalten (OFF), lesen Sie bitte die Anleitung der Schnittstelle.

Zum Schutz des Anwenders und des Brenners ist die Kiihleinheit mit folgendem Schutz ausgeristet:
» Minimaler Flissigkeitsniveau in der Kiihleinheit.

» Minimaler Wasserdurchfluss im Brenner

+ Uberhitzungsschutz der Kiihlfliissigkeit.

Das Kuhlaggregat muss ausgeschaltet sein, wenn Sie die Kiihlschlauche anschlieRen oder entfernen.
Die Kuhlflussigkeit ist gesundheitsschadlich und reizt die Augen, die Haut und die Schleimhaute. Die heil3e Kuhlflissigkeit kann zu
schweren Verbrennungen fihren.

OPTIONALES FILTERSET

Staubfilter (Art. Nr. 046580) mit Feinfilterung: 630 ym (0,63 mm).
Achtung: Die Verwendung dieses Filters verringert das Nutzungsverhaltnis lhrer Stromquelle.

Um das Risiko einer Uberhitzung durch verstopfte Liiftungséffnungen zu vermeiden, muss der
Staubfilter regelmaRig gereinigt werden. Abnehmen und mit Druckluft reinigen.
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Betriebsanleitung Ubersetzung der
Originalbetriebsanleitung TITANIUM

HINZUFUGEN VON FUNKTIONEN

Der Hersteller GYS bietet eine breite Palette von Funktionen, die mit Ihrem Produkt kompatibel
sind. Entdecken Sie diese, indem Sie den QR-Code scannen.

GARANTIE

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlie3lich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 24 Monate nach Kauf angezeigt wer-
den (Nachweis Kaufbeleg).

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei:

* Durch Transport verursachten Beschadigungen.

» Normalem Verschleil® der Teile (z.B. : Kabel, Klemmen, usw.) sowie Gebrauchsspuren.

» Von unsachgemaRem Gebrauch verursachten Defekten (Sturz, harte St6Re, Demontage).

» Durch Umwelteinflisse entstandene Defekte (Verschmutzung, Rost, Staub).

Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (Unterschrift) des zuvor vorgelegten Kostenvoranschlages durch den Besteller.
Im Fall einer Garantieleistung tragt GYS ausschliellich die Kosten fur den Riickversand an den Fachhandler.
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WAARSCHUWINGEN - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES

ﬁ Voor het in gebruik nemen moeten deze instructies zorgvuldig gelezen en goed begrepen worden.
Voer geen onderhoud of wijzigingen uit die niet in de handleiding vermeld staan.

leder lichamelijk letsel en iedere vorm van materiéle 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 gekwalificeerd en bevoegd persoon om het apparaat correct te installeren.

OMGEVING

Dit apparaat mag uitsluitend gebruikt worden voor het uitvoeren van laswerkzaamheden, en alleen volgens de in de handleiding en/of op het
typeplaatje vermelde instructies. De veiligheidsvoorschriften moeten altijd gerespecteerd worden. In geval van onjuist of gevaarlijk gebruik van dit
materiaal 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 van deze apparatuur.

Temperatuur-indicaties :

Gebruikstemperatuur 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 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 =z
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 een 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. Het dragen van contactlenzen is uitdrukkelijk verboden.

Soms is het nodig om het lasgebied met brandwerende schermen 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 hen 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 letsels of
ongelukken.

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

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

>

LASDAMPEN EN GASSEN

3 Dampen, gassen en stof die worden 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: bij het lassen in kleine ruimtes moet de veiligheid op afstand gecontroleerd en gemonitord 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 materialen voor
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aanvang van de laswerkzaamheden.

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.

BRAND EN EXPLOSIE-RISICO

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

Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken, zelfs door kieren heen. Deze kunnen brand of explosies veroorzaken.

Houd personen, ontvlambare voorwerpen en containers onder druk op veilige en voldoende afstand.

Het lassen in containers of gesloten buizen of houders is 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 de stroombron van 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).

Het transport moet absoluut veilig gebeuren : de flessen moeten gesloten zijn en de lasstroombron moet uitgeschakeld zijn.
De flessen moeten verticaal bewaard worden en door een ondersteuning rechtop gehouden worden, om te voorkomen dat ze
omvallen.

Sluit de flessen na ieder gebruik. Wees alert 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.
Houd de fles uit de buurt van elektrische circuits en lascircuits, en las nooit een fles onder druk.

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, als de kabels of toortsen beschadigd zijn, deze vervangen worden door gekwalificeerde en bevoegde personen. 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.

TITANIUM 230 AC/DC FV :

Op voorwaarde dat de impedantie van het openbare laagspanningsnetwerk op het punt van aansluiting lager is dan Zmax
= 0.173 Ohms, is dit materiaal conform aan de norm CEl 61000-3-11, en kan het aangesloten worden aan een openbaar
laagspanningsnetwerk. Het valt onder de verantwoordelijkheid van de installateur en de gebruiker van het apparaat om de
stroomleverancier te contacteren en zich ervan te verzekeren dat het apparaat daadwerkelijk op het netwerk aangesloten kan
worden.

TITANIUM 400 AC/DC :
Dit materiaal voldoet aan de CEI 61000-3-11 norm.

TITANIUM 230 AC/DC FV :
Dit materiaal voldoet aan de CEI 61000-3-12 norm.

TITANIUM 400 AC/DC :

Dit materiaal is niet conform aan de IEC 61000-3-12 norm en mag alleen aangesloten worden op private laagspanningsnetwerken
als die zijn aangesloten op een openbaar stroomnetwerk met uitsluitend midden- of hoogspanning. 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.
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ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

De lasstroom wekt een elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.

Q'
\ Elektrische stroom die door geleidend materiaal of kabels gaat veroorzaakt plaatselijk elektrische en magnetische velden (EMF).

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

Alle lassers zouden de volgende adviezen op moeten volgen om de blootstelling aan elektro-magnetische straling van het lascircuit tot een minimum
te beperken:

* plaats de laskabels samen - bind ze zo mogelijk onderling aan elkaar vast;

* houd uw romp en uw hoofd zo ver mogelijk verwijderd van het lascircuit;

» wikkel de laskabels nooit rond uw lichaam;

* ga niet tussen de laskabels in staan. Houd de twee laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam;

* sluit de massaklem aan op het werkstuk, zo dicht mogelijk bij de te lassen zone;

« werk niet vlakbij de lasstroombron, ga er niet op zitten en leun er niet tegenaan;

* niet lassen tijdens het verplaatsen van de lasstroombron of het draadaanvoersysteem.

/\ Personen met een pacemaker moeten een arts raadplegen voor gebruik van het apparaat.
d'. Blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid hebben die nog niet bekend
5 zijn.

AANBEVELINGEN OM DE LASZONE EN DE LASINSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemene aanbevelingen

De gebruiker van dit apparaat 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 dit 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 gehele werkvertrek te creéren. In ieder geval moeten de storingen, veroorzaakt door elektromagnetische stralingen, beperkt worden tot een
aanvaardbaar niveau.

Evaluatie van de lasruimte

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

a) de aanwezigheid boven, onder en naast het lasmateriaal van andere voedingskabels, besturingskabels, signaleringskabels of telefoonkabels;

b) de aanwezigheid van radio- en televisiezenders en ontvangers;

c) de aanwezigheid van computers en overig besturingsmateriaal;

d) de aanwezigheid van belangrijk beveiligingsmateriaal, voor bijvoorbeeld de beveiliging van industrieel materiaal;

e) de gezondheid van personen in de directe omgeving van het apparaat, en het eventueel dragen van een pacemaker of een gehoorapparaat.

f) materiaal dat wordt gebruikt voor het kalibreren of het uitvoeren van metingen;

g) de immuniteit van overig materiaal aanwezig in de omgeving.

De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat alle apparatuur in de werkruimte compatibel is. Het is mogelijk dat er extra beschermende maatregelen
nodig zijn;

h) het moment dat het lassen of andere activiteiten plaatsvinden.

De afmeting van het omliggende gebied dat in acht moet worden genomen en/of moet worden beveiligd 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 het gebouw.

Een 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 meetresultaten worden bekeken, zoals deze zijn gemeten in de reéle situatie, zoals vermeld
in Artikel 10 van de CISPR 11. De metingen in de specifieke situatie, op een specifieke plek, kunnen tevens helpen de doeltreffendheid van de
maatregelen te testen.

AANBEVELINGEN VOOR METHODES OM ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

a. Openbaar stroomnet: U kunt de booglasinstallatie aansluiten op een openbaar stroomnet, met inachtneming van 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 gelijkwaardig materiaal. Het is
wenselijk om de elektrische continuiteit van deze afscherming over de gehele lengte te verzekeren. De bescherming moet aangekoppeld worden
aan de lasstroomvoeding, om er zeker van te zijn dat er een goed elektrisch contact is tussen de geleider en het omhulsel van de lasstroomvoeding.
b. Onderhoud van het booglasmateriaal : De booglasapparatuur moet regelmatig worden onderhouden, volgens de aanwijzingen van de
fabrikant. Alle toegangen, service ingangen en kleppen moeten gesloten en correct vergrendeld zijn wanneer het booglasmateriaal in werking
is. Het booglasmateriaal mag op geen enkele manier gewijzigd 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 of, indien mogelijk, op de grond gelegd worden.

d. Equipotentiaal verbinding : Het is wenselijk om alle metalen objecten in en om de werkomgeving te aarden. Waarschuwing : metalen objecten
die verbonden zijn aan het te lassen voorwerp vergroten het risico op elektrische schokken voor de lasser, wanneer hij tegelijkertijd deze objecten en
de elektrode aanraakt. Het wordt aangeraden de lasser van deze voorwerpen te isoleren.
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e. Aarding van het te lassen onderdeel : 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 lassers of op beschadigingen van ander elektrisch materiaal vergroot wordt. Indien nodig, is het wenselijk dat het aarden van
het te lassen voorwerp 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 richtlijnen in het betreffende land.

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

TRANSPORT EN VERVOER VAN DE LASSTROOMBRON

De lasstroombron is uitgerust met een handvat waarmee het apparaat met de hand gedragen kan worden. Let op : onderschat
het gewicht niet. Het handvat mag niet gebruikt worden om het apparaat aan omhoog te hijsen.

Gebruik niet de kabels of de toorts om het apparaat te verplaatsen. Het apparaat moet in verticale positie verplaatst worden.
Til nooit het apparaat boven personen of voorwerpen.
Til nooit een gasfles en het apparaat tegelijk op. De vervoersnormen zijn verschillend.

INSTALLATIE VAN HET MATERIAAL

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

« 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.

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

* IP23 beschermingsklasse, wat betekent dat :

- het apparaat is beveiligd tegen toegang in gevaarlijke delen van solide elementen met een diameter van >12,5mm en
- de apparatuur is beschermd tegen regen als deze 60° ten opzichte van een verticale lijn valt.

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. We raden u aan een jaarlijkse onderhoudsbeurt
uit te laten voeren.
@

» Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken en wacht twee minuten voordat u
werkzaamheden op het apparaat gaat verrichten. De spanning en de stroomsterkte binnen het toestel zijn hoog en gevaarlijk.

» Neem regelmatig de behuizing af en maak het apparaat met een blazer stofvrij. 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 zo gevaarlijke situaties te voorkomen.

« Laat de ventilatieopening van de lasstroombron vrij zodat de lucht goed kan circuleren.

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

INSTALLATIE - GEBRUIK VAN HET APPARAAT

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. Om de optimale las-omstandigheden
te creéren wordt aanbevolen om de laskabels te gebruiken die worden meegeleverd met het apparaat.

OMSCHRIJVING

Dit is een lasstroombron, voor het lassen van niet afsmeltende elektroden (TIG) in gelijkstroom (TIG DC) of in wisselstroom (TIG AC) en het lassen
van beklede elektroden (MMA).

BESCHRIJVING VAN HET MATERIAAL (I)

Klepje voor het aansluiten van de kit NUM TIG-1 (optioneel art. code 037960)
Klepje voor het aansluiten van de kit NUM-1 (optioneel art. code 063938) = alleen 230 AC/DC FV

2- Positieve Polariteit-aansluiting 8- Schakelaar ON / OFF

1-  Human Machine Interaction (HMI) 7-

3- Aansluiting gas van de toorts 9- Voedingskabel

4-  Aansluiting knop toorts 10- USB aansluiting

5- Negatieve polariteit aansluiting 11-  Analoge Aansluiting

6- Aansluiting gasfles 12-  Aansluiting draadaanvoersysteem of HMI op afstand = alleen 400 AC/DC

13- Aansluiting voeding en aansturen van de koelgroep
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INTERFACE HUMAN - MACHINE (HMI)

EE Lees de handleiding voor het gebruik van de bediening (HMI), die deel uitmaakt van de complete handleiding van het materiaal.
HMI

ELEKTRISCHE VOEDING - OPSTARTEN

TITANIUM 230 AC/DC FV :
Het apparaat wordt geleverd met een enkelfase 3-pool stekker (P + N + PE) 230V 16A, type CEE17. Het apparaat is uitgerust met een «Flexible
Voltage» systeem en moet worden aangesloten op een geaarde elektrische installatie tussen 110V en 240V (50 - 60 Hz).

TITANIUM 400 AC/DC :
Dit materieel wordt geleverd met een 32 A aansluiting type EN 60309-1 en mag alleen aangesloten worden op een driefasen 400V (50-60 Hz) ins-
tallatie met vier draden waarvan één geaard.

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

* Het opstarten van het apparaat gebeurt door de aan/uitschakelaar (I-8) op positie | te zetten. Het uitschakelen gebeurt door de schakelaar op 0 te
zetten. Waarschuwing ! Nooit de stroomvoorziening afsluiten wanneer het apparaat oplaadt.

« Ventilatoren : dit materiaal is uitgerust met een intelligent ventilatie-systeem, zodat het geluidsniveau tot een minimum beperkt blijft. De ventilatoren
passen hun snelheid aan aan het gebruik en aan de omgevingstemperatuur. in de MMA module zal de ventilator permanent functioneren. In de TIG
module functioneert de ventilator alleen tijdens het lassen. De ventilator zal stoppen nadat het apparaat afgekoeld is.

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

 Het ontstekingsmechanisme en het stabilisatie-mechanisme van de boog zijn geschikt voor handmatig en mechanisch gebruik.

AANSLUITEN OP EEN STROOMGENERATOR

Deze apparatuur kan worden gebruikt met een stroomgenerator, op voorwaarde dat deze hulpspanning aan de volgende eisen voldoet :

- De spanning moet wisselspanning zijn, ingesteld zoals voorgeschreven, en de piekspanning moet lager zijn dan 700V voor de TITANIUM 400 AC//
DC en 400V voor de TITANIUM 230 AC/DC FV.

- De frequentie moet tussen de 50 en 60 Hz liggen.

Het is belangrijk om deze voorwaarden voor het gebruik te controleren, omdat veel stroomgeneratoren hogere spanningspieken produceren die het
materiaal kunnen beschadigen.

GEBRUIK VAN VERLENGSNOEREN

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

Lengte - Sectie van het verlengsnoer
Ingangsspanning
<45m ‘ > 45m
TITANIUM 400 AC/DC 400V 6 mm?
110V 2.5 mm? | 4 mm?
TITANIUM 230 AC/DC FV
230V 2.5 mm?

AANSLUITING GAS

Dit materiaal is uitgerust met twee aansluitingen. Eén aansluiting voor een gasfles voor de toevoer van het gas naar het lasapparaat, en een
aansluiting gas/toorts om het gas

naar de toorts te voeren. Het wordt aanbevolen om de met uw lasapparatuur meegeleverde adapters te gebruiken, om een zo optimaal mogelijke
aansluiting te realiseren.

HET ACTIVEREN VAN DE FUNCTIE VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

Het Voltage Reduction Device (VRD) is alleen beschikbaar op de TITANIUM 230 AC/DC.
Deze maatregelen hebben als doel de lasser te beschermen. De lasstroom wordt alleen geleverd wanneer de elektrode in contact is met het werkstuk
(geringe weerstand). Zodra de elektrode is teruggetrokken, zal de VRD-functie de spanning verlagen tot een zeer laag niveau.

Het VRD is standaard uitgeschakeld. Om het VRD te activeren moet u het apparaat openen en de volgende procedure volgen :

. KOPPEL HET APPARAAT AF VAN HET ELEKTRISCHE NETWERK EN WACHT 5 MINUTEN.
. Neem de zijkant van de generator af (zie pagina 89).

. Zoek de controle-kaart en de VRD schakelaar (zie pagina 89).

. Zet de schakelaar op positie ON.

. De VRD-functie is geactiveerd.

. Schroef de zijkant van de generator weer vast.

. Op het bedieningspaneel (HMI) brandt het pictogram VRD.

~NOoO o~ WN -
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Om de functie VRD te deactiveren moet u de schakelaar in de tegengestelde richting bewegen.

AANBEVOLEN COMBINATIES

% (mm) Stroom (A) @ Elektrode (mm) @ Nozzle (mm) Gastoevoer Argon (L/min)

0.3-3 3-75 1 6.5 6-7

%) 2,4-6 60 - 150 1.6 8 6-7
8 4-8 100 - 200 2 9.5 7-8
= 6.8-8.8 170 - 250 2.4 11 8-9
9-12 225 - 300 3.2 12.5 9-10

05-1.5 5-50 1 6.5 6-7

15-2 50 - 80 1.6 8 6-7

1) 2-3 80 - 110 2 9.5 7-8
g 3-4 110 - 150 2.4 11 8-10
= 4-5 150 - 180 3.2 12.5 10-12
5-6 180 - 240 4 16 12-16

6-10 240 - 400 4.8 19 15-18

TIG (GTAW) LASMODULE

AANSLUITING EN ADVIEZEN

* Bij TIG lassen moet altijd een beschermgas (Argon) worden gebruikt.

« Sluit de massaklem aan op de positieve (+) aansluiting. Sluit de vermogenskabel van de toorts aan op de negatieve

aansluiting (-), evenals de aansluitingen van de knop(pen) van de toorts en van het gas.

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

* De keuze van de elektrode is afhankelijk van de stroom van de TIG DC lasprocedure.

SLIJPEN VAN DE ELEKTRODE

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

L = 3 x d voor een zwakke stroom.

d L = d voor sterke stroom
L
INSTELLINGEN VAN DE PROCEDURE
Lasprocedures
Instellingen Instellingen Synergetisch | DC AC Wizard
Standaard - v v - Vlakke stroom
Puls - v v - Puls stroom
FastPulse v - - Onhoorbare puls-stroom
Spot - v v - Vlak punten
) Tack - v - - Gepulseerd punten
Multi-Spot v v - Herhaling vlak punten
Multi-Tack v - - Herhaling gepulseerd punten
AC Mix - v Stroom die AC en DC met elkaar afwisselt
Type materiaal Fe, Al enz. v - - - Keuze van het te lassen materiaal
Dimctrvende 4 vl | | e de e e e, e an
Wolfraam elektrode verfijnd worden.
Type ontsteking Lift, HF, Touch. HF v v v v Keuze type ontsteking.
Module trekker 2T /4T /4T LOG. v v v 2T,4T  Keuze besturing van de trekker.
E-TIG OFF - ON v v v ) tﬁiggggi.&eﬁ a(ici):Ss.tante energie, met correctie van
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Hold
Energie Thermische coéf- - v v v Zie het hoofdstuk «Energie» op de volgende pagina’s.
ficient
Instellingen .
geavanceerd v v v v Instellen van de HF ontsteking.

De toegang tot sommige las-instellingen hangt af van de gekozen schermweergave : Instellingen/Weergave : Easy / Expert / Geavanceerd
Raadpleeg de HMI-handleiding

LASPROCEDURES

* TIG synergetisch

Functioneert niet meer op basis van de keuze van een type stroom DC en het ingeven van instellingen van de lascyclus, maar integreert regels en
lassynergiéen die gebaseerd zijn op ervaring. Deze module beperkt zich dus tot drie fundamentele instellingen : Type materiaal, Dikte van het te
lassen plaatwerk en Laspositie.

*TIGDC
Geschikt voor het lassen van ijzerhoudende metalen zoals staal, roestvrij staal, maar ook koper en koperlegeringen en titaan.

*TICAC
Voor het lassen van aluminium en aluminium-legeringen, maar ook koper.

* TIG Wizard

Wizard Lab :
Zie het hoofdstuk «Wizard Lab» op de volgende pagina’s.

Wizard Alu, Inox, Staal, Koper :
In deze modus kunnen onderdelen van lichte legeringen (AISi/AIMg/AI99), roestvrij staal (CrNi), staal (Fe) en koper (CuZn/Cu) worden voorge-

monteerd a=a of gelast ==. De in te geven instellingen zijn : de dikte van de te lassen onderdelen en de assemblage-techniek (Stuiklassen
(BW), Overlap lassen (FW) of hoeklassen (BP)). Om van een module naar een andere over te gaan, dient u op de knop n° 4 te drukken (zie de
handleiding HMI).

INSTELLINGEN -TIG DC

« Standaard

De Standaard lasmodule geeft een hoge laskwaliteit op de meeste ijzerhoudende materialen, zoals staal, rvs, maar ook op koper en koperlegeringen,
titaan....... De verschillende mogelijkheden om stroom en gas te regelen zorgen voor een perfecte beheersing van de lasprocedure, van de ontsteking
tot de uiteindelijke afkoeling van de.lasnaad.

* Puls

Deze lasmodule met puls-stroom wisselt sterkere lasstroom (1, laspuls) af met zwakkere stroom (I_Koude puls om het werkstuk af te koelen). De
pulsmodule wordt gebruikt om de te lassen onderdelen samen te voegen, met een beperkte stijging van de temperatuur zodat er weinig vervorming
optreedt. Ook ideaal voor het in positie lassen.

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 duur van het signaal is 1/10Hz = 100ms -> iedere 100ms zullen een puls van 100A en een puls van 50A elkaar
afwisselen.

* FastPulse

Deze lasmodule met zeer hoge frequentie puls-stroom wisselt sterkere lasstroom (I, laspuls) af met zwakkere stroom (I_Koude puls om het werks-
tuk af te koelen). De FastPulse module maakt het mogelijk de samentrekkende eigenschappen van de Puls module bij hoge frequentie vast te
houden en toch een laag en aanvaardbaar geluidsniveau te behouden.

* Spot

Met deze lasmodule kunnen de te lassen onderdelen voor het lassen geassembleerd worden. Het punten kan handmatig, per trekker, of getem-
poriseerd gebeuren, in een van te voren gedefinieerd ritme. Deze «punt-duur» zorgt voor een betere reproduceerbaarheid, en het realiseren van
niet-geoxideerde punten.

e Multi-Spot
Deze punt-module lijkt op de TIG Spot, maar wisselt punten af met vooraf gedefinieerde pauzes zolang de trekker ingedrukt wordt gehouden.

* Tack

De puntlasmodule is ook geschikt voor het voor-assembleren van onderdelen voor het eigenlijke lassen, maar deze keer in twee fases : een eerste
fase in DC puls concentreert de lasboog en geeft een betere inbranding, gevolgd door een tweede in DC standaard die de boog verbreedt en het
smeltbad vergroot.

De instelbare tijdsduur van de 2 punt-fases resulteert in een betere reproduceerbaarheid, en het realiseren van niet geoxideerde punten.

* Multi-Tack
Deze punt-module lijkt op de TIG SPOT, maar wisselt punten af met vooraf gedefinieerde pauzes zolang de trekker ingedrukt wordt gehouden.
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INSTELLINGEN -TIG AC

» Standaard
Deze lasmodule is voor het lassen van aluminium en aluminium-legeringen (Al, AISi, AIMg, AlMn...). Met wisselstroom kan aluminium geschuurd
worden.

Balans (%T_AC) :

Tijdens de positieve golf wordt de oxidatie afgebroken. 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 de 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.

e Puls

Deze lasmodule met puls-stroom wisselt sterkere lasstroom (1, laspuls) af met zwakkere stroom (I_Koude puls om het werkstuk af te koelen). De
pulsmodule wordt gebruikt om de te lassen onderdelen samen te voegen, met een beperkte stijging van de temperatuur zodat er weinig vervorming
optreedt. Ook ideaal voor het in positie lassen.

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 duur van het signaal is 1/10Hz = 100ms -> iedere 100ms zullen een puls van 100A en een puls van 50A elkaar
afwisselen.

* SPOT

Met deze lasmodule kunnen de te lassen onderdelen voor het lassen geassembleerd worden. Het punten kan handmatig, per trekker, of getem-
poriseerd gebeuren, in een van te voren gedefinieerd ritme. Deze «punt-duur» zorgt voor een betere reproduceerbaarheid, en het realiseren van
niet-geoxideerde punten.

* Multi-Spot
Deze punt-module lijkt op de TIG Spot, maar wisselt punten af met vooraf gedefinieerde pauzes zolang de trekker ingedrukt wordt gehouden.

* AC MIX

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

E-TIG
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)
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Wizard Lab

De WIZARD lasmodule maakt het realiseren van complexere (niet standaard) lascycli mogelijk, door het aaneen schakelen van Steps. ledere Step

bestaat uit een stroom-opgang en een stroom-plateau, en een hierbij gekozen type stroom (DC/AC/Puls).
Het instellen van de Wizard gebeurt in drie etappes :

- het definiéren van de lascyclus (aantal Steps,reeksen herhalingen enz)

- het instellen van iedere Step (stroomopgang, type stroom )

- het regelen van specifieke geavanceerde instellingen.

oy
3 STEPS —_—— B1 M \7‘ 4—4

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

29%1
100Hz Step

E [il[]s 6011z 35%t 000s: >~

ke o= - -—— -
1
OFF g
_ <—J mm Wizard Lab-HF
s 2T-@2.0mm 2 . €
D= aag,

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

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

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

* De reeks binnen de cyclus (B1): binnen de cyclus kan de lasser kiezen om één, meerdere of een oneindig aantal reeksen te creéren (herhaling
van twee of meerdere steps) afhankelijk van de lastoepassing (voorbeeld van het lassen in AC MIX, waarin twee Steps DC en AC herhaald wor-
den).

* De reeks van cycli (B2) : de lasser kan ervoor kiezen z'n cyclus (buiten Pregas en Postgas) één keer, meerdere keren of oneindig te herhalen,
en indien nodig een delay tussen twee herhalingen in te stellen (voorbeeld van lassen in MULTITACK, waarin de lascyclus puntlassen TACK wordt
herhaald met een delay tussen twee punten zolang de trekker ingedrukt wordt gehouden).

Definitie van de lascyclus :

Een-
4G, hoid

Aantal Steps - Het aantal Steps bepaalt de lascyclus

Pre-gas s Duur van het zuiveren van de toorts en het creéren van een beschermgas, voorafgaand aan de ontsteking.

/é\fenggl loops van de - Definitie van een zich herhalende reeks in de lascyclus (B1).

Step ingang - Step begin van de reeks (B1) herhalingen in de cyclus.

Laatste Step - Step eind van de reeks (B1) herhalingen in de cyclus.

Aantal loops per cyclus - Definitie van een zich herhalende reeks van de volledige lascyclus (B2).

Cycle loop delay S Definitie tijdsduur tussen twee zich herhalende reeksen van de volledige lascyclus (B2).

Post Gas s Tijdsduur van het in stand houden _van_de gasbescherming, na het uitschakelen van de lasboog. Beschermt het
werkstuk en de elektrode tegen oxidatie.

Instellen van een STEP :

(—l Een-
heid

STEP 1/x | Keuze van de in te stellen STEP.

DC-
MODULE DC+ | Keuze van het type lasstroom van de Step.

AC

OFF . .
PULS ON Hiermee kunt u de ingestelde stroom pulseren.
Wavevorm AC - Wavevorm in AC
Lasfrequentie Hz | Frequentie van de ompoling lassen - schuren
Percentage schuren % Percentage van de lasperiode gewijd aan het schuren
Stijgende stroom S Overgang tussen het stroomniveau van de voorgaande Step en de waarde van de huidige Step.
Lasstroom A | Lasstroom

61

NL



62

Gebruikershandleiding

Vertaling van de originele handleiding

TITANIUM

Wave-vorm

Wave-vorm tijdens het puls-gedeelte.

Koude stroom

%

Tweede lasstroom, genaamd «koude » stroom

Koude stroom

%

Schakelen duur warme puls-stroom (1)

Puls-frequentie

Hz

Puls-frequentie

Tijdsduur step

min

Tijdsduur lasstroom Step of trekkermodule*

»

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

> Het instellen van de duur van de Step maakt het mogelijk, in de 4T module en alleen met een toorts met dubbele knop, om over te gaan
> van Step naar drukken-loslaten op knop 2.

Geavanceerde instellingen, alleen in de «Geavanceerde» weergave module :

Geavanc_:eerde s Instellen Beschrijving
lingen
Niveau HF 1-10 Index die de spanning regelt, van 5 kV tot 14 kV
Duur HF 0.01-3s Tijdsduur HF, voordat HF stopt
Breakdown voltage OFF,0-50V Hogere boogspanning voordat de lasgenerator stopt
Breakdown delay 0-10s Duur inachtneming spanningsonderbreking
Sticking voltage OFF,0-50V Boogspanning lager, voordat de lasgenerator stopt (anti-sticking)
Sticking delay 0-10s Duur meting spanning sticking voltage.

KEUZE VAN DE DIAMETER VAN DE ELEKTRODE

@ Elektrode (mm) Tiebe TieAC
Zuivere Wolfraam Wolfraam met oxiden Zuivere Wolfraam Wolfraam met oxiden
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
Ongeveer = 80 A per mm & Ongeveer = 60 A per mm van &

KEUZE VAN HET TYPE ONTSTEKING

Lift : ontsteking door contact (voor omgevingen die gevoelig zijn voor HF storingen).
HF : ontsteking hf zonder contact van de wolfraam elektrode op het onderdeel.
Touch.HF : getemporiseerde hf ontsteking na het contact van de wolfraam elektrode op het onderdeel

1

Lift

@ ¥

1- Positioneer de nozzle van de toorts en de punt van de elektrode op het werks-
tuk en activeer de knop van de toorts.

2- Kantel de toorts totdat er een ruimte van 2-3 mm is tussen de punt van de
elektrode en het werkstuk. De boog ontsteekt.

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

HF

rrr

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.

Touch.HF :

L ek

1 - Plaats de punt van de elektrode op het te lassen onderdeel en activeer de knop
van de toorts.

2 - Trek de elektrode terug van het onderdeel.

3 - Na 0,2s volgt de ontsteking van de lasboog, zonder contact, met behulp van de
HF impuls. De initi€le stroom circuleert en het lassen verloopt verder volgens de
gekozen lascyclus.
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Geavanceerde instellingen, alleen in de «Geavanceerde» weergave module :

Geavanceerde instel-

. Instellen Beschrijving

lingen

Duur HF 0.01-3s Tijdsduur HF, voordat HF stopt

Niveau HF 0-+10 Index die de spanning regelt, van 5 kV tot 14 kV

GESCHIKTE TOORTSEN EN GEBRUIK VAN DE TREKKERS

Lamel

\\

v

Dubbele Knoppen Dubbele Knoppen + Draaiknop Up & Down

DB

o > , UP
E 2
! Down

v

v

In geval van een toorts met 1 knop wordt deze knop «Hoofd-knop» genoemd.
Bij een toorts met 2 knoppen wordt de eerste knop «Hoofd-knop» genoemd. De tweede knop wordt «Secondaire knop» genoemd.

* 2T

e
;‘%

¥

T1 - De hoofd-knop is ingedrukt, de lascyclus start (Pregas, |_Start,

P

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 gebruikt als hoofd-knop.

Hoofdknop @

. 4T

Hoofdknop @

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

T2 - De hoofd-knop wordt losgelaten, de cyclus gaat over in
UpSlope 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 Post-
gas.

NB : voor toortsen, dubbele knoppen en dubbele knop + draaiknop
=> knop « hoog/lasstroom » en draaiknop actief, knop « laag » niet
actief.

*4T LOG

<0.55
K < e
»‘\ »\a #

Shi¥

Hoofdknop

T1 - De hoofd-knop is ingedrukt, de cyclus start vanuit Pre-gas en

<055 5055 stopt in de fase |_Start.

UpSlope en in lassen.
LOG : deze module wordt gebuikt in de lasfase :

/‘9 »‘(‘( '\/k/"\/{ »‘\/1 T2 - De hoofd-knop wordt losgelaten, de cyclus gaat over in

- een korte druk op de hoofdknop (<0.5s) de stroom schakelt van

lasstroom | naar koude stroom | en vice versa.

- de tweede knop wordt ingedrukt gehouden, de stroom schakelt
over van | lasstroom naar | koude stroom.

- De tweede knop is nog steeds losgelaten, de stroom schakelt van
| koude stroom naar | lasstroom.

of
Secundaire knop

T3 : Een lange druk op de hoofdknop (>0.5s), de cyclus gaat over

naar Down Slope en stopt in de fase |_Stop.

T4 - De hoofd-knop wordt losgelaten, de cyclus eindigt met Post-
gas.

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

Down kunt u de stroom van de toorts regelen.
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CONNECTOR BESTURING TREKKER
P ,—i-l 3 DB torch
1 4 3 4
i 5 L torch
- T 2 O ¢0)2 )
X A ) e O
2] torch tg::h 6 L 2
3 ® NC « 5 DB+P
torch
1

Schema bekabeling toorts SRL18

Elektrisch schema, afhankelijk van het type toorts

Tvpes toorts Omschrijving van de Pin bijbehorende
yp draad aansluiting
‘ ‘ Algemeen/Massa 2
Toorts met dubbele knop + ‘ Toorts met dubbele knop ‘ Toorts met lamel K 1 4
draaiknop nop
‘ Knop 2 3
Algemeen/Massa van 2
de draaiknop
10V 1
Cursor 5
4
Up
Down DB 3
(- _/— 1 4 3 Switch 1 Switch 2
—~——5 | Up&Down (oXo) 2
== = s(0g0)2
] I\ ® O s
6 1 Switch Down 1£22kQ W P
2 DB | N =
— 5 ]| g,\ 1
| 1| < |
3 ® NC SwichUp < |2 22k ::J |
L1 9]
400AC/DC 230 AU/DC
Bekabelschema van de Up & Down toorts. Elektrisch schema Up & Down toorts.
Tvoe toorts Omschrijving van de Pin bijbehorende
yp draad aansluiting
Schakelaar 2
Switch 1 & 2
Switch 1
Switch 2 3
Toorts Up & Down
Schakelaar 5
Switch Up & Down 5 o
Switch Up 1 1 ;: 1 <
. o % ~
Switch Down 2 2 2 <
400 AC/DC 230 AC/DC

HANDMATIG ZUIVEREN GAS

De aanwezigheid van zuurstof in de toorts kan leiden tot een verslechtering van de mechanische eigenschappen en kan tot gevolg hebben dat het
werkstuk minder resistent zal zijn voor corrosie. Druk, om het gas van de toorts te zuiveren, lang op drukknop n° 1 (zie de handleiding HMI) en volg

de procedure op het scherm.
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DEFINITIE INSTELLINGEN

Eenheid
Duur van het zuiveren van de toorts en het creéren van een beschermgas, voorafgaand aan de
Pre-gas s .
ontsteking.
Stroom o . . i, . .
- Yol A Dit stroomniveau bij het opstarten is de fase voordat het stroomniveau verhoogd wordt.
tijdens het opstarten
'I:ljdsduur s Duur van het opstart-stroomniveau, voordat het stroomniveau wordt verhoogd.
tijdens het opstarten
Stijgende stroom S Zorgt voor een progressieve verhoging van de lasstroom.
Lasstroom A Lasstroom
Voorkomt kratervorming aan het einde van het lassen, en vermindert het risico op scheurtjes, in het
Downslope s o . .
bijzonder op lichtere legeringen.
S[::;;breken van de Y%lA Dit stroomniveau bij het uitdoven is de fase die volgt op het verlagen van de stroom.
Tijdsduur onderbreking s Dit stroomniveau bij het uitdoven is de fase die volgt op het verlagen van de stroom.
Dikte mm Dikte van het te lassen werkstuk
Positie - Laspositie
Post qas s Tijdsduur van het in stand houden van de gasbescherming, na het uitschakelen van de lasboog.
g Beschermt het werkstuk en de elektrode tegen oxidatie tijdens het afkoelen.
Wave-vorm - Wave-vorm tijdens het puls-gedeelte.
Wavevorm AC - Wave-vorm in wisselstroom (AC)
Koude stroom Y%lA Tweede lasstroom, genaamd «koude » stroom
Koude stroom % Schakelen duur koude puls-stroom
Frequentie puls tussen de lasstroom en de koude stroom :
ADVIEZEN INSTELLING :
Frequentie Hz « In geval van lassen met handmatig toevoegen van metaal zal F (Hz) worden gesynchroniseerd met de
van de puls handeling van het toevoegen van metaal,
« Bij dunner plaatwerk zonder toevoegen van materiaal (< 0.8 mm), F(Hz) >10Hz
« In positie lassen : F(Hz) < 100Hz
Spot s Handmatig of een vooraf bepaalde tijdsduur.
Lastiid randmatid | astid
Duur van de Puls S Fase Pulsen : handmatig of een vooraf bepaalde tijdsduur
Duur zonder Puls s Fase vlakke stroom : handmatig of een vooraf bepaalde tijdsduur
Lasfrequentie % Frequentie van de ompoling lassen - schuren
g;r]%?g]age % Percentage van de lasperiode gewijd aan het voorbewerken/schuren (standaard 30-35%)
Tijdsduur AC s Duur lassen in TIGAC
Tijdsduur DC s Duur lassen in TIG DC
Duur tussen het einde van een punt (buiten Post Gas) en het hernemen van een nieuw punt (inclusief
Duur tussen 2 punten s Pre Gas)

De toegang tot sommige las-instellingen hangt af van de lasprocedure (Synergetisch, AC, DC enz.) en van de gekozen schermweergave (Easy,
Expert, of Geavanceerd). Raadpleeg de HMI-handleiding. Alcune impostazioni in % o A dipendono dalla modalita di visualizzazione selezionata
(Facile, Esperto o Avanzato).

MMA (SMAW) LASMODULE

AANSLUITING EN ADVIEZEN
« Sluit de kabels, de elektrode-houder en de massa-klem aan aan de daarvoor bestemde aansluitingen.
» 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.
» Het materiaal is uitgerust met 3 specifieke Inverter-functies :
- De Hot Start functie geeft een extra hoge stroom-intensiteit bij aanvang van het lassen.
- De Arc Force functie levert een extra hoge stroom-intensiteit, die voorkomt dat de elektrode plakt wanneer deze in aanraking komt met het
smeltbad.
- De Anti-Sticking functie vereenvoudigt het losmaken van de elektrode wanneer deze vastplakt.
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INSTELLINGEN VAN DE PROCEDURE

Lasprocedures
Instellingen Instellingen Standaard Puls AC
Ruti_el De specifieke instellingen worden bepaald door het type
Type elekirode CBIZﬁ:JSIZZe* v v v elektrode dat wordt gebruikt.

De anti-sticking wordt aanbevolen voor het veilig verwijderen
Anti-sticking OFF - ON v v v van de elektrode indien deze plakt aan het te lassen werks-
tuk (de stroom wordt hierbij automatisch onderbroken).

e Directe (+=+ et -=-) Het verwisselen van accessoires, in geval van ompoling,
Polariteit Inverse (+=- et -=+) v v ) wordt op het apparaat zelf gedaan.
Hold
Energie Thermische coéffi- v v v Zie het hoofdstuk «Energie» op de volgende pagina’s.
ciént

*alleen voor TITANIUM 400 AC/DC

De toegang tot sommige las-instellingen hangt af van de gekozen schermweergave : Instellingen/Weergave : Easy / Expert / Geavanceerd Raadpleeg de
HMI-handleiding

LASPROCEDURES

« Standaard
Deze lasmodule is geschikt voor de meeste toepassingen. Geschikt voor het lassen met alle soorten beklede elektroden, rutiel, basisch en op alle
soorten materiaal : staal, roestvrijstaal, en gietijzer.

* Puls

Deze lasmodule is geschikt voor toepassingen waar verticaal opgaand (PF) gelast moet worden. Met de puls-module is het mogelijk om een koud
smeltbad te behouden dat toch een goede materiaaloverdracht geeft. Zonder puls vereist het verticaal opgaand lassen een «dennenboom» beweging,
dit is 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 betere beheer-
sing tijdens het verticaal lassen.

*AC

Deze lasmodule wordt gebruikt in het specifieke geval waarin een boog niet stabiel of recht is, wanneer de boog wordt beinvioed door een magne-
tische kracht (magnetisch voorwerp, dichtbij gelegen magnetische velden....). De wisselstroom maakt de boog ongevoelig voor de elektrische omge-
ving. De lasser moet controleren of de beklede elektrode geschikt is voor gebruik bij wisselstroom.

KEUZE VAN DE BEKLEDE ELEKTRODES

* Rutiele elektrode : zeer eenvoudig te gebruiken in alle posities.

« Basische elektrode : voor een gebruik in alle posities, en geschikt voor het realiseren van veiligheidswerkzaamheden dankzij de versterkte mecha-
nische eigenschappen.

* Cellulose elektroden : zorgen voor 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.

DEFINITIE INSTELLINGEN

Een-

heid
Percentage o . o . .

%o De Hot Start geeft een zeer hoge stroom-intensiteit tijdens de ontsteking, die voorkomt dat de elektrode aan het
Hot Start A ' Jae > Ot He
werkstuk blijft plakken. Deze stroom wordt ingesteld in intensiteit (% van de lasstroom) en in tijd (seconden).

Duur Hot Start s
Lasstroom A cI'])eenl)nstelllng van de lasstroom is afhankelijk van het gekozen type elektrode (zie de verpakking van de elektro-
Koude stroom % Tweede lasstroom, genaamd «koude stoom».
Arc Force % De Arc Force levert een overstroom, om te vermijden dat de elektrode aan het smeltbad vastplakt.
Wavevorm AC % Wavevorm in AC De trapeze-vorm heeft de voorkeur.
Lasfrequentie Hz | Frequentie ompolingen lassen + of -
Frequentie van Hz | Pulsfrequentie van de Puls-module.
de puls

De toegang tot sommige las-instellingen hangt af van de gekozen schermweergave : Instellingen/Weergave : Easy / Expert / Geavanceerd
Raadpleeg de HMI-handleiding
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INSTELLEN VAN DE LAS-INTENSITEIT

De volgende instellingen komen overeen met het intensiteitsbereik dat gebruikt kan worden, afhankelijk van het type en de diameter van de elektrode.
Deze zijn betrekkelijk ruim, daar ze afhangen van de lastoepassing en de laspositie.

@ van de elektrode (mm) Rutiel E6013 (A) Basisch E7018 (A) Cellulose E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
2.5 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160-
5 150-290 200-260 110-170
6.3 200-385 220-340 -

INSTELLEN ARC FORCE

Het wordt aangeraden om de Arc Force in het middenvlak (0) te plaatsen bij het opstarten van het lassen, en deze eventueel aan te passen naar
gelang de resultaten en de lasvoorkeur. Let op : het instellingsbereik van de arcforce is afhankelijk van het gekozen type elektrode.

INSTELLING HOT START

Aangeraden wordt een zwakke Hot Start voor dunner plaatwerk en intensieve Hot Start voor dikker plaatwerk en moeilijk te lassen (vervuilde of ver-
roeste) metalen.

ENERGIE

Deze module, ontwikkeld voor lassen met energie-beheersing ondersteund door een DMOS, geeft, naast de energetische weergave van de las-
naad na het lassen het volgende weer :

- 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 het ge-
toonde energieverbruik wordt deze coéfficiént meegenomen.

- De lengte van de lasnaad (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).

OPSLAAN EN OPROEPEN VAN JOBS

Toegankelijk dankzij het icoon «JOB» op het hoofdscherm.
De in gebruik zijnde 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 500 JOBS beschikbaar voor de TIG procedure, en 200 jobs voor de MMA procedure. Het geheugen is gebaseerd op de instellingen van de in

gebruik zijnde procedures en instellingen en het profiel van de gebruiker.

Job

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

Quick Load - Oproepen van JOBS met de trekker buiten het lassen om.

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 eerder gecreéerde JOBS, kunnen de JOBS met een korte druk op de trekker weer opgeroepen worden.
Alle trekkermodules en lasmodules zijn mogelijk.

MultiJob - Oproepen van de JOBS met behulp van 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 de JOBS van de lijst die met een korte druk op de knoppen van de toorts is gerealiseerd achter elkaar uitgevoerd
worden.

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

worden voor een toekomstige lasprocedure.

Stijgen van de stroom van JOB 3 _

Stijgen van de stroom van
JOB 2

4

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

Het oproepen van JOBS van de sequentie herhaalt zich : wanneer
de laatste JOB van de lijst is bereikt, zal de volgende JOB N°1 zijn.

JOB 3 Het lassen wordt geactiveerd door een langere druk op de knoppen

JOB 2
van de toorts.

! JOB 1

m
<& G <&

>0.55 <0.5s <0.5s >0.55

1A H
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C5

Op basis van een lijst C5 van 5 reeds gecreéerde JOBS is het via deze module mogelijk om met een afstandsbediening JOBS op te roepen via
een PLC (zie notitie op de internet site -https://planet.qys.fr/pdf/spdoc/fr/fCONNECT_5.pdf).

AFSTANDSBEDIENING (OPTIONEEL)

» Analoge afstandsbediening RC-HA1 (art. code 045675 / 066625) :

Een analoge afstandsbediening kan worden aangesloten op de generator met behulp van een connector (I-11)).

Met de handmatige afstandsbediening kan de stroom gevarieerd worden, tussen 50% en 100% ten opzichte van de ingegeven waarde. In deze
configuratie zijn alle modi en functionaliteiten van de generator toegankelijk en aanpasbaar.

» Analoge afstandsbediening RC-MMA/DEGAUSS (art. code 066496) :

Via de connector (I-4) kan een analoge afstandsbediening worden aangesloten op de stroombron.

Alleen bij MMA kan de stroom via een potentiometer worden gevarieerd van 50% tot 100% van de ingestelde stroom, kan de laspolariteit worden
omgekeerd via de polariteitsschakelaar en kan de lasstroombron worden geactiveerd of gedeactiveerd om de lasser te beschermen tijdens het
lassen.

* Afstandsbediening voetpedaal RC-MMA/TIG-FA1 (art. code 045682) :

Een afstandsbediening (voetpedaal) kan worden aangesloten op de generator met behulp van een connector (I-11)).

Met de pedaal kunt u de stroom variéren (tot 100% ten opzichte van de ingestelde stroom). In TIG functioneert de generator uitsluitend in de 2T
module. Bovendien worden de up- en down slope niet meer door de generator geregeld (inactieve functies), maar door de lasser via het pedaal.

* HMI - digitale afstandsbediening RC-HD2 (art. code 062122) :

400 AC/DC : Een digitale afstandsbediening kan worden aangesloten op de generator met behulp van een connector (I-12).

230 AC/DC FV : Een digitale afstandsbediening kan op de generator worden aangesloten via de optionele NUM-1 kit (I-7).

Deze afstandsbediening is geschikt voor MMA en TIG lasprocedures. Met deze afstandsbediening kan het lasapparaat op afstand bediend worden.
Met een ON/OFF knop kan de digitale afstandsbediening aan- en uitgezet worden. Wanneer de digitale afstandsbediening is ingeschakeld, toont de
HMI van de generator de waardes van stroom en spanning. Zodra de HMI wordt uitgeschakeld of losgekoppeld, zal de HMI van de generator weer

geactiveerd worden.

Aansluitingen

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

Met de mannelijke 7-punts aansluiting (optioneel, art. code 045699) kunt u verschillende types afstandsbedieningen aansluiten. Volg het hier-on-
derstaande schema voor de bekabeling.

TYPE AFSTANDSBEDIENING Omschrijving van de Pin b|]beh_co_rende
draad aansluiting
10V A G
Pedaal Handmatlge gfstandsbe- Cursor B F A
diening
Algemeen/Massa C
9 / E B
C5 Schakelaar D
AUTO-DETECT E D C
ARC ON F Buitenaanzicht
REG I G
KOELGROEP OPTIONEEL
Geschikt voor gebruik met Art. code Omschrijving Afkoelend vermogen Capaciteit Voedingsspanning
TITANIUM 230 AC/DC FV 070820 KOOLWELD 1 1000 W 3L 24V
TITANIUM 400 AC/DC 013537 WCU 1KW C 55L 400 V +/-15%

De koelgroep wordt automatisch door het apparaat gedetecteerd. Raadpleeg, om de koelgroep te deactiveren (OFF), de handleiding van de interface.
De koelgroep beveiligt de toorts en de lasser op de volgende manieren :

» Waarborgt het minimum niveau van de koelvloeistof.

* Zorgt ervoor dat er een minimale hoeveelheid koelvloeistof in de toorts circuleert.

« Zorgt voor de thermische beveiliging van de koelvloeistof.

De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat de koelgroep uitgeschakeld is alvorens de slangen aan de in- en uitgang van de toorts
af te koppelen.
Koelvloeistof is schadelijk en irriteert de ogen, de slijmvliezen en de huid. Deze hete vloeistof kan brandwonden veroorzaken.
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KIT FILTER OPTIONEEL

Stof-filter (art. code 046580) met filterfijnheid : 630 pm (0,63 mm).
Waarschuwing : het gebruik van dit filter reduceert de inschakelduur van uw generator.

Om eventuele risico’s op oververhitting veroorzaakt door verstopte luchtkanalen te voorkomen
moet het stoffilter regelmatig gereinigd worden. Losklikken en reinigen met perslucht.

TOEVOEGEN VAN FUNCTIES

GYS heeft een uitgebreid assortiment aan functies, geschikt voor uw apparaat.
Scan de QR-code om met deze functies kennis te maken.

GARANTIE VOORWAARDEN

De garantie dekt alle gebreken of fabricage-fouten gedurende 2 jaar, vanaf de aankoopdatum (onderdelen en arbeidsloon).

De garantie dekt niet :

* Alle andere 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 invioeden van de gebruiksomgeving (vervuiling, roest, stof).

In geval van defecten kunt u het apparaat terugsturen naar de distributeur, vergezeld van :
- een gedateerd aankoopbewijs (factuur, kassabon....)
- een beschrijving van de storing.
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Manuale di utilizzo Traduzione delle istruzioni
originali TITANIUM

AVVERTENZE - NORME DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI

é Queste istruzioni devono essere lette e ben comprese prima dell'uso.
Ogni modifica o0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.

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

AMBIENTE

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

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

Intervalli di temperatura:

Utilizzo tra -10 e +40°C (+14 e +104°F).

Stoccaggio fra -20 e +55°C (-4 e 131°F).

Umidita dell’aria:

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

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

Altitudine:

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

PROTEZIONE INDIVIDUALE E DEI TERZI

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

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

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

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

Usare guanti che garantiscano I'isolamento elettrico e termico.

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

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

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

Utilizzare un casco contro il rumore se le procedure di saldatura arrivano ad un livello sonoro superiore al limite autorizzato (lo
stesso per tutte le persone in zona saldatura).

© @ 68

Mantenere a distanza dalle parti mobili (ventilatore) le mani, i capelli, i vestiti.
Non togliere mai le protezioni carter dall’unita di refrigerazione quando la fonte di corrente di saldatura & collegata alla presa di
corrente, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile in caso d’'incidente.

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

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

>

FUMI DI SALDATURA E GAS

3 Fumi, gas e polveri emessi dalla saldatura sono pericolosi per la salute. E necessario prevedere una ventilazione sufficiente
e a volte & necessario un apporto d’'aria. Una maschera ad aria fresca potrebbe essere una soluzione in caso di aerazione

insufficiente.
- Verificare che 'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza.

Attenzione, la saldatura in ambienti di piccola dimensione necessita di una sorveglianza a distanza di sicurezza. Inoltre il taglio di certi materiali
contenenti piombo, cadmio, zinco, mercurio o berillio pud essere particolarmente nocivo; pulire e sgrassare le parti prima di tagliarle.

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

La saldatura & proibita se effettuata in prossimita di grasso o vernici.
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RISCHIO DI INCENDIO E DI ESPLOSIONE
A
V Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali infiammabili devono essere allontanati di almeno 11 metri.
& Un’attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.

Attenzione alle proiezioni di materia calda o di scintille anche attraverso le fessure, queste possono essere causa di incendio o di esplosione.

Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i contenitori sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.

La saldatura nei container o tubature chiuse € proibita e se essi sono aperti devono prima essere svuotati di ogni materiale inflammabile o esplosivo

(olio, carburante, residui di gas...).
Le operazioni di molatura non devono essere dirette verso la fonte di corrente di saldatura o verso dei materiali infiammabili.

BOMBOLE DI GAS

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

correttamente).

Il trasporto deve essere fatto in sicurezza: bombole chiuse e dispositivo spento. Queste devono essere messe verticalmente su

un supporto per limitare il rischio di cadute.

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

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

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

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

procedimento di saldatura.

SICUREZZA ELETTRICA

:Q ] La rete elettrica usata deve imperativamente avere una messa a terra. Usare la grandezza del fusibile consigliata sulla tabella

segnaletica.
Una scarica elettrica potrebbe essere fonte di un grave incidente diretto, indiretto, o anche mortale.

Non toccare mai le parti sotto tensione all'interno o all’esterno della fonte di corrente di saldatura quando quest’ultima & alimentata (Torce,pinze, cavi,

elettrodi) perché sono collegate al circuito di saldatura.

Prima di aprire la fonte di corrente di saldatura, bisogna disconnetterla dalla rete e attendere 2 min. affinché I'insieme dei condensatori sia scarico.

Non toccare nello stesso momento la torcia e il morsetto di massa.

Far sostituire i cavi e le torce danneggiati solo da persone abilitate e qualificate. Dimensionare la sezione dei cavi in funzione dell’'applicazione.
Utilizzare sempre vestiti asciutti e in buono stato per isolarsi dal circuito di saldatura. Portare scarpe isolanti, indifferentemente dall’ambiente di lavoro.

CLASSIFICAZIONE CEM DEL DISPOSITIVO

=D
A

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

TITANIUM 230 AC/DC FV :

A condizione che I'impedenza di rete di alimentazione del senso comune a bassa tensione nel punto di aggancio comune sia
inferiore a Zmax = 0.173 Ohm, questa apparecchiatura € conforme a CEIl 61000-3-11 e pud essere collegata a reti pubbliche
a bassa potenza. tensione. E responsabilita dell'installatore o dell'utente dell’apparecchiatura garantire, in consultazione con
I'operatore della rete di distribuzione, se necessario, che I'impedenza di rete sia conforme alle restrizioni di impedenza.

TITANIUM 400 AC/DC :
Questi dispositivi sono conformi alla CEl 61000-3-11.

TITANIUM 230 AC/DC FV :
Questo materiale € conforme alla CEI 61000-3-12.

TITANIUM 400 AC/DC :

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

EMISSIONI ELETTRO-MAGNETICHE

9
b )

La corrente elettrica che attraversa un qualsiasi conduttore produce dei campi elettrici e magnetici (EMF) localizzati. La corrente di
saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di saldatura e al dispositivo di saldatura.
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| campi elettromagnetici EMF possono disturbare alcuni impianti medici, per esempio i pacemaker. Devono essere attuate delle misure di protezione
per le persone che portano impianti medici. Per esempio, restrizioni di accesso per i passanti o una valutazione del rischio individuale per i saldatori.

Tutti i saldatori dovrebbero seguire le istruzioni sottostanti per ridurre al minimo I'esposizione ai campi elettromagnetici del circuito di saldatura:
* posizionare i cavi di saldatura insieme - fissarli con una fascetta, se possibile;

* posizionarsi (busto e testa) il piu lontano possibile del circuito di saldatura;

* non arrotolare mai i cavi di saldatura attorno al corpo;

* non posizionare dei corsi tra i cavi di saldatura; Tenere i due cavi di saldatura sullo stesso lato del corpo:

« collegare il cavo di ritorno all’applicazione piu vicina alla zona da saldare;

* non lavorare a lato della fonte di corrente di saldatura, non sedersi o appoggiarsi su di esso;

* non saldare durante il trasporto della fonte di corrente di saldatura o del trainafilo.

/\ | portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questo dispositivo di saldatura.
d.. L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che non sono ancora
5 conosciuti.

RACCOMMANDAZIONI PER VALUTARE LA ZONA E L’'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

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

Valutazione della zona di saldatura

Prima di installare un dispositivo di saldatura all’arco, I'utente deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici nella zona circostante. Occorre
tenere in considerazione quanto segue:

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

b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

c) di computer e altre apparecchiature di controllo;

d) di materiale critico per la sicurezza come ad esempio protezione di materiale industriale;

e) lo stato di salute di persone vicine, ad esempio, I'uso di pacemaker o apparecchi acustici;

f) del materiale utilizzato per la calibratura o la misurazione;

g) 'immunita degli altri materiali presenti nel’ambiente.

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

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

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

Valutazione dell’installazione di saldatura

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

CONSIGLI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

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

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

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

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

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

f. Protezione e schermatura: La protezione e la schermatura selettiva di altri cavi, dispositivi e materiali nella zona circostante pud limitare i problemi
di perturbazioni. La protezione di tutta la zona di saldatura puo essere considerata per applicazioni speciali.
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TRASPORTO E SPOSTAMENTO DELLA FONTE DI CORRENTE DI TAGLIO

La fonte di corrente di saldatura & dotata di maniglia superiore che permette di portarla a mano. Attenzione a non sottovalutarne
il peso. L'impugnatura non € considerata come un mezzo di imbragatura.

Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di corrente di saldatura. Deve essere spostata in posizione verticale.
Non far passare la fonte di corrente al di sopra di persone o oggetti.
Mai sollevare una bombola di gas e la fonte di corrente di saldatura nello stesso momento. Le loro norme di trasporto sono distinte.

INSTALLAZIONE DEL DISPOSITIVO

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

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

* Non utilizzare in un ambiente con polveri metalliche conduttrici.

« La fonte di corrente di saldatura deve essere al riparo dalla pioggia e non deve essere esposta ai raggi del sole.
« |l dispositivo € di grado di protezione 1P23, che significa :

- una protezione contro I'accesso delle parti pericolose di corpi solidi di diametro >12.5mm e,

- Una protezione contro la pioggia diretta al 60% in relazione alla verticale.

Questo materiale potrebbe essere usato all'aperto con l'indice di protezione 1P23.

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

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

MANUTENZIONE / CONSIGLI

> + Le manutenzioni devono essere effettuate solo da personale qualificato. E consigliata una manutenzione annuale.
« Interrompere I'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispositivo. All'interno, le tensioni
—t)' e l'intensita sono elevate e pericolose.

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

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

* Lasciare le uscite d’aria della fonte di corrente del dispositivo libere per I'entrata e l'uscita d’aria..

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

INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

Solo le persone esperte e abilitate dal produttore possono effettuare I'installazione. Durante l'installazione, assicurarsi che il generatore sia scollegato
dalla rete. Le connessioni in serie o parallele di generatori sono vietate. E’ consigliato I'utilizzo dei cavi forniti con I'apparecchio al fine di ottenere le
regolazioni ottimali del prodotto.

DESCRIZIONE

Questo materiale & una fonte di corrente di saldatura per la saldatura ad elettrodo refrattario (TIG) a corrente continua (DC) e la saldatura ad elettrodo
rivestito (MMA).

DESCIZIONE DELL’APPARECCHIO

Sportello per il connettore del kit NUM TIG-1 (opzione rif. 037960)

1- Interfaccia Uomo Macchina (IHM) - 7= g iciio per il connettore del kit NUM-1 (opzione rif. 063938) = Solo 230 AC/DC FV

2-  Presa di Polarita Positiva 8- Commutatore ON / OFF
3- Connettore del gas della torcia 9- Cavo di alimentazione
4-  Connettore a pulsante della torcia 10- Connettore USB

5- Presa di Polarita Negativa 11-  Connettore analogico

6- Collegamento del gas della bottiglia 12-  Alimentazione filo o connettore HMI remoto = Solo 400 AC/DC
13-  Connettore di alimentazione e controllo dell’'unita di raffreddamento

INTERFACCIA UOMO-MACCHINA (IHM)

D:ﬂ Leggere il manuale dell’interfaccia (IHM) che fa parte della documentazione completa del dispositivo.
IHM
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ALIMENTAZIONE - ACCENSIONE

TITANIUM 230 AC/DC FV :
Il dispositivo € fornito con una presa monofase 3 poli (P + N + PE) 230V 16A di tipo CEE17. E’ dotato di sistema « Flexible Voltage », s’alimenta su
un’installazione elettrica con terra compresa tra 110 V e 240 V (50 - 60 Hz).

TITANIUM 400 AC/DC :
Questo materiale & fornito con una presa 32 A di tipo EN 60309-1 e dev’essere utilizzato solo su una installazione elettrica trifase 400V (50-60 Hz) a
quattro fili con un neutro collegato a terra.

La corrente effettiva assorbita (I1eff) € indicata sul dispositivo, per le condizioni d’'uso ottimali. Verificare che I'alimentazione e le protezioni (fusibile
e/o disgiuntore) siano compatibili con la corrente necessaria in uso. In certi paesi, potrebbe essere necessario cambiare la spina per permettere I'uso
del dispositivo in condizioni ottimali.

La sorgente di corrente di saldatura si mette in protezione se la tensione d’alimentazione ¢ inferiore o superiore al 15% di o delle tensioni specificare
(un codice appare sul display).

* L'accensione si effettua ruotando il commutatore avvio/stop (I-8) sulla posizione |, mentre I'arresto si effettua ruotando sulla posizione 0. Attenzione!
Non scollegare mai dalla presa quando il dispositivo & sotto carica.

» Comportamento delle ventole: Questo dispositivo & dotato di una gestione intelligente della ventilazione con lo scopo di minimizzare il rumore del
dispositivo. Le ventole regolano la loro velocita a seconda dell’utilizzo e della temperatura ambiente. In modalita MMA, la ventola funziona in modo
continuo. In modo TIG, la ventola funziona solo in fase di saldatura, e si ferma alla fine del periodo di raffreddamento.

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

« Il dispositivo d’innesco e di stabilizzazione dell’arco € concepito per un funzionamento manuale e a conduzione meccanica.

COLLEGAMENTO AD UN GRUPPO ELETTROGENO

Questo materiale funziona con dei gruppi elettrogeni a condizione che la potenza ausiliare risponda alle seguenti esigenze:

- La tensione deve essere alternata, impostata come specificato e con una tensione di picco inferiore a 700 V per il TITANIUM 400 DC e 400 V per il
TITANIUM 230 AC/DC FV,

- La frequenza € compresa fra 50 et 60 Hz.

E obbligatorio verificare queste condizioni, perché molti generatori producono dei picchi di alta tensione che possono danneggiare il dispositivo.

USO DELLA PROLUNGA ELETTRICA

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

Lunghezza - sezione della prolunga
Tensione d’entrata
< 45m ‘ > 45m
TITANIUM 400 AC/DC 400V 6 mm?
10V 2.5 mm? | 4 mm?
TITANIUM 230 AC/DV FV
230V 2.5 mm?

CONNESSIONE GAS

Questo materiale & dotato di due raccordi. Un raccordo bottiglia per I'entrata del gas di saldatura nella posta, e un connettore gas torcia per I'uscita
del gas
alla fine della torcia. Vi raccomandiamo I'utilizzo degli adattatori spediti in originale con la saldatrice al fine di ottenere un raccordo ottimale.

ATTIVAZIONE DELLA FUNZIONE VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

Il dispositivo di riduzione della tensione (o VRD) € disponibile solo sul Titanium 230 AC/DC.
Questo dispositivo permette di proteggere il saldatore. La corrente di saldatura viene consegnata solamente quando I'elettrodo & in contatto con il
pezzo (resistenza debole). Quando I'elettrodo viene ritirato, la funzione VRD abbassa la tensione a un valore molto debole.

Il dispositivo riduttore di tensione & preimpostato in modalita disattivato. Per attivarlo, I'utente deve aprire il prodotto e eseguire la sotto-indicata :

. SCOLLEGARE IL PRODOTTO DALL'ALIMENTAZIONE ELETTRICA E ASPETTARE 5 MINUTI PER SICUREZZA.
. Rimuovere il fianco del generatore (vedi pagina 89).

. Riparare la scheda di controllo e I'interruttore VRD (vedi pagina 89).

. Portare l'interruttore in posizione ON.

. La funzione VRD e attivata.

. Riavvitare il fianco del generatore.

. Sullinterfaccia (HMI), l'icona VRD é accesa.

~NOoO g~ WN =

Per disattivare la fiunzione VRD, ¢ sufficiente spostare di nuovo l'interruttore in posizione opposta.
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COMBINAZIONI CONSIGLIATE

L Corrente (A) @ Elettrodo (mm) @ Ugello (mm) Flusso Argon (L/min)
t (mm)
03-3 3-75 1 6.5 6-7
1) 24-6 60 - 150 1.6 8 6-7
8 4-8 100 - 200 2 9.5 7-8
= 6.8-8.8 170 - 250 24 1 8-9
9-12 225-300 3.2 12.5 9-10
05-1.5 5-50 1 6.5 6-7
15-2 50 - 80 1.6 8 6-7
1) 2-3 80-110 2 9.5 7-8
?9: 3-4 110 - 150 24 1 8-10
= 4-5 150 - 180 3.2 12.5 10-12
5-6 180 - 240 4 16 12-16
6-10 240 - 400 4.8 19 15-18

MODALITA DI SALDATURA TIG (GTAW)

COLLEGAMENTO E CONSIGLI
» La saldatura TIG richiede una protezione gas (Argon).
» Collegare il morsetto di massa al connettore di raccordo positivo(+). Collegare il cavo di potenza della torcia al connettore di
raccordo negativo (—) cosi come le connessioni del grilletto della torcia e del gas..
* Assicurarsi che la torcia sia ben attrezzata e che i ricambi (pinze, supporto collare, diffusore e porta ugello) non siano usurati.
« La scelta dell’elettrodo € in funzione della corente del processo TIG.

AFFILAMENTO DELL’ELETTRODO

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

L = 3 x d per una corrente debole.

d L = d per una corrente forte.
PR
PARAMETRI DEL PROCESSO
Processi di saldatura
Parametri Regolazioni Sinergico DC AC Wizard

Standard - v v - Corrente liscia

Pulsato - v v - Corrente pulsata

FastPulse v - - Corrente pulsata inudibile.

Spot - v v - Puntatura liscia

Tack - v - - Puntatura pulsata

Multi-Spot v v - Puntatura liscia ripetuta

Multi-Tack v - - Puntatura pulsata ripetutta

AC Mix - v Corrente miscelazione AC e DC
Tipo di materiale Fe, Al, etc. v - - - Scelta del materiale da saldare
Diametro dell’elet- Scelta del diametro dell’elettrodo. Permette di affinare le
trodo tungsteno 1-4mm v v v v correnti d’'innesco HF e le sinergie.
Tipo di innesco Lift, HF, Touch. HF v v v v Scelta del tipo di innesco.
Modalita pulsante 2T 4T, 4T LOG v v v 2T, 4T S;:tléa della modalita di gestione della saldatura a pul-

Modalita di saldatura a energia costante con correzione
E-TIG OFF-ON v v v . di variazione di lunghezza d’arco
. Hold . . . .

Energia Coef. termico - v v v Vedere capitolo «Energia» alle pagine seguenti.
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Parametri . "
avanzato v v v v Regolazione dell'innesco HF.

L'accesso a certi parametri di saldatura dipende dalla modalita di visualizzazione selezionata : Parametri/ Modalita di visualizzazione : Easy, Expert,
Avanzato. Fare riferimento al manuale dell'lHM.

PROCESSI DI SALDATURA

* TIG Sinergico

Non funziona piu sulla scelta di un tipo di corrente DC e le regolazioni dei parametri del ciclo di saldatura ma integra delle regole/sinergie di salda-
tura basate sull’esperienza. Questa modalita restringe quindi il numero dei parametri a tre regolazioni fondamentali: Tipo di materiale, Spessore da
saldare e Posizione di saldatura.

*TIGDC
Dedicato alla saldatura dei metalli ferrosi come acciaio, acciaio inossidabile, ma anche rame e sue leghe e titanio.

*TIGAC
Dedicata alla saldatura dell’alluminio e le sue leghe ma anche del rame.

* TIG Wizard

Wizard Lab :
Vedere capitolo «Wizard Lab» alle pagine seguenti:

Wizard Alu, Inox, Acciaio, Rame :

Questa modalita permette di preassemblare m./7 o di saldare £ dei pezzi in leghe leggere (AISi/AIMg/AI99), in inox (CrNi), in acciaio (Fe) e
in rame (CuZn/Cu). Sotto forma di sinergie, le regolazioni sono lo spessore dei pezzi e la posizione di saldatura (BW - testa a testa, FW -Clin o
BP - Angolo interno, Anfolo esterno o filo a filo per 'unione delle estremita). Per passare da una modalita all’altra, premere il pulsante n°4 della
tastiera (vedere il manuale HMI).

IMPOSTAZIONI - TIG DC

» Standard

Questa modalita permette una saldatura di grande qualita sulla maggiorparte dei materiali ferrosi come I'acciaio, I'acciaio inossidabile, ma anche il
rame e le sue leghe, il titanio... Le numerose possibilita di gestione della corrente e del gas permettono una perfetta padronanza dell’operazione di
saldatura, dall'innesco fino al raffreddamento finale del vostro cordolo di saldatura.

* Pulsato

» TIG DC Pulsato - PulsatoQuesto modo di saldatura a corrente continua pulsata concatena degli impulsi di corrente debole (I, impulsione di salda-
tura), poi delle impulsioni di corrente debole (I_Freddo, impulsione di raffreddamento del pezzo). Questa modalita permette di assemblare i pezzi
limitando il rialzo della temperatura e le deformazioni. Ideale anche in posizione.

Esempio :
La corrente di saldatura é regolata a 100A e % (I_Freddo) = 50%, sia una corrente fredda= 50% x 100A = 50A.
F (Hz) € impostato su 10Hz, il periodo del segnale sara 1/ 10Hz = 100ms -> ogni 100ms, un impulso a 100A e un altro a 50A si susseguiranno.

* FastPulse

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

* Spot

Questa modalita di puntatura permette di pre-assemblare i pezza prima della saldatura. La puntatura pud essere manuale attraverso il pulsante o
cronometrato con un tempo di puntamento predefinito. Questo tempo di puntatura permette una migliore riproducibilita e la realizzazione di punti non
ossidati.

* Multi-Spot
E’ una modalita di puntatura simile al TIG SPOT, ma incatena puntature e tempi di arresto definiti quando il pulsante & premuto.

* Tack

Questa modalita di puntatura permette anche di preassemblare dei pezzi prima della saldatura, ma questa volta in due fasi: una prima fase DC pulsata
che concentra I'arco per una miglior penetrazione, seguita da una seconda in DC standard ampliando I'arco e dunque il bagno per assicurare il punto.
| tempi regolabili delle due fasi permettono una migliore riproducibilta e la realizzazione di punti non ossidati.

* Multi-Tack
E’ una modalita di puntatura simile al TIG Tack, ma incatena puntature e tempi di arresto definiti quando il pulsante & premuto.
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IMPOSTAZIONI - TIG AC

» Standard
Metodo di saldatura dedicato alla saldatura dell’alluminio e delle sue leghe (Al, AlSi, AIMg, AIMn...). La corrente alternata permette il decappaggio
dell’alluminio indispensabile alla saldatura..

Bilanciamento (%T_AC) :

Durante I'onda positiva I'ossidazione & interrotta. d

Modificando il rapporto tra le due alternanze con la regolazione del bilanciamento, sono favoriti sia il decapaggio sia la penetrazione (la regola-
zione predefinita € del 30%).

+ + +

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

¢ Pulsato

» TIG DC Pulsato - PulsatoQuesto modo di saldatura a corrente continua pulsata concatena degli impulsi di corrente debole (I, impulsione di salda-
tura), poi delle impulsioni di corrente debole (I_Freddo, impulsione di raffreddamento del pezzo). Questa modalita permette di assemblare i pezzi
limitando il rialzo della temperatura e le deformazioni. Ideale anche in posizione.

Esempio :
La corrente di saldatura € regolata a 100A e % (I_Freddo) = 50%, sia una corrente fredda= 50% x 100A = 50A.
F (Hz) e impostato su 10Hz, il periodo del segnale sara 1/ 10Hz = 100ms -> ogni 100ms, un impulso a 100A e un altro a 50A si susseguiranno.

* SPOT
Questa modalita di puntatura permette di pre-assemblare i pezza prima della saldatura. La puntatura pu6 essere manuale attraverso il pulsante o
cronometrato con un tempo di puntamento predefinito. Questo tempo di puntatura permette una migliore riproducibilita e la realizzazione di punti non
ossidati.

e Multi-Spot
E’ una modalita di puntatura simile al TIG SPOT, ma incatena puntature e tempi di arresto definiti quando il pulsante & premuto.

* AC Mix

Questa modalita di saldatura in corrente alternata & utilizzata per saldare I'alluminio e le sue leghe di grande spessore. Mescola sequenze di DC
durante la saldatura AC, questo aumenta I'energia apportata al pezzo. L'obiettivo finale € accelerare il lead di lavoro e quindi la produttivita su assiemi
in alluminio. Questa modalita produce meno decapaggio, quindi & necessario lavorare su lamiere pulite.

E-TIG

Questa modalita permette una saldatura a poteza costante misurando in tempo reale le variazioni di lunghezza d’arco al fine di assicurare una
larghezza del cordone e una penetrazione costante. Nei casi in cui 'assemblaggio richiede il controllo dell’energia di saldatura, la modalita E.TIG
garantisce al saldatore di rispettare la potenza di saldatura indipendentemente dalla posizione della torcia rispetto al pezzo.

Standard (corrente costante) E-TIG (energia costante)
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Wizard Lab

Questa modalita di saldatura consente di eseguire cicli di saldatura complessi (non standard) in una successione di Step. Ogni Step & determinato da
una rampa e da un passo di corrente e da un tipo di corrente (DC/AC/Pulsato) durante il passo.

La configurazione del Wizard Lab avviene in tre fasi:

- definizione del ciclo di saldatura (numero di Step, cicli di ripetizione, ecc.)

- regolazione di ogni Step (rampa, tipo di corrente...)

- regolazione dei parametri avanzati specifici.

oy
3 STEPS —_—— B1 M \7‘ 4—4

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

29%1
100Hz Step

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

STEP : é possibile personalizzare uno Step (vedere la sezione «Impostazione di uno STEP») con il tipo di corrente (DC o CA), la forma della cor-
rente (standard o pulsata), una rampa fino alla corrente di saldatura impostata. Ogni Step & personalizzabile.

Ciclo di saldatura: un ciclo di saldatura € composto da un Pregas, di uno o piu Step (vedere « Definizione del ciclo di saldatura») e di un Postgas.

Loop: esistono due loop differenti (vedere « Definizione del ciclo di saldatura ») :

« |l loop interno al ciclo (B1): allinterno del ciclo, I'utilizzatore pud scegliere di realizzare una, piu o un’infinita di loop (ripetizione di due o piu step) a
seconda della sua applicazione (esempio di saldatura in AC MIX, che ripete due Step DC e AC).

« |l loop dei cicli (B2) : I'utilizattore pud scegliere di ripetere il suo ciclo (eccetto Pregas e Postgas) una, pit o un’infinita volte e regolare un intervallo
tra due ripetizioni se necessario (esempio di saldatura in MULTITACK, che ripete il ciclo di saldatura di puntatura TACK con un intervallo tra due
punti tanto che il pulsante torcia resta premuto).

Definizione del ciclo di saldatura :

44aa, Unita

Numero di Step - I numero di Step definisce il ciclo di saldatura

Pre-gas s Tempi di pulizia della torcia e di creazione della protezione gas prima dell'innesco

Numero di loop degli - Definizione di un loop di ripetizione nel ciclo di saldatura (B1).

Step
Step d’entrata - Step di inizio del loop (B1) di ripetizione nel ciclo
Step di uscita - Step di fine del loop (B1) di ripetizione nel ciclo

Numero di loop del - Definizione di un loop di ripetizione del ciclo intero di saldatira (B2)

ciclo
Tempi tra i loop s Definizione dei tempi tra due ripetizioni del ciclo intero di saldatura (B2)
Post Gas s Durata di mantenimento della protezione gas dopo I'estinzione dell’arco. Permette di proteggere il pezzo e

anche I'elettrodo contro le ossidazioni

Regolazione di uno STEP

(1 Unita

STEP 1/x | Selezione dello STEP da configurare.
DC-
MODALITA DC+ | Selezione del tipo di corrente di saldatura dello Step
AC
OFF . _ . .
PULS ON Utilizzato per pulsare il tipo di corrente impostata
Forma dellonda AC - Forma d’onda in AC.

Frequenza di saldatura | Hz | Frequenza di inversioni di polarita saldatura - decapaggio

Percentuale di deca- % Percentuale del periodo di saldatura dedicato al decapaggio

paggio

Aumento di corrente S Rampa di transizione tra il valore del livello della corrente dello Step anteriore e il valore dello Step in corso
Corrente di saldatura A Corrente di saldatura

Forma d’onda - Forma d’onda della parte pulsata

Corrente fredda % | Seconda corrente di saldatura detta «fredda»




Manuale di utilizzo

originali

Traduzione delle istruzioni

TITANIUM

Tempo freddo

% Bilanciamento del tempo di corrente calda (l) della pulsazione

Frequenza della pul-
sazione

Hz

Frequenza della pulsazione

Durata dello step

min

Durata della corrente di saldatura dello step o in modalita pulsante torcia (*).

»
»

Parametri avanzati in modo di visualizzazione «Avanzata» solamente:

*la regolazione della durata dello Step permette in modalita 2T di gestire la durata dello Step configurato con il rilascio del pulsante torcia, il
ciclo terminera dallo Step di uscita fino all’'ultimo.

*la regolazione della durata dello Step permette in modalita 4T e con una torcia doppio pulsante di passare di Step solamente premendo e
rilasciando il pulsante 2.

Parametri avanzati Regolazione Descrizione
Livello HF 1-10 Indice di regolazione della tensione da 5 kV a 14 kV
Durata HF 0.01-3s Tempo HF prima di fermarlo
Tensione di rottura OFF,0-50V Tensione d’arco superiore prima dell’arresto del generatore di saldatura
Tempo prima della 0-10s Durata della presa in carico della tensione di rottura
rottura
Tensione di incollaggio OFF,0-50V Tensione d’arco inferiore prima dell’arresto del generatore di saldatura (anti-sticking)
Tempo p;r;\gaiéiell incol- 0-10s Durata della presa in carico della tensione di incollaggio

SCELTA DEL DIAMETRO DELL’ELETTRODO

@ Elettrodo (mm) TIeDe TIGAC
Tungsteno puro Tungsteno con ossidi Tungsteno puro Tungsteno con ossidi
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
Circa = 80 A par mm de @ Circa = 60 A per mm de @

SCELTA DEL TIPO DI INNESCO

Lift : avvio per contatto (per i luoghi sensibili alle perturbazioni HF).
HF : innesco alta frequenza senza contatto dell’elettrodo tungsteno sul pezzo.
Touch.HF : accensione ad alta frequenza temporizzata dopo il contatto dell’elettrodo di tungsteno con il pezzo

1

Lift

Ll

1- Posizionare I'ugello della torcia e la punta dell’elettrodo sul pezzo e azio-
nare il pulsante della torcia.

2- Inclinare la torcia fino a quando una distanza di circa 2-3 mm separa la punta
dell’elettrodo dal pezzo. L'arco si innesca.

3-Rimettere la torcia in posizione normale per iniziare il ciclo di saldatura.

E B =sll ==

1- Posizionare la torcia nella posizione di saldatura sopra il pezzo (circa 2-3 mm di
spazio tra la punta dell’elettrodo e il pezzo).

2- Premere il pulsante torcia (I'arco viene innescato senza contatto utilizzando
impulsi di accensione ad alta tensione HF).

3- La corrente iniziale di saldatura scorre, la saldatura continua secondo il ciclo di
saldatura.

Touch.HF

L ek

1- Posizionare la punta dell’elettrodo sul pezzo e azionare il pulsante della torcia.
2- Sollevare I'elettrodo dal pezzo.

3- Dopo un tempo di 0.2s, I'arco viene innescato senza contatto con I'aiuto degli
impulsi di innesco alta tensione HF, la corrente iniziale di saldatura e la saldatura
prosegue a seconda del ciclo di saldatura.
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Parametri avanzati in modo di visualizzazione «Avanzata» solamente:
Parametri avanzati Regolazione Descrizione
Durata HF 0.01-3s Tempo HF prima di fermarlo
Livello HF 0-+10 Indice di regolazione della tensione da 5 kV a 14 kV
TORCE COMPATIBILI E COMPORTAMENTI DEI PULSANTI
Lamella Doppio Pulsante Doppio Pulsante + Potenziometro Up & Down
\\ \\ P up
Down
DB \
v v v

Per la torcia a un tasto, il tasto € chiamato «tasto principale».
Per la torcia a 2 pulsanti, il primo tasto € chiamato «tasto principale» e il secondo & chiamato «tasto secondario».

2T
<
s
Pulsante :

P

principale @

. 4T

<’
LY

Pulsante
principale

@10

*4T LOG

<0.55 >0.55

R R

-
-
Pulsante I'J
principale @

0
Pulsante secondario

T1 - Il tasto principale &€ premuto, il ciclo di saldatura comincia (Pre-
Gaz, |_Start, UpSlope e saldatura).

T2 - |l tasto princioale € rilasciato, il ciclo di saldatura € all'arresto
(DownSlope, |I_Stop, PostGaz).

Per la torcia a 2 tasti e solo in 2T, il tasto secondario € gestito come
il tasto principale.

T1 - Il pulsante principale & premuto, il ciclo si avvia a partire dal
PreGas e si arresta nella fase di |_Start.

T2 - Il pulsante principale € rilasciato, il ciclo continua in UpSlope e
in saldatura.

T3 - Il tasto principale € premuto, il ciclo passa in DownSlope € si
ferma in fase di |_Stop.

T4 - Quando il pulsante principale viene rilasciato, il ciclo si
conclude con il PostGas.

Nb : per le torce, doppio pulsante e doppio pulsante + potenziome-
tro

=> tasto «alto/corrente di saldatura» e potenziometro attivi, tasto
«basso» inattivo.

T1 - Il pulsante principale & premuto, il ciclo si avvia a partire dal
PreGas e si arresta nella fase di |_Start.

T2 - Il pulsante principale é rilasciato, il ciclo continua in UpSlope e
in saldatura.

LOG : questa modalita di funzionamento viene utilizzata in fase di
saldatura:

- con una pressione sul pulsante principale (<0.5s), la corrente
passa da corrente di | saldatura a | freddo e viceversa.

- Il pulsante principale si mentiene premuto, la corrente passa da
corrente di | saldatura a | freddo

- Il pulsante secondario si mantiene rilasciato, la corrente passa da
corrente di | freddo a | saldatura.

T3 : Premendo a lungo sul pulsante principale (>0,5 sec.), il ciclo
passa in DownSlope e si ferma nella fase di |_Stop.

T4 - Quando il pulsante principale viene rilasciato il ciclo termina
con il PostGas .

Per le torce a doppio pulsante o doppio pulsante + potenziometro, il pulsante « alto » mantiene la stessa funzione della torcia a pulsante semplice o
a «lamella». Il pulsante « basso » permette, quando viene premuto, di passare alla corrente fredda. Il potenziometro della torcia, quando & presente,
permette di regolare la corrente di saldatura dal 50% al 100% del valore nominale. Le funzionalita Up & Down permettono la regolazione di corrente

della torcia.
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5
torch
.-Exz 5

originali TITANIUM
P ,—i-l 3 DB torch
i 1 4 3 l_ 4
00 L torch
x ) @ O)2 2
X 4 ) e O
2] torch tg::h 6 1 2
3 ® NC <« 5 DB+ P
torch
1

Schema di cablaggio della torcia SRL18

Schema elettrico in funzione del tipo di torcia

Tipi di torcia Scelta del filo Pin del connettore
associato
‘ Torcia dobpio pulsant ‘ Torcia a lamell Comune/Massa 2
i i orcia doppio pulsante orcia a lamelle
Torcia dopp]o pulsante + ‘ ppio p ‘ Pulsante 1 .
potenziometro.
‘ Pulsante 2 3
Comune/Massa del 2
potenziometro
10V 1
Cursore 5
4
Up 5
Down DB
17 . . =
l l _/_ 4 3 Switch 1 Switch 2 =
—~——— 5 | Up&Down 00 2
- T 2 5(OCe0O0)2
] 47 ® O w1 |
6 1 Switch Down 222K g
2 DB  — 5 1| gi 1
3 ] ® NC SwichUp | £ 22K0 ::f'l
L1
400AUDC 230 AUDC
Schema di cablaggio della torcia Up & Down Schema elettrico della torcia Up & Down
Tipo di torcia Scelta del filo Pin del cor_mettore
associato
Comune 2
Switch 1 & 2
Switch 1
Switch 2 3
Torcia Up & Down
Comune 5
Switch Up & Down 5 o
Switch Up 1 1 ~ 1 g
. IS\ % ~
Switch Down 2 2 2 <

EPURAZIONE DEL GAS MANUALE

400 AC/DC 230 AC/DC

La presenza di ossigeno nella torcia pud condurre a un calo delle proprieta meccaniche e pud causare un calo della resistenza alla corrosione. Per

epurare il gas dalla torcia, premere a lungo sul pulsante n°1 e seguire la procedura sullo schermo.
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DEFINIZIONE DELLE REGOLAZIONI

Unita
Pre-gas S Tempi di pulizia della torcia e di creazione della protezione gas prima dell'innesco
Corrente %/A Questa corrente di cuscinetto all’avviamento & una fase di preriscaldamento prima della rampa di aumento
di avviamento ° in corrente
Tempo - . o . . .
) - S Tempi di cuscinetto all’avviamento prima della rampa di aumento in corrente

di avviamento
Aumento di corrente S Permette un aumento progressivo della corrente di saldatura
Corrente di saldatura A Corrente di saldatura
Evanescenza S Evita il cratere alla fine della saldatura e i rischi di fessurazione particolarmente nelle leghe leggere
Corrente di arresto %lA Questa corrente portante all’arresto € una fase dopo la rampa di discesa in corrent
Tempo d’arresto s Tempi di cuscinetto all'arresto &€ una fase dopo la rampa di discesa in corrente
Spessore mm Spessore del pezzo da saldare.
Posizione - Posizione di saldatura

Durata di mantenimento della protezione gas dopo I'estinzione dell’arco. Permette di proteggere il pezzo
Post gas 5 . ) S .

cosi come l'elettrodo contro le ossidazioni durante il raffreddamento.
Forma d’onda - Forma d’onda della parte pulsata
Forma dellonda AC - Forma d’onda in corrente alternata (CA)
Corrente fredda %lA Seconda corrente di saldatura detta «fredda»
Tempo freddo % Bilanciamento del tempo di corrente fredda della pulsazione

Frequenza di pulsazione tra corrente di saldatura e corrente fredda :
Frequenza CONSIGLI DI REGOLAZIONE:
di ?Jlsazione Hz * Se si esegue la saldatura con metallo in manuale, allora F (Hz) sincronizzato sul gesto di contributo,

P » Se a spessore sottile senza apporto (<0,8 mm), F (Hz)> 10Hz

« Saldatura in posizione, allora F(Hz) < 100Hz
Spot S Manuale o a tempo determinato
Tempo di saldatura Ma?;JaIe Tempo di saldatura
Durata del Pulsato s Fase di pulsazione manuale o di una durata definita
Durata non pulsata s Fase a corrente liscia manuale o di una durata definita.
Frequenza di saldatura % Frequenza di inversioni di polarita saldatura - decapaggio
Percentua_le di % Percentuale del periodo di saldatura dedicato al decapaggio (per default 30-35%)
decapaggio
Tempo AC s Durata di saldatura in TIG AC
Tempo DC s Durata di saldatura in TIG DC
Durata tra due punti s Durata tra la fine di un punto (in PostGas) e la ripresa di un nuovo punto (PreGas compreso).

L'accesso a certi parametri di saldatura dipende dal procedimento di saldatura (Sinergica, AC, DC, ecc...) e dalla modalita di visualizzazione sele-
zionata( Easy, Expert, Avanzato). Fare riferimento al manuale del’'lHM. Alcune impostazioni in % o A dipendono dalla modalita di visualizzazione
selezionata (Facile, Esperto o Avanzato).

MODALITA DI SALDATURA MMA (SMAW)

COLLEGAMENTO E CONSIGLI

* Collegare i cavi porta elettrodo e morsetto di massa nei connettori di raccordo
*Rispettare le polarita e I'intensita di saldatura indicate sulle scatole degli elettrodi
* Togliere I'elettrodo dal porta elettrodo quando il dispositivo non & in uso.
« |l dispositivo € fornito di 3 funzionalita specifiche agli Inverter:
- L'Hot Start fornisce una sovracorrente all'inizio della saldatura.
- L'Arc Force libera una sovratensione che evita I'incollaggio quando I'elettrodo rientra nel bagno di fusione.
- L'Anti-Sticking vi permette di staccare facilmente il vostro elettrodo senza farlo diventare incandescente in caso di incollaggio.

PARAMETRI DEL PROCESSO

Processi di saldatura
Parametri Regolazioni Standard Pulsato AC
Rutilo Il tipo di elettrodo determina parametri specifici in base al
Tipo di elettrodo Basico - v v v tipo di elettrodo utilizzato per ottimizzare la sua saldabilita.
Cellulosico
Si consiglia di rimuovere I'elettrodo in modo sicuro durante
Anti-sticking OFF-ON v v v l'incollaggio sul pezzo (I'alimentazione viene interrotta auto-
maticamente).
Polarita Diretta (+=+ e -=-) v v ) Il cambio degli accessori in caso di passaggio in polarita
Inversa (+=- e -=+) diretta o inversa viene effettuato a livello del prodotto.
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Hold v v v

Energia Coef. termico

Vedere capitolo «Energia» alle pagine seguenti.

*solo per TITANIUM 400 AC/DC

L'accesso a certi parametri di saldatura dipende dalla modalita di visualizzazione selezionata : Parametri/ Modalita di visualizzazione : Easy, Expert, Avan-
zato. Fare riferimento al manuale dell'lHM.

PROCESSI DI SALDATURA

» Standard
Questa modalita di saldatura & adatta alla maggior parte delle applicazioni. Permette la saldatura con tutti i tipi di elettrodi rivestiti, rutili e basici e su
tutti i materiali : acciaio, acciaio inossidabile, ghise.

¢ Pulsato

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

*AC

Questa modalita di saldatura & utilizzata nei casi specifici in cui I'arco non & stabile o dritto, quando & sottoposto ad un effetto magnetico (pezzo
magnetizzato, campi magnetici in prossimita...). La corrente alternata rende insensibile I'arco di saldatura all’ambiente elettrico. E’ necessario verifi-
care che il vostro elettrodo rivestito sia utilizzabile in corrente alternata.

SCELTA DEGLI ELETTRODI RIVESTITI

« Elettrodi Rutili: utilizzo facile in tutte le posizioni.

« Elettrodo basico: utilizzo in tutte le posizioni, adattato ai lavori di sicurezza per delle proprieta meccaniche accurate

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

DEFINIZIONE DELLE REGOLAZIONI

Unita

Percentuale o R . . . . . . .
Hot Start % L'Hot Start & una sovracorrente di innesco che impedisce all’elettrodo di incollarsi al pezzo. E impostato in

intensita (% della corrente di saldatura) e tempo (secondi).
Durata dell’Hot Start s

. La corrente di saldatura viene impostata in base al diametro e al tipo di elettrodo scelti (fare riferimento alla

Corrente di saldatura A ) \

confezione dell’elettrodo).
Corrente fredda % Seconda corrente di saldatura detta « fredda».

o L’Arc Force € una sovraintensita consegnata al fine di evitare l'incollatura quando I'elettrodo o la goccia vanno

Arc Force % ) :

a toccare il bagno di saldatura.
Forma dellonda AC % Forma d’'onda in AC. E preferibile la forma trapezoidale.
Frequenza di saldatura Hz | Frequenza delle inversioni di polarita saldatura + o -
Freque_nza di Hz | Frequenza di pulsazione della modalita pulsata.
pulsazione

L'accesso a certi parametri di saldatura dipende dalla modalita di visualizzazione selezionata : Parametri/ Modalita di visualizzazione : Easy, Expert,
Avanzato. Fare riferimento al manuale dell'lHM.

REGOLAZIONE DELL’ INTENSITA DI SALDATURA

Le regolazioni che seguono corrispondono all'intervallo d’intensita utilizzabile in funzione del tipo e del diametro dell’elettrodo. Questi intervalli sono
abbastanza ampi perché dipendono dall’applicazione e dalla posizione della saldatura.

@ dell’elettrodo (mm) Rutilo E6013 (A) Basico E7018 (A) Cellulosico 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 -

REGOLAZIONE DELL’ARC FORCE

Si consiglia di posizionare I'arcforce in posizione mediana (0) per iniziare la saldatura e regolarla in funzione dei risultati e delle preferenze di saldatura
Nota: 'intervallo di regolazione dell’Arc Force & specifico al tipo di elettrodo scelto.
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REGOLAZIONE DELL’HOT START

Si consiglia di regolare un Hot Start debole per le lamiere fini e un Hot Start elevato per i grandi spessori e metalli difficili (parti sporche o ossidate).

ENERGIA

Questa modalita sviluppata per la saldatura con controllo dell’energia inquadrato da un DMOS consente, oltre alla visualizzazione dell’energia del
cordone post saldatura, di regolare:

- Il coefficiente termico secondo lo standard utilizzato: 1 per gli standard ASME e 0,6 (TIG) o 0,8 (MMA) per gli standard europei. L'energia visualiz-
zata é calcolata tenendo conto di questo coefficente.

- Lunghezza del cordone di saldatura (OFF - mm) : se viene registrata una lunghezza, la visualizzazione dell’energia non € piu in joule, ma in joule/
mm (l'unita sul display «J» lampeggia).

MEMORIZZAZIONE E RICHIAMO DEI JOB

Accessibilita grazie all'icona «JOB» dello schermo principale.
| parametri in uso sono automaticamente memorizzati e richiamati all’'accensione successiva.

Oltre ai parametri in corso, & possibile salvare e richiamare le configurazioni chiamate «JOB»
| JOBS sono 500 per il procedimento TIG, 200 per il procedimento MMA. La memorizzazione si basa sui parametri di processo attuali, sulle impos-
tazioni correnti e sul profilo utente.

Job

Questa modalita JOB permette la creazione, il salvataggio, il richiamo e la cancellazione dei JOB.

Quick Load - Richiamo dei JOB al pulsante al momento della saldatura.

Il Quick Load & una modalita di richiamo di JOB (20 max) al momento della saldatura e possibile nel processo TIG.
A partire da una lista costituita da JOB precedentemente creati, i richiami di JOB si fanno attraverso brevi pressioni sul pulsante. Tutte le moda-
lita del pulsante e le modalita di saldatura sono supportati.

MultiJob - Richiamo di JOB al momento dell’attivazione della saldatura.
Da un elenco MultiJOB costituito da JOB creati in precedenza, questa modalita concatenata consente di saldare fino a 20 JOB senza interru-
zioni.
All'attivazione della modalita, il JOB N°1 della lista & caricata e visualizzata. La modalita pulsante é forzata in 4T.
Durante la saldatura, questa modalita permette di concatenare i JOB della lista caricata attraverso brevi pressioni sui pulsanti della torcia.
La saldatura si arresta attraverso una pressione lunga dei pulsanti della torcia e una volta terminato il JOB N°1 € caricato per una futura se-
quenza di saldatura.

Aumento di corrente JOB 3

All'attivazione della modalita, il JOB N°1 della lista & caricata e
visualizzata.

Il richiamo dei JOB della sequenza avviene in loop: quando viene
raggiunto I'ultimo JOB della lista, il seguente sara JOB N ° 1.

JOB 3 La saldatura & attivata attraverso una lunga pressione sui pulsanti
della torcia.

Da una lista C5 di 5 JOB precedentemente creata, questa semplice modalita di automazione dalla connessione Remote Control consente di
richiamare JOB tramite un PLC (vedere la nota sul sito -https://planet.qys.fr/pdf/spdoc/fr/ CONNECT_5.pdf).

COMANDO A DISTANZA IN OPZIONE

» Comando a distanza analogico RC-HA1 (rif. 045675 / 066625) :

Un comando a distanza analogico pud essere raccordato al generatore per mezzo del connettore, presa (I-11).

Questo comando a distanza permette di far variare la corrente dal 50% al 100% dell’intensita regolata. In questa configurazione, tutte le modalita e
funzionalita del dispositivo sono accessibili e parametrabili.

» Comando a distanza analogico RC-MMA/DEGAUSS (rif. 066496)

Un telecomando analogico puo essere collegato alla fonte di alimentazione tramite il connettore (I-4).

Solo per il MMA, il comando consente di variare la corrente dal 50% al 100% della corrente impostata tramite un potenziometro, di invertire la
polarita di saldatura tramite l'interruttore di polarita e di attivare o disattivare la sorgente di corrente di saldatura per proteggere la saldatrice durante
la manipolazione.

Pedale di comando a distanza RC-MMA/TIG-FA1 (rif. 045682) :

Un pedale di comando a distanza pu0 essere collegato al generatore tramite il connettore (I-11).

Il pedale permette di far variare la corrente minima al 100% dell'intensita regolata. In TIG, il generatore funziona solo in modalita 2T. Inoltre, I'au-
84 mento e 'evanescenza della corrente non sono piu generati dal dispositivo (funzioni inattive) ma dall’'utente grazie all’uso del pedale.
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* IHM a distanza - comando a distanza digitale RC-HD2 (rif. 062122) :

400 AC/DC : Un comando a distanza digitale pud essere raccordato al generatore per mezzo del connettore, presa (I-12).

230 AC/DC FV: & possibile collegare al generatore un telecomando digitale tramite il kit opzionale NUM-1 (I-7).

Questo comando a distanza € destinato ai procedimenti di saldatura MMA e TIG. Permette di regolare a distanza il dispositivo di saldatura. Un
pulsante ON/OFF permette di spegnere o accendere il comando a distanza digitale. Quando il comando a distanza digitale € acceso, l'interfaccia
del generatore mostra i valori della corrente e della tensione. Dopo che l'interfaccia viene spento o disattivato, I'interfaccia del generatore viene
riattivato.

Connettivita

Il prodotto & dotato di un connettore femmina per comando a distanza.

La presa maschio specifica 7 punti (opzione rif. 045699) permette di collegarci i diversi tipi di comando a distanza. Per il cablaggio, seguire lo
schema qui in basso.

TIPI DI COMANDO A DISTANZA Scelta del filo Perno del connettore associato
. 0V A G
Pedale Comando a distanza Cursore B F A
manuale
Comune/Massa C E B
C5 Interruttore D
AUTO-DETECT E D C
ARC ON F Vista esterna
REG I G
UNITA’ DI RAFFREDDAMENTO IN OPZIONE
Compatibilita Riferimento Denominazione Potenza di raffreddamento Capacita Tensione di alimentazione
TITANIUM 230 AC/DC FV 070820 KOOLWELD 1 1000 W 3L 24V
TITANIUM 400 AC/DC 013537 WCU 1KW C 55L 400 V +/-15%

L'unita di raffreddamento & automaticamente rilevata dal prodotto. Per disattivare I'unita di raffreddamento (OFF), consultare il manuale dell'interfac-
cia.

Le protezioni supportate dall’unita reffreddamento per garantire la protezione della torcia e dell’utilizzatore sono:

* Livello minimo del liquido di raffreddamento.

» Portata minima del liquido di raffreddamento circolante nella torcia.

* Protezione termica del liquido di raffreddamento.

Bisogna assicurarsi che I'unita di raffreddamento sia spenta prima della disconnessione dei tubi d’entrata e di uscita di liquido dalla

torcia.
Il liquido di raffreddamento € nocivo e irrita gli occhi, le mucose e la pelle. Il liquido caldo pud causare delle ustioni.

KIT FILTRO IN OPZIONE

Filtro antipolvere (rif. 046580) con precisione di filtrazione : 630 pm (0,63 mm).
Attenzione, I'utilizzo di questo filtro diminuisce il ciclo di lavoro del vostro generatore.

Per evitare il rischio di surriscaldamento dovuto all'intasamento delle bocche di aerazione, il filtro
della polvere deve essere pulito regolarmente. Sganciare e pulire con aria compressa.

PIU’ FUNZIONALITA’

Il produttore GYS propone un’ampia gamma di funzionalita compatibili con il vostro prodotto.
Per scoprirle, scannerizzare il QR code.

CONDIZIONI DI GARANZIA

La garanzia copre ogni difetto di fabbricazione per 2 anni, a partire dalla data d’acquisto (pezzi e mano d’opera).
La garanzia non copre:

» Ogni danno dovuto al trasporto.

* La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti, ecc.).

* Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).

« | guasti legati al’ambiente (inquinamento, ruggine, polvere).

In caso di guasto, rispedire il dispositivo al vostro distributore, allegando:

- una prova d’acquisto con data (scontrino, fattura...)

- una nota spiegando il guasto.
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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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TITANIUM

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

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

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

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




VRD Switch

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

TITANIUM

VRD SCHAKELAAR /INTERRUTTORE VRD

TITANIUM 230 AC/DC FV

oo} B

VRD OFF

u

VRD ON

NO
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Schéma électrique

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

Schéma électrique

TITANIUM 400 AC/DC
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Spécifications
Techniques

TITANIUM

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

TITANIUM 230 AC/DC FV

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

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

110V +-15%

230V +-15%

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

50/60 Hz

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

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

32A

16A

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

32A

16A

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

Corrente di alimentazione massima / Maksymalny prad zasilania Imax

48A

394A

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

3x2.5mm?

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

8460 W

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

0w

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

80 %

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

0.99

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

A

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

MMAAC

v ‘ TIGAC

MMAAC

‘ TIGDC ‘MMADC

‘ TIGAC ‘ TIGDC

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

53V

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

265V

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

AC/DC

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

MMA, TIG

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

12kv

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

3A

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

5->140A 3> 140A

5->140A | 5>230A

3>230A 5>230A

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

202~ 10.12 >
256V 156V

10.2» 202~
15.6V 292V

10.12 > 10.2>
19.2V 192V

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

50 % 100 %

100 % 20%

35% 35%

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

130A 140A

140A 160 A

190A 190A

Norma EN60974-1. 100 %

105A 140A

140A 130A

160 A 160A

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

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

0.5 MPa (5 bar)

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

-10°C > +40°C

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

-20°C » +55°C

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

1P23

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

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

49 x 26 x 44 cm

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

24kg




Spécifications
Techniques TITANIUM

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

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

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

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

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

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

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

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

*Los ciclos de trabajo estan realizados en acuerdo con la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos. Durante un uso intensivo (su-
perior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicador l se enciende. Deje el aparato conec-
tado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion. La fuente de corriente de soldadura posee una salida de tipo corriente constante.
En algunos paises, U0 se llama TCO.
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SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / ICONOS / CUMBOJ1bl / PICTOGRAMMEN / ICONE

AL

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

(4]

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

=P OBHA]

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

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

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

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

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

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

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

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

D;{) 1~50/60 Hz

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

D{} 3~ 50/60 Hz

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

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

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

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

C€

IE Matériel conforme aux Directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). B Device complies with euro-
peans directives, The EU declaration of conformity is available on our website (see cover page). B Geréat entspricht europaischen Richtlinien. Die Konformitatserklarung finden
Sie auf unsere Webseite. Bl Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad UE esta disponible en nuestra pagina web (direccion en la portada).
YCTpOiCTBO COOTBETCTBYET AnpekTuBam EBpocotosa. [leknapauus 0 COOTBETCTBUM AOCTYNHA ANst NPOCMOTPA Ha Haluewm caitte (ccbinka Ha obnosxke). KM Apparaat in ove-
reenstemming met de Europese richtlijnen. De verklaring van overeenstemming is te downloaden op onze website (adres vermeld op de omslag). Eill Materiale in conformita alle
Direttive europee. La dichiarazione di conformita € disponibile sul nostro sito (vedere sulla copertina).
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IE Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). B Equipment in
compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page). EE Das Gerét entspricht den britischen Richtlinien und
Normen. Die Konformitatserklarung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfiigbar (siehe Titelseite). B Equipo conforme a los requisitos britanicos. La Declaracion
de Conformidad Britanica esta disponible en nuestra pagina web (véase la portada). ¥ Matepuan cootseTctayeT TpeGoBaHusm BenukoGputaHui. 3asBneHie 0 COOTBETCTBUN
Ans Bennkobputaun AocTynHO Ha Halem Beb-caiite (cm. rnasHyto ctpanuLy) KM Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt is beschikbaar
op onze website (zie omslagpagina). Eill Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica & disponibile sul nostro sito (vedere pagina di
copertina).

o

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

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

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

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

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

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

riciclabile soggetto a raccolta differenziata.

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

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

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

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

IE Commande a distance EX Remote control BE Fernregler B Control a distancia I AucraHuymorHoe ynpasnexue B Afstandsbediening. Il Telecomando a distanza
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Cette notice d’utilisation de l'interface (IHM) fait partie de la
documentation compléte. Une notice générale est fournie avec le
produit. Lire et respecter les instructions de la notice générale, en
particulier les consignes de sécurite !

Utilisation et exploitation exclusivement
avec les produits suivants

TITANIUM v

Version du logiciel

Cette notice décrit les versions de logiciel suivantes :
1.86
La version logicielle de l'interface est affichée dans le menu général : Systeme / Information / MMI

75834



Utilisation de l'interface machine

Commande du générateur

L’écran principal contient toutes les informations nécessaires pour le procédé de soudage avant, pendant et aprés le
soudage (I'interface peut Iégérement évoluer en fonction du procédé sélectionné).

) — B S ——®)
«—(7) (1) Nom d'utilisateur / tragabilité

77777777777777777777777777 (2) Bouton poussoir n°1 : Menu général ou Retour au
Moo o ___ menu précédent

(3) Bouton poussoir n°2 : Paramétres du procédé en
cours

«— (6) (4) Molettes de navigation
ffffffffff T .- T” oo (5) Bouton poussoir n°3 : Réglages
@) (5) (6) Bouton poussoir n°4 : Job ou Validation

(7) Réglages en cours
(8) Mesure de Courant et Energie

4)

Menu général

L'écran du Menu général s’affiche au premier démarrage du produit.
La navigation entre les différents blocs s’éffectue grace aux molettes et aux boutons poussoirs @

3)
\/
Procédés Paramétres Systéme (1) Retour
(2) Validation
(3) Icone du bloc en cours
Verrouillage Utilisateurs Tragabilité
(1) _"—TE) [74— (2)




Procédés

L'accés a certains procédés de soudage dépend du produit :

TIG GTaw)

Soudage a l'arc avec électrode non fusible, sous atmosphére protectrice

MMA (svaw)

Soudage a l'arc avec électrode enrobée

Parametres (utilisateur)

Mode d’affichage
- Easy : affichage et fonctionnalité réduite (pas d’accés 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 parameétres du cycle de soudage.

Langue
Choix du langage de l'interface (Frangais, Anglais, Allemand, etc).

Unités de mesure
Choix d’affichage du systeme des unités : International (SI) ou Impérial (USA).

Luminosité
Ajuste la luminosité de I'écran de I'interface (réglage de 1 (apparence sombre) a 10 (trés forte luminosité)).

Code utilisateur
Personnalisation du code d’acces de I'utilisateur pour verrouiller sa session (Par défaut 0000).

Tolérance | (courant)
Tolérance de réglage du courant :
OFF : réglage libre, le réglage du courant n’est pas limité.
+ OA : aucune tolérance, bridage du courant.
+ 1A> + 50A : intervalle de réglage pour lequel I'utilisateur peut faire varier son courant.

Systéme

Nom de l'appareil
Information relative au nom de I'appareil et possibilité de le personnaliser en appuyant sur / de l'interface.

Horloge
Réglage de I'heure, la date et format (AM / PM).

Groupe froid
- OFF : le groupe de refroidissement est désactivé.
- ON : le groupe de refroidissement est actif en permanence.
- AUTO : gestion automatique (activation au soudage et désactivation 10 minutes aprés la fin du soudage)

PURGE @, : fonction dédiée a la purge du groupe froid ou le remplissage de faisceaux, les protections sont alors
inhibées (voir la notice du groupe de refroidissement pour purger en sécurité votre produit).



Utilisation de l'interface machine

Validation
La validation d’un équipement de soudage est une action de vérification des performances du produit par rapport a ses
réglages. La valise d’étalonnage CALIWELD (option, réf. 060456) permet d’émettre un constat de validation et de vérifier
les valeurs de soudage.
Appuyer sur le bouton-poussoir n°3 (/) pour indiquer la derniére date de validation du produit.
Vous pouvez également indiquer la durée de validité en mois. Lorsque la prochaine date de validation arrive a échéance,
un message apparait sur I'écran pour repasser le produit en validation.

Information
Données de configuration des composants systéme du produit :
- Modéle
- Numéro de série
- Nom de l'appareil
- Version logiciel

Appui sur le bouton-poussoir n°3 :
Exportation de la configuration machine sur clé USB (non fournie)

Productivité
Données d'utilisation du produit :
- Temps d’allumage
- Temps en soudage
- etc

Reset
Réinitialise les paramétres du produit :
- Partiel : valeur par défaut du procédé de soudage en cours.
- Total : toutes les données de configuration de I'appareil seront réinitialisées sur les réglages d’usine.

Verrouillage

Possibilité de verrouiller I'interface de produit afin de sécuriser le travail en cours et d’éviter des modifications involontaires ou
accidentelles. La fenétre des réglages en cours reste modifiable avec les tolérances sélectionnées dans le menu Parameétres
(voir page précédente). Toutes les autres fonctions sont inaccessibles.

Pour déverrouiller 'interface, appuyer sur le bouton poussoir n°1 et saisissez votre code utilisateur a 4 chiffres (Par défaut
0000).

Utilisateurs

Le mode utilisateur permet de partager le produit avec plusieurs utilisateurs. Au premier démarrage, la machine est en mode
Admin. Ladministrateur peut créer des utilisateurs. Chaque utilisateur a sa propre configuration (mode , réglage , procédé,
JOBs ... ) et celle-ci n’est pas modifiable par un autre utilisateur. Chaque utilisateur a besoin d’un code personnel a 4 chiffres
afin de pouvoir se connecter sur le générateur.

* L’'administrateur a accés a tout le menu général.

* L'utilisateur a accés a une interface simplifiée. Il n’a pas les droits de suppression (Tragabilité, Jobs, Profils utilisateur, etc)

Interface de configuration des utilisateurs (réservé a I'administrateur).

La partie gauche de I'écran liste les utilisateurs. L'administrateur a la possibilité de trier ces utilisateurs par nom ou par date
en faisant un appui bref sur le bouton poussoir n°2. Un appui long sur ce bouton permet de supprimer le ou les utilisateurs
actifs (le compte Admin ne peut pas étre supprimé).

La partie droite de I'écran permet de voir le détail de tous les utilisateurs précédemment créés avec les informations sui-
vantes : Avatar, Nom, N° d’équipe et Tolérance (%).



Création d’un profil utilisateur
Appuyer sur le bouton pousoir n°3 pour créer un utilisateur.
- User : Personnaliser le nom de I'utilisateur en appuyant sur le bouton poussoir n°3.
- Avatar : Choix de la couleur de l'avatar utilisateur
- Equipe : Attribution du numéro d’équipe (10 max)
- Code utilisateur : code d’acces personnel (Par défaut 0000)
- Tolérance de réglage du courant | :
OFF : réglage libre, le réglage du courant n’est pas limité.
+ 0.0A : aucune tolérance, bridage du courant (non recommandé).
1+ 0.A> + 50A: intervalle de réglage pour lequel 'utilisateur peut faire varier son courant.

Pour l'utilisateur «Admin», la modification du nom et de I'avatar admin n’est pas possible.

Modification d’'un profil utilisateur
Sélectionner I'utilisateur dans la partie gauche de I'écran et appuyer sur le bouton poussoir n°4.

Choix des utilisateurs

Si un utilisateur (ou plus) est créé, le bloc utilisateur affiche tous les utilisateurs de la machine.

Sélectionner I'utilisateur de votre choix et appuyer sur \/ pour valider. Un code de déverrouillage est demandé.

La fonction «Fermer» permet de verrouiller la machine sur le choix des utilisateurs, aucun autre paramétre n’est
accessible. Cet affichage est identique lorsque la machine est allumée (commutateur OFF -> ON).

Affichage de l'utilisateur

En haut a gauche de I'écran, I'avatar et le nom d'utilisateur actifs s’affichent.

Code de déverrouillage

Chaque profil utilisateur est protégée par un code personnel a 4 chiffres. Dans I'absence d’une personnalisation, ce
code par défaut est 0000. Aprés 3 saisies erronées de votre code personnel, I'interface est bloquée et demande un code
de dévérouillage. Ce code, composé de 6 chiffres et non modifiable, est : 314159.

Tracabilité

Cette interface de gestion de soudage permet de tracer/enregistrer toutes les étapes de I'opération de soudage, cordon
par cordon, lors d’'une fabrication industrielle. Cette démarche qualitative assure une qualité de soudage post-produc-
tion permettant I'analyse, I'évaluation, le reporting et la documentation des parameétres 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- Start - Création de |a tracabilité

* Personnaliser le nom du chantier en appuyant sur le bouton poussoir n°3.

* Intervalle d’échantillonnage :

- Hold : Pas d’enregistrement des valeurs Courant/Tension (moyenne sur le cordon) pendant le soudage.

- 250 ms, 500 ms, etc. : Enregistrement des valeurs Courant/Tension (moyenne sur le cordon) tous les «X»

millisecondes ou secondes pendant le soudage.

* Options - OFF : tragabilité simple

* Options - ON : tragabilité compléte
Compteur de Passe (ON/OFF)
Compteur de Soudure (ON/OFF)
Température (ON/OFF) : Température de la piéce a souder en début de cordon.
Longueur (ON/OFF) : Longueur du cordon (les unités de mesure s’affichent en fonction du choix défini dans
Parameétres/Unités de mesure).
Variable(s) : permet d’ajouter des informations complémentaires personnalisées (poids, annotations, etc)

Appuyer sur \/ pour lancer la tragabilité.
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Affichage de la tracabilité
En haut a gauche de I'écran, le nom du chantier et le n° du cordon s’affichent (le n° de cordon s’incrémente de maniéere
automatique et non modifiable).

Identification - Options ON
A chaque fin de cordon, une fenétre d’'identification apparait : N° de passe, N° de Soudure, Température de la piéce et/
ou la longueur du cordon.

Validation
La validation peut s’effectuer sur I'lHM ou par appui sur la gachette de la torche.

Stop - Arréter la tracabilité
Pour arréter la tragabilité lors d’'une étape de soudure, I'utilisateur doit retourner dans le bloc Tragablité et sélectionner
«Stop».

Exporter
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).
Le nom du fichier est associé au nom de la machine et son numéro de série.

2- Start - Gestion de la tracabilité
La partie gauche de I'écran liste des chantiers précédemment créés.
L'utilisateur a la possibilité de trier ces chantiers par nom ou par date en faisant un appui bref sur le bouton poussoir n°2.
Un appui long sur ce bouton permet de supprimer le chantier actif ou tous les chantiers.

La partie droite de I'écran permet de voir le détail de chacun des chantiers précédemment crées 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).

%+

Rec ‘ Lancer la tragabilité du chantier actif

Création d’une tragabilité
(voir paragraphe précédent)

Portabilité

Import Config.
Chargement de la configuration machine depuis la clé USB (répertoire : Disque amovible\PORTABILITY\CONFIG) vers
la machine. Un appui long sur @ permet de supprimer les configurations de la clé USB.

Export Config.

Exportation de la configuration machine vers la clé USB (répertoire : Disque amovible\PORTABILITY\CONFIG).

Import Job
Importation des Jobs selon les procédés présents sous le répertoire Disque amovible\PORTABILITY de la clé USB vers
la machine.

Export Job

Exportation des Jobs de la machine vers la clé USB selon les procédés (répertoire : Disque amovible\PORTABILITY\
JOB)
Attention, les anciens jobs de la clé USB risquent d’étre supprimés.

Pour éviter la perte de données durant I'importation ou I'exportation de données, ne pas retirer la clé USB et ne pas éteindre
la machine. Le nom du fichier est associé au nom de la machine et son numéro de série.



Calibration

Calib. Cables

Fonction également dédiée a la calibration des accessoires de soudage tels que la torche, cable + porte-électrode
et cable + pince de masse. Le but de la calibration est de compenser les variations de longueur 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.

Important : La calibration cable est a refaire a chaque changement de torche, faisceau ou cable de masse pour
assurer un soudage optimal.

Mémorisations et rappels des jobs
Accessible grace a l'icone «JOB» de I'écran principal.

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 500 pour le procédé TIG, 200 pour le procédé MMA. La mémorisation est basée sur les para-
meétres du procédés en cours, les réglages en cours et le profil utilisateur.

Job

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

Quick-Load - Rappel des JOBs 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 constituée de JOB préalablement créé, les rappels de JOB se font par appuis brefs 4 la gachette. Tous
les modes de gachette et modes de soudage sont supportés.

Multidob - 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 enchai-
nant jusqu’a 20 JOB sans interruption.
A 'activation 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 du JOB 2

A I'activation 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.

JOB3 Le soudage est activé par un appui long sur les boutons de

JOB'1
! la torche.

>0.55 <0.5s <0.5s >0.55
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C5

A partir d’'une liste C5 de 5 JOB préalablement créée, ce mode d’automatisation simple & partir de la connectique Com-
mande a Distance permet de rappeler des JOB via un automate (cf note sur le site internet - https://planet.gys.fr/pdf/
spdoc/fr/fCONNECT_5.pdf).

Codes erreur

Le tableau suivant présente une liste non exhaustive de messages et codes d’erreur qui peuvent apparaitre.
Effectuer ces vérifications et contrdles avant de faire appel a un technicien spécialisé GYS agréé.

Si I'utilisateur doit ouvrir son produit, il est obligatoire de couper I'alimentation en débranchant la prise électrique et d’attendre 2
minutes par sécurité.

Codes
erreur

001

002

006

007

008

009

010

011

024

Messages
DEFAUT SURTENSION
Vérifier l'installation électrique

DEFAUT SOUS-TENSION
Vérifier l'installation électrique

DEFAUT GROUPE FROID
Groupe Froid non détecté

DEFAUT DEBIT
Circuit de refroidissement bouché

DEFAUT NIVEAU EAU
Vérifier le niveau d’eau

GROUPE FROID
Protection thermique

GENERATEUR
Protection thermique

Ventilateur
Défaut ventilateur

Surcharge USB
Débrancher votre USB

Une erreur systeme interne s’est produite.

Veuillez redémarrer votre produit

Erreur lors de la calibration

Plus de place mémoire dans la machine
Fichier %s non supporté

Err %d

Continuer quand méme ?

Impossible d’écrire sur la clé USB

Nombre de tentatives dépassé.
Code de déverrouillage requis

Code utilisateur erroné

Solutions

Faire contréler votre installation électrique par une personne habilitée.

Le groupe froid n’est plus détecté. Vérifier la connectique entre le
groupe froid et le générateur.

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

Vérifier le fusible du groupe froid.

Remplir le réservoir du groupe froid au maximum (liquide de refroidis-
sement conseillé : ref. 062511)

Attendre quelques minutes le refroidissement du groupe froid.
Veiller a ne pas dépasser le facteur de marche recommandé pour le
courant de soudage utilisé.

S’assurer que les entrées et sorties d’air ne sont pas obstruées.

Attendre quelques minutes le refroidissement du générateur.

Veiller a ne pas dépasser le facteur de marche recommandé pour le
courant de soudage utilisé.

S’assurer que les entrées et sorties d’air ne sont pas obstruées.
Installer le filtre antipoussiére (ref. 046580). Attention, le filtre anti-
poussiére réduit le facteur de marche.

Couper 'alimentation en débranchant la prise électrique et vérifier
que le ventilateur n’est pas bloqué.

Changer la clé USB.

Eteindre et rallumer le produit.
Si le probléme persiste, faire une mise a jour (Via Planet GYS)

Refaire une calibration des cables de soudage (Menu «Calibration»)

Supprimer des Jobs pour libérer 'espace de stockage interne.
Les données de la clé USB sont corrompues. Vérifier vos données.

Libérer de I'espace sur la clé USB.
Si le probléme persiste, changer de clé USB.

Saisir le code de déverrouillage : 314159

Le code personnel est erroné, saisir le bon code.
Par défaut, ce code est 0000.

Si un code erreur non répertorié apparait ou que vos problémes persistent, contattare il proprio distributore.


https://planet.gys.fr/pdf/spdoc/fr/CONNECT_5.pdf
https://planet.gys.fr/pdf/spdoc/fr/CONNECT_5.pdf

Icones d’alertes (Warning)

Les icones d’alertes en haut a droite de I’écran vous donnent des renseignements sur votre produit.

Icéne

dalerte Signification

Mode Démonstration. Le soudage est inactif.
DEMO - ) L . )
=4 Vérifier votre installation électrique (tension secteur).

::%: EE; Circuit de refroidissement obstrué.
Vérifier la continuité de la circulation du liquide de refroidissement de la torche.
D Pile de l'interface en fin de vie. Changer la pile (CR2032) et mettre a jour la date et I'heure du produit (Systeme / Horloge).

(@) Le ventilateur ne tourne pas a la bonne vitesse. Vérifier I'état du ventilateur.
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This interface (HMI) manual forms part of the complete
documentation. A general manual is included with the product. Read
and follow the general manual’s instructions, particularly the safety
instructions!

Only for use with the following products:

TITANIUM v

Version du logiciel

This user manual describes the following software versions:
1.86.
The software’s version can be found on the main menu: System / Information / MMI



Using the device

The main screen contains all the necessary information for the entire welding process, including the pre-, mid- and
post-welding phases (the interface may change slightly depending on the selected process).

(1) ——0 | e (®)
\ "7 (7 (1) User name / Traceability
Rt | (2) Push button n°1 : Main menu or return to the pre-
i e I vious menu
‘i - (3) Push button n°2 : Current Welding Process Settings
@) @ @ @ @ ©) (4) Navigation buttons
L A T N 1 (5) Push button n°3 : Settings
(3) t t (5) (6) Push button n°4 : Job or Validation
(7) Current settings
‘ ' (8) Current and Power Readings
T |

4)

Main menu

The main menu screen is displayed when the product is first started.
Navigating between the different sections is done using the dials and @ buttons.

3)
Processes Settings System (1) Back
(2) Validation
(3) The current section’s computer icon
Lock Users Traceability

(1) —>/€)_—' ‘—7<— )
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Using the machine interface

Processes

Access to some welding processes depends on the product:

TIG GTaw)

Arc welding with non-stick electrode, in a protective gas atmosphere

MMA (svaw)

Arc welding with coated electrode

Settings (User settings)

User Level
- Easy: reduced display and functionality (no access to the welding cycle).
- Expert: full display, allows the user to adjust the timing of the different welding cycle phases.
- Advanced: full display, allows the user to adjust all the welding cycle settings.

Language

Choice of the interface language (English, French, German, etc).

Brightness

Adjusts the interface screen’s brightness (setting from 1 [very dark] to 10 [very bright]).

User Code

Customise the user’s access code to safely lock the machine (default 0000).

Tolerance | (current)
Current tolerance control:
OFF : Freely adjustable, the current setting is not limited.
+ 0A : no tolerance, current limitation.
+ 1A> + 50A : The setting range at which the user can adjust their current.

System

Machine name
Information about the device’s name and the option to customise it can be reached by pressing /on the interface.

Clock

Setting the time, date and format (AM/PM).

Cooling system
- OFF : The cooling unit is switched off.
- ON : The cooling unit is permanently switched on.
- AUTO : automatic control (activated during welding and deactivated 10 minutes after welding has ended)

PURGE B., : a function designed to purge the cooling unit or to filling beams, during which the safeguards are
disabled (see the cooling unit manual to purge your product safely).

Validation
The validation of welding equipment is an operation to check the performance of the product in relation to its settings.
The CALIWELD calibration case (option, ref. 060456) is used to issue a validation report and to verify the welding values.

Press push-button no. 3 (/) to display the most recent validation date of the item.
12



You can also indicate the expiration of the validity period in months. When the validation date expires, a prompt appears
on the screen to revalidate the product.

Information
Configuration data of the product’'s system components:
- Model
- Serial number
- Device name
- Software version

Press push-button no. 3:
Exporting the machine configuration to the USB stick (not supplied)

Productivity
Product usage data :
- Ignition time
- Welding time
- etc.

Reset
Resets the product settings:
- Partial: defaults the values of the current welding process.
- Total: all the machine’s configuration will be reset to the factory settings.

Lock

This machine’s interface screen can be locked to protect any work in progress and prevent unintentional or accidental changes.
The current settings window can still be modified with the settings chosen in the Settings menu (see previous page). All other
functions are inaccessible.

To unlock the interface, press push button #1 and enter your 4-digit user code (default 0000).

Users

The user mode enables the machine to be shared between several users. The first time that the machine is started, it will be in
Admin mode. The administrator can create user profiles. Each user has his own setup (mode, setting, process and JOBs etc.)
and this cannot be modified by another user. Each user needs a personal four-digit code in order to sign in to the machine.

* The administrator has access to the entire general menu.

* Users have access to a simplified interface. Users do not have the ability to delete information (Tracking, Jobs, User profiles, etc).

User configuration interface (reserved for the administrator).

The left side of the screen lists the users. The administrator has the ability to sort these users by name or by date by quickly
pressing button n°2. Pressing this button for a prolonged time will delete the active user(s) instead (although the Admin ac-
count cannot be deleted).

On the right side of the screen, you can see the details of all the users previously created with the following information: Avatar,
Name, Team No. and Tolerance (%).

Creating a user profile
Press button n°3 to create a new user.
- User : Customise the user’s name by pressing push button n°3.
- Avatar : Choice of avatar colour
- Team : Assignment of the team number (10 max)
- User code : personal access code (default 0000)
- Current setting tolerance I:
OFF : freely adjustable, the current setting is not limited.
+ 0.0A : no tolerance, limiting the current (not recommended).
+ 0.A> + 50A : Setting interval at which the user can vary their current.

It is not possible to change the admin name or avatar for the «Admin» user. 13



Using the machine interface

Changing a user profile
Select the user on the left side of the screen and press the push button n°4.

Selecting users

If one or more user profiles are created, the user block displays all of the machine’s users.

Select the user of your choice and press \/ to confirm the choice.You will be asked for an unlock code.

The «Close» feature locks the machine on the user’s choice so that no other settings are accessible. This screen
remains the same when the machine is switched on (OFF -> ON switch).

User display

The active avatar and username are displayed at the top left of the screen.

Unlocking code

Each user profile is protected by a personal, four-digit code. The default code will be 0000 if not changed. After failing to
correctly enter your personal code three times, the interface will be blocked and you will be asked for an unlock code.
This code is made up of six digits and cannot be changed. It is: 314159.

Traceability

This welding management interface allows you to track/record every step of the welding operation, bead by bead, during
any industrial operation. This quality-driven approach ensures high post-production welding quality through analysis,
evaluation, reporting and documentation of the recorded welding settings. This feature allows for the accurate and fast
collection and storage of data required under EN ISO 3834. This data can be recovered and exported to a USB stick.

1- Start - Creating a tracking system
* Personalise the site’s name by pressing push button n°3.
» Sampling interval :
- Hold : No recording of current/voltage values (average along the wire) during welding.
- 250 ms, 500 ms, etc. : Recording of the current/voltage values (average along the wire) every «X» milliseconds or
seconds during welding.
* Options - OFF : simple tracking
* Options - ON : full tracking
Pass counter (ON/OFF)
Weld counter (ON/OFF)
Temperature (ON/OFF) : Temperature of the part to be welded at the beginning of the weld bead.
Length (ON/OFF) : Length of the wire (units of measurement are displayed according to the choices made in
Settings/Units of Measurement).
Variable(s): allows you to add additional personalised information (weight, notes, etc.).

Press \/ to start tracking.

Tracking display
At the top left of the screen, the job name and the bead number are displayed (the bead number goes up automati-
cally and cannot be changed).

Identification - Options ON

At the end of each bead, an identification window appears: Pass N°, Weld N°, Part temperature and/or Bead length.

Validation
Confirmation can be done on the HMI or by pressing the torch’s trigger.

Stop - Stop tracking

To stop tracking during a welding process, the user must return to the Tracking block and select «Stop».

Export
The recovery of this information is done by exporting the data to a USB stick.
The CSV data can be processed with a spreadsheet program (Microsoft Excel®, Calc OpenOffice®, etc).
14 The file name is linked to the machine name and serial number.



2- Start - Tracking management
The left-hand side of the screen lists previously created work sites.
The user has the possibility to sort these worksites by name or by date by quickly pressing button n°2.
Holding down this button will delete the active job or all jobs.

The right-hand side of the screen shows the details of each of the previously created jobs with the following information:

sampling frequency, number of recorded welds, total welding time, welding energy supplied, setup of each weld (process,
timestamp, welding time and welding U-I).

%+

Rec ‘ Start the active site’s tracking system

Creation of a tracking system
(see previous paragraph)

Portability

Import Setup.

Upload the machine settings from a USB memory stick (directory: Removable Disk\PORTABILITY\CONFIG) to the ma-
chine. Press and hold @ to delete the settings on the USB stick.

Export Configuration
Export the machine settings to a USB stick (directory: Removable Disk\PORTABILITY\CONFIG).

Import Job

Importing Jobs to the machine according to the processes available in the USB key’s Removable Disk directory.

Export Job

Exporting jobs from the machine to a USB stick according to the processes (directory: Removable Disk\PORTABILITY\
JOB). Caution, older jobs on the USB stick may be deleted.

To prevent data loss during data import or export, do not remove the USB flash drive or turn off the machine. The file name is
linked to the machine name and serial number.

Calibration

Calib. The Cable
Feature is also dedicated to the calibration of welding accessories such as the torch, cable and electrode holder, as well
as the cables and earth clamp. The purpose of calibration is to compensate for the accessories’ length changes in order
to adjust the displayed voltage measurement and to refine the energy calculations.
The process, once started, is explained with an animation on the screen.

Important : The cable calibration must be repeated each time the torch, harness or earth cable is changed to guarantee
optimal welding.

15
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Using the machine interface

Job memories and reminders
Can be accessed via the «JOB» icon on the main screen.

The settings in use are automatically saved and remembered the next time you turn on the machine.

In addition to the current settings, it is possible to save and remember so-called «JOB» settings.
There are 500 JOBS for the TIG processes, as well as 200 for the MMA process. Data storage is based on the current process
settings, the current settings and the user profile.

Job

This JOB mode enables JOBs to be created, saved, remembered and deleted.

Quick-Load - Rrecall JOBs from the trigger when not welding.
Quick Load is a non-welding JOB recall mode (20 max) and only possible in TIG processes.
From a list of previously created JOBs, JOB recalls are done by short trigger presses. All trigger modes and welding
modes are supported.

MultiJob - 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 ~a

When the mode is activated, JOB N°1 in the list is loaded
and displayed.

| The recall of the JOBs in the sequence is in loop: when the
1 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
w the torch.

JOB 1

>0.55 <0.5s <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://planet.gys.fr/pdf/spdoc/uk/ CONNECT_5.pdf).


https://planet.gys.fr/pdf/spdoc/uk/CONNECT_5.pdf

Error codes

The following table shows a non-exhaustive list of messages and error codes that may appear.

Carry out these checks and controls before contacting an authorised GYS technician.

ﬁ If the user needs to open the product, they must turn off the power supply by unplugging the electrical plug and waiting two minutes

for safety.

Error codes

001

002

006

007

008

009

010

011

020

024

Messages

OVER VOLTAGE FAULT
Check the electrical installation

UNDERVOLTAGE FAULT
Check the electrical installation

COOLING UNIT FAULT

The cooling unit can no longer be detected.

FLOW RATE FAULT
Blocked cooling system

WATER LEVEL FAULT
Check the water level

COOLING GROUP
Thermal protection

GENERATOR
Thermal protection

Fan
Fan fault

Welding start problem
Please check your welding parameters
Press and release the trigger to clear.

USB overload
Unplug your USB.

An internal system error has occurred.
Please restart your machine

Error during motor calibration

Error during calibration

No more memory space in the machine
Unsupported files %s

Err %d

Continue anyway?

Unable to save to the USB stick

Number of attempts exceeded.
Unlock code required

Wrong user code

Solutions

Have your electrical installation checked by an authorised person.

Check the connection between the undetected cooling unit and the
power source.

Check the continuity of the coolant flow to the torch.

Check the fuse of the cooling unit.
Fill the cooling unit’s tank to the maximum (with coolant ref. 062511)

Wait a few minutes for the cooling unit to cool down.

Take care not to exceed the recommended duty cycle for the welding
current being used.

Ensure that air inlets and outlets are not obstructed.

Wait a few minutes for the power source to cool down.

Ensure that the recommended duty cycle for the welding current used
is not exceeded. Thermal protection Ensure that the air inlets and
outlets are not obstructed.

Installing a dust filter (ref. 046580). Please note that the dust filter
reduces the duty cycle.

Fan Switch off the power supply by unplugging the electrical plug and
check the fan. Ensure that the fan is not blocked.

Check the power source’s settings and the machine’s installation (filler
wire, rollers, etc.)
If the problem persists, carry out an update (Via Planet GYS).

Change the USB stick.

Restart your machine by turning the machine off and on again.
If the problem persists, carry out update (via Planet GYS)
Recalibrate the motor reel speed (Menu «Calibration»)
Recalibrate the welding cables (Menu «Calibrationy»)

Delete Jobs to free up the internal storage space.

The data on the USB stick is corrupted.

Free up space on the USB stick.
If the problem persists, change the USB stick.

Enter unlock code: 314159

Wrong user code If the personal code is wrong, enter the correct
code. By default, this code is 0000.

If an unlisted error code appears or your problems persist, contact your distributor.

17
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Using the machine interface

Warning icons

The alert icons at the top right of the screen provide you with more information about your product.

Warning Meaning
o— Alert meaning the machine is in Demonstration mode.
DEMO o . .
== Check your electrical installation (mains voltage).

¥ e

Blocked cooling system.
Check the continuity of the torch’s coolant flow.

O

End-of-life interface battery. Change the battery (CR2032) and update the [product’s date and time (System / Clock).

&

The fan is not running at the right speed. Check the fan’s condition.




Diese Anleitung zur Bedienung des Bedienfelds (HMI) ist Teil der H
kompletten Dokumentation. Eine allgemeine Anleitung liegt dem

Gerat bei. Lesen und beachten Sie die allgemeine Anleitung, vor

allem die Sicherheitshinweise!

Nutzung und Betrieb ausschlieflich mit
den folgenden Produkten

TITANIUM v

Software-Version

In dieser Anleitung werden die folgenden Software-Versionen beschrieben:
1.86
Die Software-Version des Bedienfelds wird im Meni ,System” angezeigt: System / Information / MMI
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Bedienung des Bedienfeldes

Steuerung der Stromquelle

Der Hauptbildschirm enthalt alle notwendigen Informationen fir das Schweilverfahren vor, wahrend und nach dem
Schweifen (das Bedienfeld kann sich je nach gewahltem Prozess leicht andern).

) — B S ——®)
— (7) (1) Name des Bedieners / Riickverfolgbarkeit

77777777777777777777777777 (2) Drucktaste Nr. 1: Men( ,Allgemein” oder Riickkehr
e . zumvorigen Menl

(3) Drucktaste Nr. 2: Parameter des aktuellen Ver-
fahrens

«— (6) (4) Navigationsradchen

T ————————— T———ff‘ ***** (5) Drucktaste Nr. 3: Einstellungen
3) ®) (6) Drucktaste Nr. 4: Job oder Validierung

(7) Aktuelle Einstellungen
(8) Messung von Stromstarke und Energie

4)

Menu ,, Allgemein*

Der Bildschirm MenU ,Allgemein“ wird angezeigt, wenn das Gerat zum ersten Mal gestartet wird.
Die Navigation zwischen den verschiedenen Blocken erfolgt mit den Drehimpulsgeber und den Drucktasten @

®)

\4

S ]

Verfahren Parameter System (1) Zuriick
(2) Validierung
(3) Symbol des aktuellen Menls

Sperren Bediener Traceability

(1) _'r;)'l m— (2)
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Verfahren

Der Zugriff zu bestimmten Verfahren hangt vom Gerat ab:

TIG GTaw)

Schweifen mit nicht abschmelzender Elektrode, mit Schutzgas.

MMA (svaw)

Schweilten mit umhdillter Elektrode

Parameter (Bediener)

Anzeigemodus
- Einfach: Einfache Anzeige mit eingeschrankten Funktionen (kein Zugang zum Schweifl3zyklus).

- Expert: Vollstandige Anzeige, ermoglicht die Einstellung der Dauer und Zeiten der verschiedenen Phasen
desSchweilzyklus.

- Erweitert: Vollstandige Anzeige, erlaubt die Einstellung aller Parameter des Schweillzyklus.

Sprache

Wahl der Sprache des Bedienfeldes (Franzdsisch, Englisch, Deutsch, usw.).

Helligkeit

Anpassung der Helligkeit des Bildschirms des Bedienfeldes (Einstellung von 1 (sehr dunkel) bis 10 (sehr hell)).

Bediener-Code
Personlicher Zugangscode des Bedieners, um seine Sitzung zu sperren (Voreinstellung: 0000).

Toleranz | (Stromstarke)
Toleranz in der Einstellung der Stromstarke:
OFF (AUS): Freie Einstellung, die Einstellung der Stromstarke ist nicht begrenzt.
1 0 A: Keine Toleranz, die Stromstarke ist fest definiert.
+ 1 A> £ 50 A: Einstellungsbereich, in dem der Bediener die Stromstarke variieren kann.

System

Name des Gerats

Information zum Namen des Gerats, und zur Méglichkeit der Personalisierung durch Driicken auf / auf dem Be-
dienfeld.

Uhrzeit

Einstellung der Uhrzeit und des Datums im Format (AM / PM).

Kuhlaggregat
- OFF (AUS): Das Kihlaggregat ist deaktiviert.
- ON (EIN): Das Kihlaggregat ist dauernd in Betrieb.

- AUTO: Automatische Steuerung (Aktivierung beim Schweiflen und Abschaltung 10 Minuten nach Ende
desSchweilRens)

PURGE (ENTLEERUNG) ma,.: Funktion zur Entleerung des Kiihlaggregats oder zum Fiillen der Schiduche. Die
Schutzfunktionen sind daher deaktiviert (sieche Handbuch des Kihlaggregates bezlglich einer sicheren Entleerung
lhres Geréats).

21



Bedienung des Bedienfeldes

Validierung
Die Validierung eines SchweiRgerats ist eine Uberpriifung der Leistungen des Produktes hinsichtlich seiner Einstellungen.
Das Kalibriersystem CALIWELD (Option, Art. Nr. 060456) ermdglicht die Ausstellung eines Validierungsbefunds und die
Bestatigung der Schweilwerte.
Driicken Sie die Drucktaste Nr. 3 (/), um das letzte Validierungsdatum des Produkts anzuzeigen.
Sie kénnen auch die Validierungsdauer in Monaten angeben. Wenn das nachste Validierungsdatum ablauft, erscheint eine
Meldung auf dem Bildschirm, um das Produkt erneut zu validieren.

Information
Konfigurationsdaten der Systemkomponenten des Gerats:
- Modell
- Seriennummer
- Name des Geréats
- Software-Version

Driicken auf die Drucktaste Nr. 3:
Export der Konfiguration des Schweillgerats auf einen USB-Stick (nicht im Lieferumfang enthalten)

Produktivitat

Nutzungsdaten des Produkts:
- Einschaltzeit

- Schweilzeit

- Usw.

Reset (Rucksetzung)
Einstellungen zurlcksetzen:
- Teilweise: Einstellwerte des aktuellen Schweillprozesses.
- Gesamt: Alle Konfigurationsdaten des Gerats werden auf die Werkseinstellungen zurlickgesetzt.

Sperren

Méoglichkeit zur Sperrung des Bedienfeldes des SchweilRgerats, um den aktuellen Arbeitsvorgang zu sichern undversehent-
liches Verstellen der Parameter zu vermeiden. Das aktuelle Einstellungsfenster bleibt mit den im Menu ,Parameter” gewahlten
Toleranzen veranderbar (siehe vorherige Seite). Alle anderen Funktionen sind nicht zuganglich.

Um das Bedienfeld zu entsperren, driicken Sie auf die Drucktaste Nr. 1 und geben Sie Ihren vierstelligen Bedienercode ein
(Voreinstellung 0000).

Bediener

Uber den Bediener-Modus kann das Gerat mit anderen Bedienern geteilt werden. Beim ersten Start befindet sich das Gerét
im Admin-Modus. Der Administrator kann Bediener anlegen. Jeder Bediener hat seine persénlicheKonfiguration (Modus,
Einstellung, Schweillverfahren, JOBs ...). Sie kann von anderen Bedienern nicht gedndert werden. Jeder Bediener bendtigt
seinen vierstelligen Bediener-Code, um sich an der Stromquelle anmelden zu kénnen.

* Der Administrator hat Zugang zum Menu ,Allgemein®.

» Der Bediener hat Zugang zu einem vereinfachten Bedienfeld. Er hat keine Rechte zum Ldschen (Rickverfolgbarkeit,
Jobs,Profil des Bedieners, usw.)

Bedienfeld zur Konfiguration der Bediener (Zugriff nur durch Administrator).

Auf der linken Seite des Bildschirms befinden sich die Bediener. Der Administrator kann diese Bediener nach Namen oder
nach Datum sortieren, indem er kurz die Drucktaste Nr. 2 drickt. Ein langer Druck auf diese Taste 16scht den/die aktiven Be-
diener (das Admin-Konto kann nicht geléscht werden).

Auf der rechten Seite des Bildschirms werden alle zuvor erstellten Bediener mit den folgenden Informationen aufgelistet:
Avatar, Name, Nummer des Teams, Toleranz (%).
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Erstellung eines Bediener-Profils
Driicken Sie auf die Drucktaste Nr. 3, um einen Bediener anzulegen.
- User (Bediener): Personalisieren Sie den Bediener-Namen, indem Sie auf die Drucktaste Nr. 3 driicken:
- Avatar: Wahl der Farbe des Avatars des Bedieners
- Team: Zuordnung der Nummer des Teams (maximal 10)
- Bedienercode: personlicher Zugangscode (Voreinstellung: 0000)
- Toleranz in der Einstellung der Stromstarke I:
OFF (AUS): Freie Einstellung. Die Einstellung der Stromstarke ist nicht begrenzt.
1 0,0 A: Keine Toleranz. Die Stromstarke ist fest definiert. (nicht empfohlen).
1+ 0,0 A> + 50 A: Einstellungsbereich, in dem der Bediener die Stromstéarke variieren kann.

Der Bediener ,Admin“ kann den Namen und den Avatar des Administrators nicht &ndern.

Modifizierung eines Bediener-Profils
Wabhlen Sie den Bediener links auf dem Bildschirm aus und driicken Sie auf die Drucktaste Nr. 4.

Auswahl der Bediener

Wenn ein (oder mehrere) Bediener angelegt wird, zeigt der Bediener-Block alle Bediener des Gerats an.

Wahlen Sie einen Bediener aus und driicken Sie zur Bestatigung auf \/ Ein Entsperrcode wird verlangt.

Die Funktion ,SchlieRen” sperrt das Gerat nach Wahl des Bedieners. Kein anderer Parameter ist zuganglich. Diese
Anzeige ist identisch, wenn die Maschine eingeschaltet ist (Schalter OFF -> ON).

Anzeige des Bedieners

Oben links auf dem Bildschirm werden der Avatar und der Name des aktiven Bedieners angezeigt.

Entsperrcode

Jedes Bediener-Profil ist durch einen personlichen vierstelligen Code geschitzt. Fehlt die Personalisierung, ist die
Voreinstellung 0000. Nach 3 falschen Eingaben Ihres personlichen Codes wird die Schnittstelle gesperrt und fordert
einen Entsperrcode an. Dieser sechsstellige und nicht modifizierbare Code lautet: 314159.

Traceability (Riickverfolgbarkeit)

Diese Schweilmanagement-Funktion ermdglicht es, alle Phasen des Schweillvorgangs wahrend der industriellen Ferti-
gung Naht fir Naht aufzuzeichnen. Dieser qualitativ orientierte Ansatz gewahrleistet die Schweilqualitat der Produktion
und ermdglicht die Analyse, Bewertung, Protokollierung und Dokumentation der aufgezeichneten Schweillparameter.
Mit dieser Funktion kénnen die von der Norm EN ISO 3834 geforderten Daten genau und schnell erfasst und gespei-
chert werden. Die Verwertung dieser Daten erfolgt Gber einen Export auf einem USB-Stick mdglich.

1- Start - Erstellen der Rickverfolgbarkeit

* Personalisieren Sie den Namen des Projekts, indem Sie auf die Drucktaste Nr. 3 driicken.

* Abtastintervall:

- Hold (Halt): Keine Speicherung der Werte Stromstarke/Spannung (Mittelwert auf der Naht) beim Schweif3en.

- 250 ms, 500 ms, usw. : Speicherung der Werte Stromstarke/Spannung (Mittelwert auf der Naht) alle X"

Millisekunden oder Sekunden beim Schweilken.

* Options (Optionen) - OFF (AUS): einfache Riickverfolgbarkeit

* Options (Optionen) - ON (EIN): vollstandige Ruckverfolgbarkeit
Schweissnaht-Zahler (ON/OFF)
Anzahl der SchweiRungen (ON/OFF)
Temperatur (ON/OFF): Temperatur des Werkstlicks bei Beginn der Schweil3ung.
Lange SchweiRnaht (ON/OFF): Lange der Schweil3naht (die Messeinheiten werden angezeigt und richten sich
nach der Wahl in Parameter/Messeinheiten).
Variable(n): Dartiber kdnnen zusétzliche personalisierte Informationen (Gewicht, Kommentare,usw.) hin-
zugefuigt werden.

Driicken Sie \/ um die Rickverfolgbarkeit auszuldsen.
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Bedienung des Bedienfeldes

Anzeige der Ruckverfolgbarkeit
Oben links auf dem Bildschirm werden der Name des Projekts und die Nummer der Schwei3naht angezeigt. (DieNummer
der SchweilRnaht erhéht sich automatisch und kann nicht abgeéandert werden).

Identifizierung - Optionen ON
Am Ende jeder SchweilRnaht 6ffnet sich ein Fenster zur Identifizierung: Nummer der Schweilnaht, Nummer der
Schweiflung, Temperatur des Werkstlicks und/oder die Lange der Schweil3naht.

Validierung
Die Validierung kann auf der MMI erfolgen oder durch Driicken auf den Brennertaster des Brenners.

Stop - Rickverfolgbarkeit beenden
Um die Ruckverfolgbarkeit bei einem Schweilischritt zu beenden, muss der Bediener in das Menu ,Ruckverfolgbarkeit*-
zurlickkehren und ,Stop“ auswahlen.

Exportieren
Die Verwertung dieser Daten erfolgt tiber einen Export auf einem USB-Stick mdglich.
Die Daten im Format .CSV kénnen in einem Tabellenkalkulationsprogramm (Microsoft Excel®, Calc OpenOffice®, usw.)
ausgewertet werden.
Im Dateinamen finden sich der Name des Geréts und die Seriennummer.

2- Start - Verwaltung der Rickverfolgbarkeit
Links auf dem Bildschirm werden alle zuvor angelegten Projekte aufgelistet.
Der Bediener kann diese Projekte nach Namen oder Datum durch ein kurzes Driicken auf die Drucktaste Nr. 2 ordnen.
Durch langes Druicken dieser Taste kdnnen das aktive Projekt oder alle Projekte geléscht werden.

Auf der rechten Seite des Bildschirms werden alle Einzelheiten jedes zuvor erstellten Projekts mit den folgenden Informa-
tionen aufgelistet: Abtastfrequenz, Anzahl der gespeicherten Schweiliraupen, gesamte Schweilzeit, gelieferte Schweille-
nergie, Konfiguration jeder Schweillraupe (Verfahren, Uhrzeit, Schweilizeit, Schweiflspannung und Schweil}strom).

%+ Erstellen einer Rickverfolgbarkeit
(Siehe vorhergehenden Abschnitt)

Rec ‘ Beginn der Rickverfolgbarkeit desaktiven Projekts

Portability (Portabilitat)

Import Config. (Import von Konfigurationen)
Laden der Konfiguration des Schweillgerats von einem USB-Stick (Verzeichnis: WechseldatentrégenPORTABILITY\

CONFIG) in das Schweilgerat. Ein langes Driicken auf@ erlaubt, alle Konfigurationen von dem USB-Stick zu I6éschen.

Export Config. (Export von Konfigurationen)
Export der Konfiguration des SchweilRgerats auf einen USB-Stick (Verzeichnis: WechseldatentrdgenPORTABILITY\
CONFIG).

Import Job (Import von Jobs)
Import von Jobs je nach SchweilRverfahren aus dem Verzeichnis WechseldatentrdgenPORTABILITY des USB-Sticks in
das Schweiligerat.

Export Job (Export von Jobs)

Export von Jobs des SchweilRgerats auf einen USB-Stick je nach SchweilRverfahren (Verzeichnis: Wechseldatentrager\
PORTABILITY\JOB)
Bitte beachten Sie, die alten Jobs auf dem USB-Stick kénnten gel6scht werden.

Um Datenverlust bei Import oder Export von Daten zu vermeiden, ziehen Sie den USB-Stick nicht ab und schalten Sie
dasSchweiligerat nicht aus. Im Dateinamen finden sich der Name des Geréts und die Seriennummer.
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Kalibrierung

Kalib. Kabel

Funktion, vorgesehen zur Kalibrierung des Schweifizubehdrs wie Brenner + Massekabel; Elektrodenhalter und Kabel
+ Masseklemme. Das Ziel der Kalibrierung ist eine Kompensation der Langenanderungen des Zubehdrs, um die
angezeigte Spannungsmessung anzupassen und die Energieberechnung zu verfeinern. Der Vorgang wird beim Start
durch eine Animation auf dem Bildschirm erklart.

Wichtig: Die Kalibrierung des Kabels muss bei jedem Wechsel des Brenners, des Schlauchs oder des Massekabels
wiederholt werden, um eine optimale SchweilRung zu erreichen.

Speicherung und Aufrufe von Jobs
Zugriff Uber das Symbol ,JOB" auf dem Hauptbildschirm.

Die verwendeten Einstellungen werden automatisch gespeichert und beim nachsten Einschalten des Gerats wieder auf-
gerufen.

Zusatzlich zu den aktuellen Einstellungen ist es mdglich, sogenannte ,JOB“-Konfigurationen zu speichern und abzurufen.
Fir das WIG-Verfahren stehen 500 Speicherplatze zur Verfligung, fir das MMA-Verfahren 200. Die Speicherung erfolgt auf
der Grundlage der aktuellen Prozessparameter, der aktuellen Einstellungen und des Bediener-Profils.

Job

Der Job-Modus erlaubt die Erstellung, das Speichern, den Aufruf und das Léschen von ,JOBs".

Quick-Load - Aufruf von JOBs am Brennertaster wahrend der SchweilRpause.
Quick Load ist ein Modus zum Aufrufen von JOBs (maximal 20) wahrend der Schwei3pause und ist nur fir WIG-Verfah-
ren verflgbar.
Aus einer Liste zuvor erstellter JOBs kdnnen JOBs durch kurzes Dricken des Brennertasters abgerufen werden. Es
werden alle Brennertaster-Modi und alle SchweiRmodi unterstitzt.

Multidob - JoB-Aufruf durch die Brennertaste wahrend des Schweillvorganges.
Aus einer MultiJOB-Liste aus vorher eingestellten JOBs kann man schwei3en und bis 20 JOBs ohne Unterbrechung
aneinanderreihen.
Bei der Aktivierung des Modus wird der erste JOB aufgerufen und auf dem Bedienfeld angezeigt. Der Brennertastenmo-
dus ist auschlief3lich 4T.
Dieser Modus ermdglicht, die JOBs der aufgerufenen Liste durch kurzen Druck am Brennertaster aneinanderzureihen.
Der SchweilRvorgang wird durch einen langen Druck am Brennertaster angehalten. Wenn der Schweil3zyklus beendet ist,
wird der JOB Nr.1 flr einen neuen SchweilRvorgang automatisch aufgerufen.

Stromanstieg fiir JOB 2 -

Stromanstieg fur JOB 1 ~a

Bei der Aktivierung des Modus wird der erste JOB auf-
gerufen und auf dem Bedienfeld angezeigt.
Der Aufruf erfolgt in festgelegter Reihenfolge: Wenn der
! | letzte JOB auf der Liste erreicht ist, ist der ndchste der JOB
! | ! Nr. 1.
JOB1 JOB2 | . JOB3 Der SchweilRvorgang wird durch langen Druck auf die Bren-
| nertasten aktiviert.

>0.55 <0.55 <0.5s >0.55
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Bedienung des Bedienfeldes

C5

In diesem einfachen Automatisierungsmodus Uber den Fernsteuerungsanschluss kann man aus einer C5-Liste beste-
hend aus 5 eingestellten JOBs die JOBs durch einen Roboter aufrufen (siehe Hniweise auf der Webseite - https://planet.
ays.fr/pdf/spdoc/de/CONNECT_5.pdf).

Fehlercodes

Die folgende Tabelle enthélt eine nicht volistidndige Liste von Meldungen und Fehlercodes, die méglicherweise
erscheinen kénnen.

Fihren Sie diese Priifungen und Kontrollen durch, bevor Sie einen autorisierten Servicetechniker von GYS heran-
ziehen.

Wenn der Bediener sein Gerat 6ffnen muss, ist es zwingend vorgeschrieben, die Stromzufuhr durch Ziehen des Netzsteckers zu
unterbrechen und zur Sicherheit 2 Minuten zu warten.
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Fehler

codes Mitteilungen

001 FEHLER UBERSPANNUNG
Elektroinstallation tGberprifen

002 FEHLER UNTERSPANNUNG
Elektroinstallation Uberprifen

006 FEHLER KUHLAGGREGAT
Kuhleinheit nicht erkannt

007 FEHLER DURCHSATZ
Kuhlkreislauf verstopft

008 FEHLER WASSERSTAND
Wasserstand lberprifen

009 KUHLAGGREGAT
Uberhitzungsschutz

010 STROMQUELLE
Uberhitzungsschutz
Lufter

on Fehler Lufter

024 Uberbelastung USB

Ziehen Sie den USB-Stick ab

Es ist ein interner Systemfehler aufgetreten.

Starten Sie das Gerat neu

- Fehler bei der Kalibrierung des Motors

- Fehler bei der Kalibrierung

- Kein Speicherplatz mehr auf dem Gerat

Datei %s nicht unterstltzt
- Err %d
Trotzdem fortfahren?

- Nicht méglich, auf den USB-Stick zu schreiben

Anzahl der Startversuche Uberschritten.

Entsperrcode erforderlich

- Falscher Bedienercode

Lésungen

Lassen Sie lhre Elektroinstallation von einer autorisierten Person
Uberprifen.

Das Kiihlaggregat wird nicht erfasst. Uberpriifen Sie die Verbindung
zwischen dem Kihlaggregat und der Stromquelle.

Prifen Sie die Kontinuitat der Zirkulation der Kuhlflissigkeit des
Brenners.

Uberpriifen Sie die Sicherung des Kiihlaggregats.

Fillen Sie den Behalter des Kiihlaggregats bis zum oberen Rand
(empfohlene Kuhlflissigkeit: Art.-Nr. 062511)

Warten Sie ein paar Minuten, bis das Kiihlaggregat abgekihlt ist.
Achten Sie darauf, den empfohlenen Arbeitszyklus fiir den verwende-
ten Schweil3strom nicht zu tberschreiten.

Sorgen Sie daflr, dass die Luftein- und -auslasse nicht verstopft sind.

Warten Sie ein paar Minuten, bis die Stromquelle abgekuhlt ist.
Achten Sie darauf, den empfohlenen Arbeitszyklus fiir den verwende-
ten Schweillstrom nicht zu Uberschreiten.

Sorgen Sie dafir, dass die Luftein- und -auslasse nicht verstopft sind.
Den StaubschutZzfilter installieren (Art.-Nr. 046580). Achtung, der
Staubschutzfilter reduziert die Einschaltdauer.

Unterbrechen Sie die Stromzufuhr durch Ziehen des Netzsteckers
und prifen Sie, ob der Lifter nicht blockiert ist.
Wechseln Sie den USB-Stick.

Schalten Sie das Gerat aus und wieder ein.
Bleibt das Problem bestehen, fiihren Sie eine Aktualisierung durch
(Uber Planet GYS)

Fihren Sie erneut eine Kalibrierung der Geschwindigkeit des Draht-
vorschubkoffers durch (Menu ,Kalibrierung*)

Fihren Sie erneut eine Kalibrierung der Schweiltkabel durch (Menu
,Kalibrierung*)

Loéschen Sie Jobs, um internen Speicherplatz freizugeben.

Die Daten von dem USB-Stick sind beschadigt. Priifen Sie lhre
Daten.

Geben Sie Speicherplatz auf dem USB-Stick frei.
Bleibt das Problem bestehen, wechseln Sie den USB-Stick.

Den Entsperrcode: 314159 eingeben

Der personliche Code ist falsch, geben Sie den richtigen ein.
Die Voreinstellung dieses Codes ist 0000.


https://planet.gys.fr/pdf/spdoc/de/CONNECT_5.pdf
https://planet.gys.fr/pdf/spdoc/de/CONNECT_5.pdf

Wenn ein nicht aufgelisteter Fehlercode erscheint oder lhre Probleme weiterhin bestehen, wenden Sie sich an
lhren Handler.

Warnsymbole (Warnung)

Die Warnsymbole oben rechts auf dem Bildschirm geben Ihnen Auskunft Giber Ihr Gerat.

Alarmsymbol  Bedeutung

m Demo-Modus Schweillen ist inaktiv.
cm— Uberpriifen Sie Ihre Elektroinstallation (Abschnitt Spannung)

:%: EE; Kuhlkreislauf verstopft.
Prifen Sie die Kontinuitat der Zirkulation der Kuhlflissigkeit des Brenners.

D Batterie des Bedienfelds leer. Wechseln Sie die Batterie (CR2032) und aktualisieren Sie das Datum und die Uhrzeit
des Gerats (System / Uhrzeit).

(@) Der Liifter dreht sich nicht mit der richtigen Geschwindigkeit. Uberpriifen Sie den Zustand des Liifters.
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Este manual de usuario de la interfaz (HMI) es parte de la
documentacion completa. Se proporciona un aviso general con
el producto. jLea y siga las instrucciones del manual general, en
particular las instrucciones de seguridad!

Uso y funcionamiento exclusivamente con
los siguientes productos

TITANIUM v

Version del software

Este manual describe las siguientes versiones de software:
1.86
La version de software de la interfaz se muestra en el menu general: Sistema / Informacion / MMI



Control del generador

La pantalla principal contiene toda la informacién necesaria para el proceso de soldadura antes, durante y después de la
soldadura (la interfaz puede cambiar ligeramente segun el proceso seleccionado).

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,

(7 (1) Nombre de Usuario / trazabilidad

—————————————————————————— (2) Pulsador n°1: Menu principal o Volver al menu

= i - anterior

fl ‘ (3) Pulsador n°2: Parametros de proceso actuales
@) @ @ @ @ (6) (4) Ruedas de navegacion

= noo = o= = | (5) Pulsador n°3: Ajustes
(3) ) t (5) (6) Pulsador n°4: Job o Validacién

(7) Configuraciones actuales
‘ ‘ (8) Medicion de corriente y energia
(4)

Menu general

La pantalla del menu principal se muestra cuando el producto se inicia por primera vez.
La navegacion entre los diferentes bloques se realiza mediante los mandos y pulsadores @

3)
Proceso Parametros Sistema (1) Retorno
(2) Aprobacion
(3) Icono de bloque actual
Bloqueo Usuario Traceability

(1) —::)—' ‘_7<— )
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Uso de la interfaz de la maquina

Proceso

El acceso a determinados procesos de soldadura depende del producto:

TIG GTaw)

Soldadura por arco con electrodo no fusible, en atmésfera protectora

MMA (svaw)

Soldadura por arco con electrodo revestido

Parametros (usuario)

Nivel de usuario
- Facil: visualizacion y funcionalidad reducida (sin acceso al ciclo de soldadura).
- Experto: pantalla completa, utilizada para ajustar las duraciones y los tiempos de las diferentes fases del ciclo de
soldadura.
- Avanzado: visualizacion completa, permite ajustar todos los parametros del ciclo de soldadura.

Idioma
Eleccion del idioma de la interfaz (francés, inglés, aleman, etc.).

Unidades medida
Eleccion de visualizacion del sistema de unidades: Internacional (S1) o Imperial (EE. UU.).

Luminosidad
Ajusta el brillo de la pantalla de la interfaz (configuracién de 1 (aspecto oscuro) a 10 (muy brillante)).

Codigo de usuario
Personalizacion del cédigo de acceso del usuario para bloquear su sesion (Por defecto 0000).

| Tolerancia (actual)
Tolerancia de configuracion actual:
OFF: configuracion libre, la configuracion actual no esta limitada.
+ OA: sin tolerancia, fijacion de corriente.
+ 1A > £ 50A: intervalo de ajuste por el cual el usuario puede variar su corriente.

Sistema

Nombre maquina
Informacion relativa al nombre del dispositivo y la posibilidad de personalizarlo pulsando en / la interfaz.

Reloj

Configure la hora, la fecha y el formato (AM/PM).

Refrigerador
- OFF: la unidad de refrigeracion esta desactivada.
- ON: la unidad de refrigeracion estd permanentemente activa.
- AUTO: gestion automatica (activacion durante la soldadura y desactivacion 10 minutos después del final de la
soldadura)

PURGAB., : funcion dedicada a la purga del grupo frigorifico o al llenado de los paquetes, las protecciones se
inhiben (consulte el manual del grupo frigorifico para purgar su producto de forma segura).
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Calibrado
La validacion de los equipos de soldadura es una accidon para comprobar el rendimiento del producto con respecto a sus
ajustes. El maletin de calibracion CALIWELD (opcion, ref. 060456) permite emitir una declaracién de validacion y verificar
los valores de soldadura.
Presione el pulsador n° 3 (/) para indicar la Gltima fecha de lanzamiento del producto.
También puede indicar el periodo de validez en meses. Cuando expira la proxima fecha de validacién, aparece un men-
saje en la pantalla para revalidar el producto.

Informacion
Datos de configuracion de los componentes del sistema del producto:
- Modelo
- Numero de serie
- Nombre del dispositivo
- Version del software

Pulsar el botén n°3 :
Exportacién de la configuracion de la maquina a una memoria USB (no incluida)

Productividad

Datos de uso del producto :
- Tiempo de encendido

- Tiempo de soldadura

- etc

Reset
Restablece los parametros del producto:
- Parcial : Valor por defecto del proceso de soldadura actual.
- Total : Todos los datos de configuracion del dispositivo se restableceran a los valores de fabrica.

Bloqueo

Capacidad para bloquear la interfaz del producto para proteger el trabajo en curso y evitar cambios no deseados o acciden-
tales. La ventana de configuracion actual sigue siendo modificable con las tolerancias seleccionadas en el menu Configura-
cién (ver pagina anterior). Todas las demas funciones son inaccesibles.

Para desbloquear la interfaz, presione el botén n°1 e ingrese su cédigo de usuario de 4 digitos (0000 por defecto).

Usuario

El modo de usuario permite compartir el producto con varios usuarios. En el primer inicio, la maquina esta en modo Admin. El
administrador puede crear usuarios. Cada usuario tiene su propia configuracion (modo, ajuste, proceso, TRABAJOS, etc.) y
esta no puede ser modificada por otro usuario. Cada usuario necesita un cédigo personal de 4 digitos para poder conectarse
al generador.

* El administrador tiene acceso a todo el menu general.

* El usuario tiene acceso a una interfaz simplificada. No tiene derechos de supresion (Trazabilidad, Empleos, Perfiles de
Usuario, etc.)

Interfaz de configuracion de usuario (reservada para el administrador).

La parte izquierda de la pantalla enumera los usuarios. El administrador tiene la opcion de ordenar estos usuarios por nombre
o por fecha presionando brevemente el botén 2. Una pulsacién prolongada de este botén elimina los usuarios activos (la
cuenta de administrador no se puede eliminar).

La parte derecha de la pantalla permite ver el detalle de todos los usuarios creados previamente con la siguiente informacion:
Avatar, Nombre, Nimero de equipo y Tolerancia (%).
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Uso de la interfaz de la maquina

Crear un perfil de usuario
Presione el botén n°3 para crear un usuario.
- User: Personaliza el nombre del usuario presionando el pulsador n°3.
- Avatar: eleccion del color del avatar del usuario
- Equipo: Asignacion del numero de equipo (10 max.)
- Cadigo de usuario: cédigo de acceso personal (Predeterminado 0000)
- Tolerancia de ajuste de corriente I:
OFF: configuracion libre, la configuracién actual no esta limitada.
+ 0,0 A: sin tolerancia, fijacion de corriente (no recomendado).
1+ 0.A > £ 50A: intervalo de ajuste por el cual el usuario puede variar su corriente.

Para el usuario "Administrador”, no es posible cambiar el nombre y el avatar del administrador.

Edicion de un perfil de usuario
Seleccione el usuario en la parte izquierda de la pantalla y presione el botén n°4.

Eleccién de los usuarios

Si se crea un usuario (0 mas), el bloque de usuario muestra todos los usuarios de la maquina.

Seleccione el usuario de su preferencia y presione \/ para validar. Se solicita un cédigo de desbloqueo.

La funcién "Cerrar" se utiliza para bloquear la maquina a eleccion del usuario, no se puede acceder a otros parame-
tros. Esta pantalla es idéntica cuando la maquina esta encendida (interruptor OFF -> ON).

Pantalla de usuario

En la parte superior izquierda de la pantalla, se muestran el avatar activo y el nombre de usuario.

Caodigo de desbloqueo

Cada perfil de usuario esta protegido por un cédigo personal de 4 digitos. En ausencia de personalizacion, este codigo
predeterminado es 0000. Después de 3 entradas incorrectas de su cédigo personal, la interfaz se bloquea y solicita un
cédigo de desbloqueo. Este cédigo, compuesto por 6 digitos y no modificable, es: 314159.

Traceability

Esta interfaz de gestion de soldadura permite rastrear/registrar todas las etapas de la operacién de soldadura, cordén
por corddn, durante la produccién industrial. Este enfoque cualitativo garantiza la calidad de la soldadura posterior a la
produccion, lo que permite el analisis, la evaluacion, la elaboracién de informes y la documentacién de los parametros
de soldadura registrados. Esta funcionalidad permite la recopilacion precisa y rapida, asi como la copia de seguridad
de los datos solicitados en el marco de la norma EN ISO 3834. La recuperacién de estos datos es posible mediante
una exportacion en una llave USB.

1- Inicio - Creacion de trazabilidad

* Personalizar el nombre del sitio presionando el botén n°3.

* Intervalo de muestreo:

- Hold: Sin registro de valores de Corriente/Tension (promedio en el cordon) durante la soldadura.

- 250 ms, 500 ms, etc : Registro de valores de Corriente/Tension (promedio en el cable) cada "X"

milisegundos o segundos mientras suelda.

*» Opciones - OFF: trazabilidad simple

* Opciones - ON: trazabilidad completa
Contador de pases (ON/OFF)
Contador de soldadura (ON/OFF)
Temperatura (ON/OFF): Temperatura de la pieza a soldar al inicio del cordon.
Longitud (ON/OFF): Longitud del cable (las unidades de medida se muestran segun la eleccion definida en
Parametros/Unidades de medida).
Variable(s): permite agregar informacion personalizada adicional (peso, anotaciones, etc.)

Pulse \/ para iniciar la trazabilidad.
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Visualizacion de la trazabilidad

En la parte superior izquierda de la pantalla, se muestran el nombre del sitio y el nimero de cordon (el nimero de cordon
se incrementa automaticamente y no se puede modificar).

Identificacion - Opciones ON

En cada extremo del cordon aparece una ventana de identificacion: Numero de pasada, Numero de soldadura, Tempera-
tura ambiente y/o Longitud del corddn.

Validacion

La validacién se puede hacer en la HMI o presionando el gatillo de la antorcha.

Stop - Detener la trazabilidad

Para detener la trazabilidad durante un paso de soldadura, el usuario debe volver al bloque Trazabilidad y seleccionar
"Detener".

Exportar
La recuperaciéonde esta informacion se realiza exportando los datos a una llave USB.
Los datos .CSV se pueden utilizar con software de hoja de calculo (Microsoft Excel®, Calc OpenOffice®, etc.).
El nombre del archivo esta asociado con el nombre de la maquina y su numero de serie.

2- Inicio - Gestién de la trazabilidad
La parte izquierda de la pantalla enumera los sitios creados anteriormente.
El usuario tiene la opcién de ordenar estos sitios por nombre o por fecha presionando brevemente el botén 2. Una pulsa-
cion larga en este boton elimina el sitio activo o todos los sitios.

La parte derecha de la pantalla permite ver el detalle de cada uno de los sitios previamente creados con la siguiente infor-

macion: frecuencia de muestreo, numero de cordones registrados, tiempo total de soldadura, energia de soldadura sumi-
nistrada, configuracion de cada cordon (proceso, marca de tiempo, soldadura interfaz de usuario de tiempo y soldadura).

%+

Rec ‘ Lanzar la trazabilidad del sitio activo

Creacién de una trazabilidad
(ver parrafo anterior)

Portability

Importar configuracion
Cargar la configuracion de la maquina desde la llave USB (directorio: Disco extraible\PORTABILITY\CONFIG) a la
magquina. Una pulsacion larga @ borra las configuraciones de la llave USB.

Exportar configuracion
Exportacion de la configuracion de la maquina a la llave USB (directorio: Disco extraible\PORTABILITY\CONFIG).

Importar trabajo
Importacion de trabajos segun los procesos presentes en el directorio Disco extraible\PORTABILITY desde la llave USB
a la maquina.

Exportar trabajo
Exportacién de trabajos desde la maquina a la llave USB segun los procedimientos (directorio: Disco extraible\PORTA-
BILITY\JOB)
Tenga en cuenta que es posible que se eliminen los trabajos antiguos de la llave USB.

Para evitar la pérdida de datos durante la importacion o exportaciéon de datos, no extraiga la unidad flash USB ni apague la
magquina. El nombre del archivo esta asociado con el nombre de la maquina y su numero de serie.

33



34

Uso de la interfaz de la maquina

Calibracion

Calib. cabos
Funcién también dedicada a la calibracion de los accesorios de soldadura como la antorcha, el cable portaelectrodos
y el cable de la pinza de tierra. El propésito de la calibraciéon es compensar las variaciones en la longitud de los ac-
cesorios para ajustar la medida de voltaje mostrada y refinar el calculo de energia. El procedimiento una vez lanzado
se explica con una animacion en pantalla.

Importante: La calibracion del cable debe repetirse cada vez que se cambie la antorcha, el arnés o el cable de tierra
para garantizar una soldadura éptima.

Almacenamiento y recuperacion de trabajos (Job)
Accesible a través del icono «JOB» en la pantalla principal.

Los parametros en uso se guardan automaticamente y se recuperan en el siguiente encendido.

Ademas de los parametros actuales, es posible guardar y recuperar las llamadas configuraciones «JOB».
Hay 500 JOB para el proceso TIG, 200 para el proceso MMA. La memorizacion se basa en los parametros de proceso ac-
tuales, la configuracion actual y el perfil de usuario.

Trabajo

Este modo JOB permite la creacion, el guardado, la recuperacion y la eliminacién de JOB.

Carga raplda : recuperacién de JOB de gatillo que no sean de soldadura.
Quick Load es un modo de recuperacion de JOB (20 max.) que excluye la soldadura y solo es posible en el proceso TIG.
A partir de una lista formada por JOB creados previamente, las llamadas de TRABAJO se realizan presionando breve-
mente el gatillo. Se admiten todos los modos de disparo y modos de soldadura.

Multidob . recuperacion de JOB en el gatillo en soldadura.
A partir de una lista MultiJOB formada por JOB creados previamente, este modo de encadenamiento permite soldar
encadenando hasta 20 JOB sin interrupcion.
Cuando se activa el modo, se carga y se muestra el JOB No. 1 en la lista. El modo de disparo es forzado en 4T.
Durante la soldadura, este modo permite encadenar los JOB de la lista cargada presionando brevemente los botones
de la antorcha.
La soldadura se detiene mediante una pulsacién prolongada de los botones de la antorcha y una vez finalizado el ciclo
de soldadura, se recarga el JOB N°1 para una futura secuencia de soldadura.

JOB 2 subida de corriente

Cuando se activa el modo, se carga y se muestra el JOB
No. 1 en la lista.

La recuperacion de los JOB en la secuencia es en bucle:
cuando se llega al ultimo JOB de la lista, el siguiente sera

| el JOB N°1.
JOBT JoB2 JoB3 La soldadura se activa mediante una pulsacion prolongada
‘ de los botones de la antorcha.

I

>0.55 <0.5s <0.5s >0.55



C5

A partir de una lista C5 de 5 JOB creados previamente, este modo de automatizacion simple que utiliza la conexion de
control remoto permite recuperar los JOB a través de un PLC (ver nota en el sitio web - https://planet.gys.fr/pdf/spdoc/
es/CONNECT_5.pdf).

Cédigos de error

La siguiente tabla presenta una lista no exhaustiva de mensajes de error y codigos que pueden aparecer.
Realice estas comprobaciones y controles antes de acudir a un técnico especialista autorizado de GYS.

ﬁ Si el usuario tiene que abrir su producto, es obligatorio cortar el suministro eléctrico desenchufando la toma eléctrica y esperando

2 minutos por seguridad.

codigos
error

001
002

006

007

008

009

010

011

024

Publicaciones
FALLA DE SOBRETENSION
Revisa la instalacion eléctrica

FALLO DE SUBTENSION
Revisa la instalacién eléctrica

AVERIA UNIDAD DE REFRIGERACION
Unidad de refrigeracion no detectada

FALLO DE FLUJO
Circuito de refrigeracion obstruido

FALLO DE NIVEL DE AGUA
Comprobar el nivel del agua

GRUPO FRIO
Proteccion térmica

GENERADOR
Proteccion térmica

Admirador
Falla del ventilador

sobrecarga USB
Desconecta tu USB

Se ha producido un error interno del sistema.

Por favor reinicie su producto
Error durante la calibracion

Mas espacio de memoria en la maquina
Archivo %s no compatible

Error %d

¢ De todas maneras, continue?

No se puede escribir en la unidad flash USB

Numero de intentos excedidos.
Cédigo de desbloqueo requerido

Cédigo de usuario incorrecto

Soluciones

Haga revisar su instalacion eléctrica por una persona autorizada.

El grupo frio ya no se detecta. Verificar las conexiones entre la unidad
de frio y el generador.

Verificar la continuidad de la circulacion del refrigerante del soplete.
Compruebe el fusible de la unidad de refrigeracion.

Llenar al maximo el depésito del grupo frigorifico (liquido refrigerante
recomendado: ref. 062511)

Espere unos minutos para que la unidad de refrigeracion se enfrie.
Tenga cuidado de no exceder el ciclo de trabajo recomendado para la
corriente de soldadura que se utiliza.

Asegurese de que las entradas y salidas de aire no estén obstruidas.

Espere unos minutos para que el generador se enfrie.

Tenga cuidado de no exceder el ciclo de trabajo recomendado para la
corriente de soldadura que se utiliza.

Asegurese de que las entradas y salidas de aire no estén obstruidas.
Instale el filtro de polvo (ref. 046580). Tenga cuidado, el filtro de polvo
reduce el ciclo de trabajo.

Desconecte la alimentacion desenchufando el enchufe eléctrico y
verifique que el ventilador no esté bloqueado.

Cambia la llave USB.

Apague el producto y vuelva a encenderlo.

Si el problema persiste, actualice (Via Planet GYS)

Rehacer una calibracion de los cables de soldadura (menu “Calibra-
cion”)

Elimine JOB para liberar espacio de almacenamiento interno.

Los datos de la unidad USB estan danados. Consulta tus datos.

Libere espacio en la unidad flash USB.
Si el problema persiste, cambie la llave USB.

Introduzca el cédigo de desbloqueo: 314159

El codigo personal es incorrecto, introduzca el codigo correcto.
Por defecto, este codigo es 0000.

Si aparece un cddigo de error que no figura en la lista o los problemas persisten, comuniquese con el distribuidor.
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Uso de la interfaz de la maquina

Iconos de alerta (Warmning)

Los iconos de alerta en la parte superior derecha de la pantalla le brindan informacion sobre su producto.

Icono de

alerta Sentido

Modo de demostracion. La soldadura esta inactiva.
DEMO . L P L
e— Comprueba tu instalacién eléctrica (tension de red).

:PE EE; Circuito de refrigeracion obstruido.
Verificar la continuidad de la circulacién del refrigerante del soplete.

D Bateria de interfaz al final de su vida util. Cambie la bateria (CR2032) y actualice la fecha y la hora del producto (Sistema /
Reloj).

(@) El ventilador no funciona a la velocidad correcta. Compruebe el estado del ventilador.
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[laHHOe pyKkoBOACTBO NO 3KcnnyaTtauuu nutepdgenca (HMI)
SIBISIETCS YACTbIO NOSHOW AoKkyMeHTauuun. K nsgenuio npunaraercd
obLee pykoBoacTBo. [1pountante n crieaynte MHCTPYKUUAM B
obLlemM pykoBoaCTBE, NOCTaBISIEMOM C MPOAYKTOM, B YACTHOCTN,
NHCTPYKUMSIM o 6esonacHocTu!

Ucnonb3oBaHue n paboTta UCKNIOYNTENbHO
CO crneayroLWwMMn NnpoayKkramm

TITANIUM v

Bepcua NO

B faHHOM pyKOBOACTBE ONMCaHbl crieaytolume Bepcum NporpaMmmHoro obecneveHus:
1.86
Bepcus nporpammHoro obecnedeHus nHtepdeinca otobpaxaercs B obwem meHto: Cuctema / Hdbopmaums / MMI
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Acnonb3oBaHue nHTEpdenca MallmnHbl

YnpaBneHne UCTOYHUKOM

[MaBHbIN 3KpaH COQEPXKMT BCHO MHGDOPMALMIO, HeO6XOD,VIMy}O ana npouecca ceapkm o, BO BpeMda 1 nocne ceapkun
(VIHTepd)eVIC MOXeT HEMHOIo N3MEeHNUTbCA B 3aBUCUMOCTU OT Bbl6paHHOI'O npou,ecca).

M——0 e

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,

7 ") (1) Wwmsa nonb3oBatens / oTcrnexvBaemMocTb

—————————————————————————— (2) Knonka n°1 : maBHoe meHo unu Bosepar B
””” npegblayLiee MeHto

(3) Knonka n°2 : MapameTpbl TEKYLLErO pexuma

@ ,,,,, (5) KHonka n°3 : HacTponku

(7) Tekywiane HaCTPONKK
‘ ‘ (8) W3mepeHune Toka 1 aHeprum

4)

2) —» @ @ (6) (4) Konecuko HaBuraumm
(3) t t (5) (6) Knonka n°4 : Job unu MNoaTteepxaeHne

maBHOE MEHIo

[Mpn nepBom 3anycke ycTponcTBa oTobpaxaeTcs akpaH «MaBHOE MEHIO».
Haswuraumns mexay pasnuyHbiM1 6rokamMm OCyLLECTBSIETCS C MOMOLLIbIO KOIECUKOB U KHOMOK @

®)

\4

Mpoueccsbl HacTtporiku Cucrema (1) Bosspat

(2) MopTBEpPXKOEHME
(3) 3Hauok TekyLLero 6noka

BnokmpoBka | Monb3oBatenu | Traceability

(1) —-‘Z)_] [7«— (2)
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NMpouecchbl

D,OCTyI'I K onpegeneHHbiM MeToAaM CBapkn 3aBUCUT OT KOHKPETHOIo NpoaykKTa

TIG GTaw)

[yroBasa cBapka HEropto4MM 3NEKTPOAOM B 3aLLMTHOW aTMocdepe

MMA (svaw)

[lyroBas apka ¢ aneKTpoaoM C MOKPbITUEM

H aCTpOﬁ KM (nonb3oeatensb)

Pexxum otobpaxeHuns
- Easy: YnpaweHHbI aucnnen, MUHUMYM UHopamuun. HeT focTyna K LMKy cBapku.
- Expert : MonHbIn gucnnen, no3BonseT HacTPoUTb ANUTENLHOCTL Y BPEMS pasnuyHbIX a3 LMKna cBapKu.
- MpoaBnHyTLIN : NonHoe oTobpaxeHne, NO3BONAET HacTpaneaTb BCe NapamMeTpbl CBAPOYHOro LMKNa

HA3bIk

Bbibop A3blka MHTpepBalica (qpaHLy3CKWI, aHIMUNCKAN, HEMELIKUIA, U T.4.).

EaovHnubl nsmepeHunsa
Beibop egunHuy namepenns: MexayHapogHein (Sl) unu Orovimosein (USA).

ApkocTb

PerynupyeT ApkocTb 3kpaHa nHTepdgerca (HacTporika oT 1 (TemHbin uBeT) Ao 10 (04eHb ApKuia)).

Kon nonb3oBartens

HacTponTe kog goctyna nonb3oBatens Ans 6nokupoBku ero ceaHca (no ymonyanuto 0000).

OtkroHeHue | (TOK)
OTKMOHEeHWe No yCTaHOBKE TOKa:
BbIKJ1: cBobogHas HacTpovika, Tekyllas HacTpoVika He OrpaHuyeHa.
+ OA : OTKITOHEHME HEe A0MYCTMMO, hrKcaLms Toka
1+ 1A> £ 50A : nHTepBan HacTpPoOeK No KOTOPOMY MONb30BaTENb MOXET U3MEHSATH TOK.

Cucrtema

HassaHue annapata

WNHopmaLmsa o HassaHWMM YCTPOMCTBA M BO3MOXHOCTb €r0 NepcoHanv3aumm nyTeM Ucnonb3oBaHusa nHtepderica /

Yacebl
YcTaHoBka BpemeHu, agatbl n coopmata (AM / PM).

Cucrtema oxnaxgeHus
- BbIKJ1:: 6ok oxnaxgeHus OTKMYEH.
- BKJ1 : 6nok oxnaxaeHus aktueeH 6ecnpepbiBHO.

- AUTO : aBTOmMaTtnyeckoe ynpasrieHve (akTmBauumsi BO BpeMs CBapku W OTKMoYeHue 4vepe3 10 MUHYT nocne
OKOHYaHWs CBapKK)

OYNCTKA B, : byHKUMS, NpefHa3HavYeHHast 4ns NpoayBKy Bnoka OXNaXxaeHUs UM CoeaUHUTENbHbIX LLUaHroB,
BO BpeMs MCNOMb30BaHWs 3alumTa brnoknpyetcs (CM. pyKOBOACTBO MO 3KCnnyaTaumm Gnoka oxnaxaeHust ons
6e3onacHoun NpodyBKu BaLlero Npoaykra).
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cnonb3oBaHue nHTEpgenca MallmHbl

MNoaoTtBepxaeHue
Banvupaums ceapoyHoro obopyaoBaHusi BKMovaeT B cebsi npoBepKy paboTbl M3aennst B COOTBETCTBUM C €r0 HACTPOMKaMM.
KannbpoBouHbii kenc CALIWELD (onuus, apt. 060456) ncnonb3yeTca Ans BblAa4n OTYETa O NMPOBEPKE U NMPOBEPKM
3Ha4YeHu CBapku.
HaxmuTe kHonky Ne 3 (/£), uTobbl yKasaTb NOCNeAHIo 4aTy Banuaaumy NnpoaykTa.
Bbl Takke MOXeTe ykaszaTb CPOK AeNCTBUSA B Mecsuax. Korga ncrekaet cpok o4epeaHon Banvaaunm, Ha akpaHe NosiBnseTcs
coobLeHre ¢ Mpocb6or NOBTOPHO BanuavpoBaTh NPOOYKT.

NHdopmaums
[aHHble HAaCTPOWKN CUCTEMHBIX KOMIMOHEHTOB NpoayKTa:
- Mogenb
- CepviHbIN HOMEpP
- HasBaHwue annaparta
- Bepcusa MO

HaxxmuTte kHomnky Ne 3 :
OkenopT koHurypauum mawmnHel Ha USB-HocuTenb (He BXOOUT B KOMMIEKT NOCTaBKM)

|_|pOVI3BOLI,VITeJ'IbHOCTb
[aHHble Mo MCNOMb30BaHWIO NMPOAYKTA :
- Bpems saxuranus
- Bpems ceapku
-nTA

Cbpoc
YcTaHoBWTE paboyme HaCTPONKKU:
- YacTnyHo: 3HavyeHve Mo yMOn4aHuio ANs TEKYLLEro npouecca CBapKu.
- MNMonHoCTbI0: BCe AaHHbIe U KOHGUIypaumm annapara 0yayT cOpoLLeHbl A0 3aBOACKUX HACTPOEK.

BrnokupoBka

BoamoxHOCTb 6GroKkMpoBKY MHTepderica annapaTa ans obecneyeHns 6esonacHocTu B npoLecce paboThl M NpeaoTBpaLLeHUst
HemnpefHaMepeHHbIX UMK CriydamHbiX U3MeHeHMn. OKHO TeKyLMX HacTpoek OCTaeTcsl U3MEHSIEMbIMU C [OMyCTUMbIMU
OTKITOHEHUAMU, BbIGPAHHBLIX B MeHI0 «[MapameTpbl» (CM. NpeablayLyto cTpaHuuy). Bce apyrve chyHKLUM He JOCTYMHbI
YTtobbl pa3bnoknpoBaTtb MHTEpPENC, HaxxMuTe kKHoMKy Ne1 1 BBeanTe 4-3HauHbI Kog nornb3oBartens (no ymondaxuio 0000).

NMonb3oBaTenu

Pexum nonb3oBaTens no3BonseT AenuTb annapat Mexay HecKonbkuMu nomnb3oBatensmu. Mpu nepBom 3anycke annapar
B pexume «AOMUH» AOMMHUCTPaATOP MOXET co3faBaTtb nornb3oBatenen Kaxabii monb3oBaTenb MMEET CBOW COOCTBEHHbIE
HaCTPOVKN (pPeXMM, KOHUrypaumm jobs, METO CBapKU) 1 NMOMNb30BaTENM HE MOTYT M3MEHSATb HACTPOWKN APYTMX NONb3oBaTenei
Kaxabivi nonb3oBaTtenb A0MMKEH UMETb YeTbIpEX3HaYHbIN koA YTOObI MOOKMYMTBCS K reHepartopy.

* AIMMHMCTPAaTOP UMEET AOCTYN KO BCEMY OOLLEMY MEHIO.

* [onb3oBaTtenb MMEEeT AOCTYN K YNPOLLEHHOMY MHTepdeENCy. Y Hero HeT NpaBs Ha yaarneHue ( oTcnexueaHue, paboynx MecT,
npodwunen nonb3oBaTenen n T.4.)

Monb3oBaTenbCKkuii MHTPedEeC (NpegHa3HavYeH ansa agMmHUcTpaTopa).

JleBast yacTb akpaHa CnUCoK nonb3oBarenen. AQMUHUCTPATOP MOXET OTCOPTUPOBATh 3TMX NOMb30BaTeNen No UMEHW Unu no
AaTe, KOPOTKO HaxaB 2-10 KHOMKy X Ha knasuatype. [nutenbHoe HaxxaTue Ha 3Ty KHOMKY yaansieT akTUBHbIX Nofb3oBaTenem
(yyeTHas 3anvMcb agMUHMUCTPATOpa He MOXET ObITb yaaneHa).

B npaBoii yacTn akpaHa MOXHO NMPOCMOTPETb CBeAeHWs 060 BCex paHee CO3[aHHbIX NMOMb30BaTensix Co CreayroLlen
uHdopmMauwmen: Asartap, ®amunus, Homep komaHgel u OtknoHeHue (%).
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CosgaHue npoduna nonb3oBaTens

HaxxmuTe kHoMKy n°3 Ana co3gaHus nonb3oBaTens.

- Nonb3oBaTtenb: HacTponte nms nonb3oBaTens, Haxas KHOMKY n°3.

- AaBTap: Bbibop LBeTa aBaTapa nonb3oBaTens

- KomaHga: MNMpucsoeHne Homepa komaHabl (10 max)

- Kog nonbsosatens: kog nuyHoro goctyna (Mo ymonyaxuio 0000)

- OTKNOHEeHne No ycTaHoBke Toka | :
BbIK/1: cBobogHas HacTpovika, TekyLlas HacTpoika He orpaHuyeHa.
1 0.0A : OTKNOHEHWe He AoNyCTUMO, (PUKCMPOBAHHOE 3HavYeHne Toka (He pekoMeHayeTcs).
1 0.A> + 50A : HTepBan HacTpOEK No KOTOPOMY MOMNb30BaTeENb MOXET U3MEHSTH TOK.

Hnsa nonb3oeamens «Admin» uameHeHue uMeHU U asamapa adMuHUcCmpamopa He803MOXHO.

N3meHeHus I'IpO(‘bI/IJ'IFI nonb3oBaTtensd
BbibepuTe nonb3oBaTens B IEBOW YaCTW 3KpaHa U HaXXMUTE KHOMKY N°4.

Bbi6op nonb3osarens

Ecnu co3gaH oanH (Mnn HeckonbKo) nonb3oBaTenen, B Gnoke nonb3oBaTtenen otobpaxatTca BCe nonb3oBaTtens
annapara.

BbibepuTe Hy>KHOro nonb3oBaTensi U HAXMUTE Ha \/ 4yT06bI NOATBEPAUTL. MNoTpebyeTcs BBOA koaa GroKMpPOBKY
®DyHKUMA «3aKkpbiTb» MO3BOMSAET 3aKPENUTb MalUMHY MOA OMpPeLEeNieHHbIX MNOMb3oBaTeNen, HWKakue apyrue
napameTpbl He ByayT foCTynHbI [JaHHas MHAMKaUMA OeHTUYHasa Korga MaluvHa BKntodeHa (nepekntovatens OFF
-> ON)

OTobpaxxeHune nonb3oBaTens

CBepxy B J1IEBOM YacTuK 3KpaHa OTO6pa)KaeTCF| aBartap n MAa akTUBHOIO Nnonb3oBaTenAd.

Koa 6rnoknpoBku

Kaxabii npodunnb nonb3oBaTtensi 3alyLeH NnepcoHarnbHbIM Kogom n3 4x undp. bes nepcoHanusauum, Nno yMonyaHuo
atoT koA 0000 Mocne 3 ownbo4HbIX NOMNBITOK Ball NepCOoHanbHbIN Ko MHTepdelica 3abnokupyetca u notTpebdyeT Kop,
pa3bnokvnpoBky [aHHbIN Kog cocTouT 13 6 undp 1 He Mognduupuyemelin. Kog : 314159.

Traceability (MpocnexuBaemocTb)

OTOT MHTepdeC ynpaBrneHns CBapKon MO3BONSET OTCIEXUBATbL/3anMCbiBaTb BCE 3Tanbl CBapKW LUOB 33 LIBOM BO
BPEMSA W3rOTOBMNEHUS MPOMBILLNEHHOTO M3denus. 3Ta MeToguka ynpaBrieHus kadecTBoMm obecneynBaeT KavyecTBO
CBapKu nocne npov3BoACTBa, YTO NO3BOMNSAET NPOBECTN aHamnu3, OLEHKY, OTYETHOCTb Y JOKYMEHTALMIO COXPaHEHHbIX
CBapOYHbIX NapameTpoB. 3Ta PYHKUMOHANbHOCTL obecneynmBaeT TOYHbIA U ObICTPLIN cOOp, a Takke coxpaHeHune
OaHHbIX, 3anpalumMBaeMbix B paMmkax ctaHgapta EN ISO 3834. BoccTaHoBneHUe 3TUX AaHHbIX BO3MOXHO Yepes 3KCropT
Ha USB-krnitou.

1- Start - Co3gaHue oTcneXxmBaemMocTu
* Hactpowite nmsa nonb3oBarensl, Ha)kaB KHOMKy n°3.
*HTepBan BbIGOPKU:
- Hold : OTcyTcTBME 3anucu 3Ha4YeHni Toka/HanpskeHns (CpeaHee 3Ha4YeHne no NpoBoay) BO BPEMS CBApPKMU.
- 250 mc, 500 mc n T. 4. : 3anucb 3HadeHu Tok/HanpspkeHue (cpegHee 3HaveHwe Mo nNpoBoay) Kaxayr «X»
MUINCEKYHAY WUIMN CEKYHAOY BO BPEMSI CBAPKU.
» Onuun - OFF : npocTasi oTcrnexnBaemMocTb
* Onuum - ON : nonHoLeHHas OTCNEeXNBaeMOCTb
Cyetutuk npoxonos (ON/OFF)
Cyetuuk cBapku (ON/OFF)
Temneparypa (ON/OFF) : TemnepaTypa cBapyBaeMo AeTanu B Ha4ane CBapo4YHOro LUBa.
Onvia (ON/OFF) : OnuHa wHypa (eguHuubl n3MepeHusi oTobpakaloTcs B COOTBETCTBUM C BbiGOpOM,
caenaHHelM B HacTporikn/EguHMLbl namepeHus).
MepemeHHasi(ble): no3BonsieT A06aBNsATb OOMOMHUTENBHYIO MNEPCOHANM3NPOBaHHYO KHgopmaumio (Bec,
aHHOTauuMu u T.4..)
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OTobpaxeHne NpocnexmsaemMocTu
B BepxHem neBom yrny akpaHa oTobpaxkatoTca Ha3BaHuWe Liexa n Homep Nnposoaa (Homep NpoBoAa BBOAUTCA aBTOMaTUYECKN
N HE MOXET ObITb M3MEHEH).

hankaums - Onuum ON
B KoHUe kaxaoro wBea nosBnseTcs OkHO naeHTndunkaunm: Homep npoxoga, Homep CBapHOro LWBa, TeMnepaTypa 3aroToBKu
n/vunun gnuHa npoBsoaa.

MoaTBepxaeHne

MoaTeepxxaeHne MoOXeT ObITb BbinonHeHa Ha IHM nnu HaxaTvem Ha Tpurrep ropenku.

Cton - OcTtaHoBKa oTcnexmsaHus

YUTo6bl OCTAHOBUTL OTCMEXMBAEMOCTb Ha 3Tane CBapKu, NONb30BaTeNb AOMKEH BEPHYTLCS B B6rok « OTCNexXmBaeMoCcTb»
1 BbIbpaTb «OCTaHOBUTbY.

JKCnopTnpoBaTh
MonyyeHne aToin MHpopmaLMn NPOM3BOAMNTCHA NyTEM IKCrNopTa AaHHbIX Ha Kntod USB.
OaHHble .CSV MOXHO 1CMNomnb30BaTh C NOMOLLLIO MPOrpaMMHOro obecneyeHns ons paboThbl C ANEKTPOHHbIMU Tabnuamu
(Microsoft Excel®, Calc OpenOffice® n T. [1.).
HaseaHue dokymeHma coomeemcmeyem Ha38aHUK MalUHbl U ee CepuliHoMy HOMepYy.

2- Start - Co3gaHume oTcnexmnsaemocTu
B neBon 4yactu akpaHa nepevmcneHbl paHee Co3naHHble 3adaHus.
Monb3oBaTenb MMEET BO3MOXHOCTb COPTMPOBATL MO HAa3BaHWMIO UK MO AaTe KOPOTKO HaXaB Ha KHOMKY KnaBuaTypbl N°2.
[lonroe HaxaTtune Ha 3Ty KHOMKY NO3BONSET yaanuTb akTUBHOE 3adaHune unm Bce 3agaHus.

B npaBoii 4acTu skpaHa MOXHO NPOCMOTPETb AeTanu Kax[oro U3 paHee cosgaHHbIXx paboynx MecT co cregyroLuein
HdOpMaUmen: YactoTa BbIOOPKU, KONMMYECTBO COXPaAHEHHBIX LWBOB, 06LLas MPOAOKUTENBHOCTL CBapPKKU, KOHAUIrypaums
napameTpoB Kaxgoro LiBa (MeTod CBapKku, aBTOMatu4eckoe NpocTaBneHue AaTtbl U BpeMEHMW, NPOJOMKUTENbHOCTb
cBapku n U-I ceapkm).

%+

3anucb ‘ 3anyck OTCnexnBaeMoCTy akTMBHOIO Liexa

Co3spaHue oTCneXxnBaemocTb
(cm npegbiaywuii naparpad)

MoOunbHOCTL

3arpy3ntb KoHdurypauyuto
3arpyska koHdurypaumm mawmnHel ¢ USB-Hocutens (katanor : CoemHbIl duck \ MobunbHocmb \ HacmpoUlku) Ha MawuHy.
HaxmuTte n yaepxusainTe @ 4YTObbI YyAanuTb KoHurypauun Ha USB-HocuTene.

QkcnoptuposaTb KoHpurypaumio

3kenopT koHdurypaumm mawwmHel Ha USB kapty (katanor: CbemHbit duck\ MobunsHocme\ Hacmpodku)

3arpyauTtb Job
MmnopT Jobs B cooTBeTCTBMM C NpoLuedypamMu, Haxoaswmmucs B katanore Removable disk \ Portability ¢ USB-kntova Ha
KoMnbloTep.

JkcnopTmnposatb Job
3kcnopT 3agaHunm u3 annapata Ha USB HakonuTenb B COOTBETCTBMM C npouegypamu (katanor: CbemHbili Ouck\
MobunbHocme\ Job)
BrumaHue , cmapele 3a0aHusi Ha USB kapme, moaym 6bimb ydaneHsil.

UTtobbl n3bexarb NoTepy AaHHbIX NPYU UMMOPTE UMK SKCMOPTe AaHHbIX, He nssnekante USB-Hakonutenb 1 He BbiKMNoyanTe
annapart. HassaHue doKyMeHma coomeemcmeayem Ha38aHuto MalwluHbl U ee cepuliHoMy HOMepy.



KannbpoBka

Kannbposka Kabens
SToT peXxXumMm npegHasHadyeH aOnda KaJ‘IVI6pOBKVI Taknx CBapO4HbIX aKceCCyapoB, KaK Troperika, kabenb +
anekTpoaoaepXaTtesb U kabenb + 3aXMM Macchbl. Lle]'lb}O KaJ'IVI6pOBKVI ABNAETCA KOMMNeHcauuna N3MEHEHUN ANNHBI
CBapOYyHbIX kabenen ¢ Tem, 4TOObl OTKOPPEKTMPOBAThL 3amep aduLIMPYEMOro HanpshkeHUs U ynyudlnTb pacyeT
Hepruun. Mocne 3anycka npouecca, oH 0To6pa>KaeTc;| Ha 3KpaHe C aHmmaumeVl.

BHUMAHMUE: KannbpoBka kabens [ormkHa NPOBOAUTLCS KaXKAbIA pa3 Mpu 3aMeHe TOpernku, Xryta wunu kabens
3asemneHus ans obecnevyeHns onTMManbHOW CBapKu.

CoxpaHeHue 1 BbI30OB U3 namAaTn KoH¢purypaumm JOBs
HocTyneH Yepes MKOHKY «JOB» Ha OCHOBHOM 3KpaHe.

Bo Bpems ncnonb3oBaHWs napaMeTpbl aBTOMaTUYECKM COXPaHAIOTCS U BOCCTaHaBNMBAOTCA NPW CrieayoLwemM BKAYEHUN.

MoMMMO TekyLLMX NapaMmeTpoB, MOXHO COXPaHATb U Bbi3blBaTb KOHUrypauum «JOBy» (3apava).
Ona npouecca TIG cywectByeT 500 «JOB» (3aganue), ansa npouecca MMA - 200. CoxpaHeHue OCyLLECTBIISETCA HA OCHOBE
TEKyLLMX NapaMeTpoB NpoLecca, TEKYLLMX HACTPOEK U Npoduns nonb3oBaTens.

JOB

Pexxum JOB nosBonsieT co3gaBaTh, COXPaHATb,HAaNoOMmnHaTh 1 yaanatb koHdpurypauum JOB.

QUICK LOAD - 3arpyautb koHpurypaumm JOB ¢ nomoLbo KHOMKM BHE CBapKW.
Quick Load - ato pexum 3arpysku (BbidoBa) KoHdurypauun JOB (makc. 20) BHe CBapOYHOro Mpouecca U KOTOpbIii
BO3MOXEH TOJNbKO B pexume TIG.

B3arpyska koHdpurypauun JOB 13 npeaBaputensHO Co34aHHOro cnmncka koHdurypaumsmm JOB, npon3BoAMTCA KOPOTKUM
HaXxaTMeMm Ha KHOMKy. Bce pexxumbl KHOMKN U PEXUMbI CBapK1 NMOAOEPKNBAIOTCS.

MultidJob - 3arpyska JOB HaxaTvem KHOMKN Npu CBapKu.
M3 cnmncka MultiJOB, cocTtosiero u3 paHee cosgaHHbix JOB, 3TOT pexum Lenoyku no3BOMnseT MOcnenoBaTeribHO
cBapuBatb Ao 20 JOB 6e3 nepepbiBa.
Korga pexum akTMBupoOBaH, 3arpyxaetcs u oTobpaxaetcs JOB Ne 1 B cnucke. Pexvm KHOMKM NPUHYAUTENBHO
ycTaHaenmBaetcd Ha 4T.
Bo Bpems cBapku 3TOT pexmnm no3BonsieT nepexoantb oT ogHoro JOB k criefytolleMy M3 3arpy>KeHHOro crnucka nytem
KOPOTKOIO HaXkaTWsi Ha KHOMKWU FOPerKu.
Ceapka oCTaHaBNMBAETCA MOCIe NPOAOIPKUTENBHOMO HaXaThsl Ha KHOMKW ropernkn. Kak TONbKo LMK CBAapKN OKOHYEH,
JOB N°1 3arpyaetcs 3aHOBO AJ151 BbIMOSIHEHMSA CrieyHoLLEN NOCNEA0BaTENBHOCTU CBaPKM.
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cnonb3oBaHue nHTEpgenca MallmHbl

YBenuuenue Toka Ha JOB 2 -

YBenuyenne Toka Ha JOB 1

Korga pexvum akTMBMpOBaH, 3arpyaetcsi U otobpaxaertcs
JOB Ne 1 B cnucke.

Ot3biB JOBs nocnegoBaTtenbHOCTU NPOUCXOAMT B LMKIE:
npu goctmxeHumn nocrnegHero JOB B cnucke, cnegyrowmm
6ynetr JOB N°1.

CBapKa aKTUBUPYETCA NPOAOIIKUTENbHbIM HaXaTnem Ha

| KHOMMKKW rOperikun.
I I 1 [

C5

M3 paHee cosgaHHoro cnmucka C5 uz 5 JOB, STOT MpOCTOM pexum aBToOMaTm3auuMu C pa3bemMa AUCTaHLMOHHOIO
ynpaeneHusa nossonset 3arpyxatb JOB 4yepes MMJIK (cm. npumedaHune Ha cawvite - https://planet.gys.fr/pdf/spdoc/fr/

CONNECT_5.pdf).

Ko owinbku

B cnepytollen Tabnuue npuBeAeH HEMOMHbLINA CNMCOK COOOLLEHMI U KOAOB OLINOOK, KOTOPbIe MOTYT NOSIBUTLCH.
BbinonHuTe 3T NPOBEPKU U KOHTPONb Nepen TeM, Kak BbI3BaTb aBTOPM30BaHHOIO cepBUCHoOro cneyuanucra GYS.

Ecnn nonb3oBaTtento HeOH6X0AMMO BCKPbITb MU3aenve, 0b6s3aTenlbHo Heo6XoANMO OTKNIOYMTL anmnapaT OT PO3eTKW, U NoaoXKaaTb 2
MUHYTbI Ans 6e30nacHoCTU.

MO L] CoobLeHne PELLEHWVE
oLmnbka
001 MepeHanpsixeHune B ceTu
lMpoBepkTe anekTpUdeckoe NofKntoyeH1e MpoBepbTe Bally 3MEKTPUYECKYIO YCTAHOBKY KBAnNUMULMPOBaHHbLIM
002 MOHWMXXEHHOE HAMPAXXEHWE B CETU cneLmanmcTom.
[poBepbTe anekTpuyeckoe NOAKMo4eHNe
006 OLUMBKA BITOKA OXNAXKAEHNA. Bnok oxnaxageHus He obHapyxeH. [poBepbTe coeauHeHVe MeXay
Briok oxnaxaeHusa He obHapyxeH 6roKoM oxnaXaeHUs U reHepaTopoM.
MpoBepbTe HENPEPLIBHOCTL LIMPKYNALMM OXNaXaatoLLen XUaKocTm
007 JOE®EKT PACXOOA ror:)enkz. pep Py
MpoGka B Lenu oxnaxaeHus
MpoBepbTe NpefoxpaHuTernb XONOANMBHOTO arperara.
008 OLWMBKA YPOBHA BOAbI 3anonHuTte pesepsyap brnoka oxnaxaeHns 40 MakCuMarnbHOro
MpoBepbTe ypoBeHb BOAbI YPOBHS (OxnaxgarLlas XuakocTb pekoM: aprt. 062511)
MopoxanTe HEeCKONbLKO MUHYT OXNaXaeHUs Kynepa.
CUCTEMA OXTAXKIEHUS He npeBbiwaiite pekoMeHayembli paboymnii Lmkn Ans MCnonb3yeMoro
009 CBapOYHOro ToKa.

Tennosas 3awuTa
Y6eauTech, YTO BXOAHbIE U BbIXOAHbIE BEHTUNSLNOHHbIE OTBEepCTUA

He 3abuTbl.

MopoxanTe HECKONBKO MUHYT NOKa UCTOMHUK OCTbIHET.
He npeBbilwanTe pekomeHayeMbIn pabounii LmMKN AnsS UCNonb3yemMoro

NCTOYUYHNK CBapOYHOro TOKa.

010 Y6eanTech, YTO BXOAHbIE U BbIXOAHbIE BEHTUIISILMOHHbIE OTBEPCTUS
Tennoeas 3awuTa He 336Vl

YctaHoBuTe nbineson cunetp (apt 046580). BHumaHue, neineson
uUneTp cokpallaet paboumin Lmkn.

011 BeHTtunsartop Bbikntounte nutaHune, oTCOEAMHMB PO3eTKY, M ybeauTech, 4To
HewucnpaBHocTb BeHTUNATOpa BEHTUNATOP He 3abGNOKMPOBaH.
Meperpy3ka USB .

024 perpy MomeHnsinTe USB.

OtcoeanHuTe Baw USB
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MpowusoLuna BHYTPEHHsst cucTemHas owmbka. BbIkntounTe 1 BKNOYMTE annapar.
MepesanyctuTe Bal annapar. Ecnun npobnema He ycTpaHsercs, obHoBuTech (Yepes Planet GYS)

CpenainTe ewle pa3s kanubpoBKy CBapoYHblx kabenen (MeHio
- Owwnbka KannbpoBKy A e p PoBKy cBap (

«Kanubposkay).
B annaparte 6onbLue HeT cBOGOAHBIX S4eek Ypanute Jobs, 4To6bl 0CBOGOANTE BHYTPEHHEE NMPOCTPAHCTBO Anst
namsTu XpaHeHws.

dann He nogaepxuBaeTcs
- Err %d
Bce paBHO npogomxutb?

HaHHble Ha dnaw-HakonuTene USB HeBepHbI Nnu NoBpexaeHbI.
[MpoBepbTe AaHHbIE.

OcBoboaute mecto Ha USB-HakonuTene.

- HeBo3moxHo 3anucaTb Ha kntod USB o
Ecnu npobnema He yaansietcs, nomensiite USB.

YuMcro nNonbITOK NPEBbLILLEHO. .
- TpebyeTcs Ko pasbnokApOBKM Beegwute koa pasdnokuposku @ 314159

JIn4HBIV KOO HEBEPHbIN, BBEAUTE NPaBUIbHbIN KOA,.

- HenpaBunbHbIA KOA Nonb3oBaTenst
P A Mo ymonyaruro, kod 0000.

Ecnu nosiBnsieTcA koA oWwMOKK, He yKa3aHHbIN B CMUCKEe, UNU NPo6reMbl COXpaHAKTCS, obpaTuTech K
co6GCTBEHHOMY ANCTPUOLIOTOPY.

UkoHKu npepynpexaeHue (Warning)

3Ha4yku npepgynpexaeHuin B BepXHeW NpaBon 4YacTu 3KpaHa AalT nHdopmaLuio o BalwieM npoaykre.

3Haykm npegynpexaeHn  3HayeHue

m Pexum [JemoHcTpaums. CBapka HeaKTUBHa.
c— MpoBepkTe 3MeKTPOyCTaHOBKY (CETEBOE HAMPSHKEHME).
:¢I¢: iE; 3abuTa cuctema oxnaxaeHus.
MpoBepkTe HENPEPLIBHOCTL LIMPKYNALMK OXNaXXaatoLLEeN KNAKOCTW ropernku.
D Batapeiika nHtepdenca paspsikeHa. 3ameHute 6atapeto (CR2032) n obHoBuTe AaTy 1 Bpems nsgenuvs
(Cuctema/Macsl).

(@) BeHTunsaTop He Bpaluaetcs ¢ Hy)KHOl;l CKOpOCTbI0. [poBepbTE COCTOSIHNE BEHTUNATOPA.
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Deze handleiding voor het gebruik van de interface (IHM) maakt deel
uit van de volledige documentatie. Een algemene handleiding wordt
meegeleverd met het apparaat. Lees de instructies zoals beschreven
in deze algemene handleiding en respecteer ze, in het bijzonder de
veiligheidsmaatregelen !

Gebruik uitsluitend met de volgende
apparaten

TITANIUM v

Software versie

Deze handleiding beschrijft de volgende softwareversies :
1.86
De software versie van de interface wordt getoond in het algemene menu : Systeem / Informatie / MMI




Bediening van de generator

Het hoofdscherm toont alle benodigde informatie voor de lasprocedure voor, tijdens en na het lassen (de interface kan
licht evolueren, afhankelijk van de gekozen procedure).

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,

—(7) (1) Naam Gebruiker / traceability
77777777777777777777777777 (2) Drukknop n°® 1 : Algemene menu of Return naar het
_________ g o= vorige menu

| - (3) Drukknop n° 2 : Instellingen van de in gang zijnde
! ! procedure

~
=

Navigatie-knoppen

a
-~

Drukknop n° 3 : Instellingen

Drukknop n° 4 : Job of Bevestigen

~
~

In gang zijnde instellingen

—
w
N
L»
—
P
(9]
N
—_ o~ o~ o~ o~
(22}
=

(e
-

Meten van Stroom en Energie

4)

Algemene menu

Het scherm van het Algemene menu wordt getoond wanneer het apparaat voor het eerst wordt opgestart.
U kunt tussen verschillende blokken navigeren dankzij de draaiwieltjes en de drukknoppen .

3)
Procedure Instellingen Systeem (1) Return
(2) Bevestigen
(3) Icoon van het actuele blok
Vergrendelen Gebruikers Traceability

(1) —::)—' ‘_7<— )
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Gebruik van het bedieningspaneel van het apparaat

Procedure

De toegang tot sommige lasprocedures hangt af van het apparaat :

TIG GTaw)

Booglassen met niet afsmeltbare elektroden onder beschermgas

MMA (svaw)

Booglassen met beklede elektrode

Instellingen (gebruiker)

Weergave modules
- Easy : beperkte weergave en functionaliteit (geen toegang tot de lascyclus).
- Expert : volledige weergave, waarmee de duur en tijd van de verschillende fases van de lascyclus kunnen worden

aangepast.
- Geavanceerd : integrale weergave, waarmee alle instellingen van de lascyclus kunnen worden aangepast.

Taal
Keuze van de taal van de interface (Frans, Engels, Duits enz.)

Helderheid

Past de helderheid van het scherm van de interface aan (in te stellen van 1 (donker) tot 10 (zeer helder)).

Code gebruiker

Personaliseren van de toegangscodes voor de gebruikers, om zo hun eigen sessies te kunnen vergrendelen (Stan-
daard 0000).

Tolerantie | (stroom)
Tolerantie instelling stroom :
OFF : vrije instelling, de instelling van de stroom is niet gelimiteerd.
+ 0A : geen enkele tolerantie, de stoom is vastgezet.
+ 1A> + 50A : interval waarvoor de gebruiker de stroom kan variéren.

Systeem

Naam apparaat
Informatie betreffende de naam van het apparaat en de mogelijkheid om deze te personaliseren met een druk op

/ de interface.

Tijd

Instellen tijd, datum en formaat (AM / PM).

Koelsysteem
- OFF : de koelgroep is gedeactiveerd.
- ON : de koelgroep is permanent actief.
- AUTO automatische bediening (activeren bij aanvang van het lassen en deactiveren 10 minuten na het einde van
het lassen)

ONTLUCHTEN B., : functie voor het ontluchten van de koelgroep of het vullen van de kabels, de beveiligingen
zijn nu niet actief (zie hiervoor de handleiding van de koelgroep voor het veilig ontluchten van uw apparaat).



Bevestigen
De validatie van een lasapparaat is de controle van de prestaties van het lasapparaat met betrekking tot de instellingen
ervan. Met de kalibratie-koffer CALIWELD (optioneel, art. code 060456) kunt u een validatie uitvoeren en de las-waarden
controleren.
Druk op de drukknop n°3 (/) om de laatste validatie-datum van het apparaat in te geven.
U kunt tevens de validatie-duur in maanden aangeven. Wanneer de volgende validatie-datum aanbreekt, zal er een mel-
ding op het scherm verschijnen om u te waarschuwen.

Informatie
Configuratiegegevens van de systeem-componenten van het apparaat :
- Model
- Serienummer
- Naam van het apparaat
- Software versie

Druk op de drukknop n°3 :
Het exporteren van de instelling van het apparaat op een USB-stick (niet meegeleverd)

Productiviteit
Gebruikersgegevens van het apparaat :
- Gebruiksduur
- Tijdsduur lassen
-enz.

Reset
Reset van de instellingen van het apparaat :
- Gedeeltelijk : standaardwaarde van de actief zijnde lasprocedure.
- Totaal : alle gegevens betreffende de instellingen van het apparaat zullen worden gereset en teruggebracht naar de
fabriekswaarden.

Vergrendelen

Mogelijkheid tot vergrendeling van de interface van het apparaat, om zo de lopende klus te beveiligen en onbedoelde wij-
zigingen te voorkomen. De instellingen kunnen worden gewijzigd, met als limiet de door u gekozen toleranties in het menu
Instellingen (zie vorige pagina). Alle andere functies zijn niet toegankelijk.

Om de interface te ontgrendelen drukt u op drukknop n° 1 en geeft u uw gebruikerscode van 4 cijfers in (Standaard 0000).

Gebruikers

De gebruikersmodule maakt het mogelijk om het product met meerdere personen te delen. Wanneer het product de eerste
keer wordt opgestart staat het in de Admin module. De administrateur kan verschillende gebruikers creéren. ledere gebruiker
heeft een eigen instellingen (module, afstelling, procedure, JOBs.....), deze kunnen niet worden gewijzigd door een andere
gebruiker. ledere gebruiker heeft een eigen, persoonlijke toegangscode met 4 cijfers nodig om met de generator te kunnen
werken.

» De administrateur heeft toegang tot het algemene menu.

* De gebruiker heeft toegang tot een vereenvoudigde interface. Hij heeft niet de mogelijkheid om elementen te verwijderen
(Traceability, Jobs, Gebruikersprofielen enz).

Interface configureren gebruikers (uitsluitend toegankelijk voor de administrateur).

Het linkergedeelte van het scherm toont de gebruikers. De administrateur heeft de mogelijkheid om de gebruikers te sorteren
op naam of datum, met een korte druk op de drukknop n° 2. Met een langere druk op deze knop kunnen één of meerdere
actieve gebruikers verwijderd worden (de Admin kan niet verwijderd worden).

Het rechter gedeelte van het scherm toont de details van alle eerder gecreéerde gebruikers met de volgende informatie :
Avatar, Naam, N° team en Tolerantie (%).
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Gebruik van het bedieningspaneel van het apparaat

Het creéren van een gebruikersprofiel
Druk op de drukknop n° 3 voor het creéren van een gebruikers.
- User : Personaliseer de naam van de gebruiker met een druk op de drukknop n° 3.
- Avatar : Keuze van de kleur van de avatar van de gebruiker
- Team : Toekennen van het teamnummer (maximaal 10)
- Gebruikerscode : persoonlijke toegangscode (Standaard 0000)
- Tolerantie stroom | :
OFF : vrije instelling, de instelling van de stroom is niet gelimiteerd.
1 0.0A : geen enkele tolerantie, de stroom is vastgezet (wordt niet aanbevolen).
+ 0.A> + 50A : interval waarvoor de gebruiker de stroom kan variéren.

Voor de gebruiker die ook «Adminy is, is het wijzigen van de naam en de avatar niet mogelijk.

Wijzigen van een gebruikersprofiel
Kies de gebruiker in het linkergedeelte van het scherm en druk op de drukknop n° 4.

Keuze van de gebruikers

Als er een (of meerdere) gebruiker(s) zijn gecreéerd, toont het blok alle gebruikers die het apparaat kent.

Kies de gewenste gebruiker en druk om \/ te bevestigen. Er zal nu een ontgrendelingscode worden gevraagd.
Met de functie «Sluiten» kunt u het apparaat vergrendelen voor de keuze van gebruikers, geen enkele instelling is
toegankelijk. Deze weergave is identiek wanneer het apparaat wordt aangezet (schakelaar OFF -> ON).

Tonen van de gebruiker

Linksboven aan het scherm worden de huidige avatar en gebruikersnaam getoond.

Vergrendel code

leder gebruikersprofiel wordt beschermd door een persoonlijke code van 4 cijfers. Wanneer de persoonlijke code niet is
ingesteld, is deze standaard 0000. Na drie foute pogingen zal het apparaat blokkeren en een ontgrendel-code vragen.
Deze code, die bestaat uit 6 cijfers, kan niet worden gewijzigd en is : 314159.

Traceability

Met deze interface-besturing kunnen alle stappen van een lasoperatie tijdens industri€le processen, rups na rups,
worden getraceerd en geregistreerd. Dankzij deze kwalitatieve benadering kunnen er analyses en evaluaties van de
kwaliteit van het laswerk gerealiseerd worden, en is het mogelijk een rapport en documentatie van de opgeslagen
las-instellingen te maken. Met deze functie kunt u, in het kader van de norm EN ISO 3834, zeer precies en snel gege-
vens opvragen en opslaan. Deze gegevens kunnen weer worden opgeslaan op een USB stick.

1 - Start - Creéren van traceability
* Personaliseer de naam van de klus met een druk op de drukknop n°® 3.
» Sampling:
- Hold De waarden Stroom/Spanning worden niet geregistreerd (gemiddelde over de lasnaad) tijdens het lassen.
- 250 ms, 500 ms, enz. : Opslaan van de waarden Stroom/Spanning (gemiddelde over de lasnaad) iedere «X»
milliseconden of seconden tijdens het lassen.
» Keuzes - OFF : eenvoudige traceability
» Keuzes - ON : volledige traceability
Teller lasnaden (ON/OFF)
Aantal lassen (ON/OFF)
Temperatuur (ON/OFF) : Temperatuur van het te lassen onderdeel aan het begin van de lasnaad.
Lengte lasrups (ON/OFF) : Lengte van de lasnaad (de meet-eenheden zullen worden getoond naar gelang de
gedefinieerde keuze in Instellingen /Meeteenheden).
Variabel : maakt het mogelijk om extra persoonlijke informatie toe te voegen (gewicht, opmerkingen, enz)

Druk op \/ om de traceability functie de activeren.
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Tonen van de traceabiity
Linksboven op het scherm worden de naam van de klus en het n° van de lasnaad getoond (het n° van de lasnaad is au-
tomatisch en kan niet worden gewijzigd).

Identificatie - Opties ON
Aan het eind van iedere lasnaad verschijnt een identificatie-venster : N° passage, N° Lassen, Temperatuur van het te
lassen onderdeel en/of de lengte van de lasnaad.

Bevestigen
Het bevestigen kan plaatsvinden op de IHM of met een druk op de trekker van de toorts.

Stop - Stop de traceability

Om de traceability functie te stoppen moet de gebruiker terugkeren naar het blok Traceability en «Stop» kiezen.

Exporteren
De informatie kan worden overgebracht met behulp van een USB stick.
De gegevens .CSV kunnen worden verwerkt in een spreadsheet (Microsoft Excel®, Calc OpenOffice®, enz.).
De naam van het file is gelinkt aan de naam en het serie n° van het apparaat.

2 - Start - Instellen van de traceability
Het linkergedeelte van het scherm toont de reeds gecreéerde klussen.
De gebruiker heeft de mogelijkheid om deze klussen te sorteren op naam of datum, met een korte druk op de drukknop
n° 2. Met een lange druk op deze knop kan de gebruiker de huidige klus of alle klussen deleten.

Op het rechter gedeelte van het scherm worden de details van alle voorgaande klussen getoond, met de volgende in-

formatie : meetfrequentie, aantal geregistreerde lasnaden, totale lasduur, geleverde las-energie, instelling van iedere
lasnaad, (procedure, datum en tijd, lasduur en U-I van het lassen).

[%+

Rec

Het creéren van traceability
(zie vorige paragraaf)

Lanceer de traceability van de in gang
zijnde klus

Portability

Import Config.

Overzetten van de instelling van een apparaat vanaf een USB-stick (repertoire : USB stick\Portability\Config) naar het
apparaat. Met een langere druk op @ kunt u de instellingen van de USB-stick deleten.

Export Config.

Exporteren van de instelling van het apparaat naar de USB-stick (repertoire : USB stick\Portability\Config).

Import Job
Importeren van Jobs volgens de procedures aanwezig onder het repertoire USB-stick\Portability van de USB stick naar
het apparaat.

Export Job
Exporteren van Jobs van het apparaat naar de USB stick volgens de procedures (repertoire : USB stick\Portability\Job)
Waarschuwing : de vorige jobs van de USB stick kunnen gedelete worden.

Om verlies van gegevens tijdens het importeren of exporteren ervan te voorkomen, moet u de USB stick niet verwijderen
en het apparaat niet uitschakelen tijdens de procedure. De naam van het file is gelinkt aan de naam en het serie n° van het
apparaat.
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Gebruik van het bedieningspaneel van het apparaat

Kalibreren

Kalib. Kabels

Deze module is ook bedoeld voor het kalibreren van las-accessoires zoals de toorts, de kabel + elektrode-houder
en kabel + massa-klem. Het doel van de kalibratie is het compenseren van lengte-variaties van de accessoires. De
getoonde spanningsmeting wordt bijgesteld en de energie-berekening wordt verfijnd. Wanneer de procedure ge-
lanceerd wordt, wordt deze uitgelegd aan de hand van een animatiefilmpje op het scherm.

Belangrijk : Het kalibreren van de kabel moet worden uitgevoerd bij iedere wisseling van de toorts, kabel of massa-
kabel, om zo altijd een optimale laskwaliteit te verzekeren.

Opslaan en oproepen van jobs
Toegankelijk via het icoon «JOB» op het hoofdscherm.

De in gebruik zijnde 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 500 JOBS beschikbaar voor de TIG procedure, en 200 voor de MMA procedure. Het geheugen is gebaseerd op de
instellingen van de in gebruik zijnde procedures en instellingen en het profiel van de gebruiker.

Job

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

Quick Load - Oproepen van JOBS met de trekker buiten het lassen om.
De Quick Load is een module waarmee JOBS kunnen worden opgeroepen (20 max). Dit is enkel mogelijk in de TIG
procedure.
Vanuit een Quickload lijst, bestaande uit eerder gecreéerde JOBS, kunnen de JOBS met een korte druk op de trekker
weer opgeroepen worden. Alle trekkermodules en lasmodules zijn mogelijk.

Multidob - Oproepen van de JOBS met de trekker tijdens het lassen..
Vanuit een lijst MultiJOBS, bestaande uit reeds gecreéerde JOBS, kunnen met deze ketting-module tot 20 JOBS zonder
onderbreking gelast worden.
Bij het activeren van deze module wordt JOB N° 1 van de lijst geladen en getoond. De trekker module wordt geforceerd
in 4T.
Dankzij deze module kunnen tijdens het lassen de JOBS van de opgeroepen lijst met een korte druk op de knoppen van
de toorts achter elkaar
uitgevoerd worden.
Het lassen zal stoppen na een langere druk op de knoppen van de toorts, en wanneer de lascyclus beéindigd is zal JOB
N°1 opnieuw geladen worden
voor een toekomstige lasprocedure.



Stijgen van de
stroom van JOB 2 ~a

Stijgen van de
stroom van JOB 1

Bij het activeren van deze module wordt JOB N° 1 van de
lijst geladen en getoond.

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

JOB3 Het lassen wordt geactiveerd door een langere druk op de
knoppen van de toorts.

JOB 1

in T Tl M
<& < <

>0.55 <0.5s <0.5s >0.55

JOB 2

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 op de internet site - https://planet.gys.fr/pdf/spdoc/uk/ CONNECT_5.pdf).

Error codes

De volgende tabel toont een (niet complete) lijst met meldingen en error codes die op uw apparaat kunnen verschi-
jnen. Voer eerst de beschreven controles uit, voordat u een beroep doet op een door GYS erkende technicus.

Wanneer de lasser het apparaat moet openen, moet eerst de stroom worden afgesloten en de stekker uit het stopcontact worden
gehaald. Daarna nog minstens 2 minuten wachten alvorens het apparaat te openen.

Codes

. Meldingen Oplossingen
storing g P g
001 STORING OVERSPANNING
Controleer de elektrische installatie Laat uw elektrische installatie nakijken door een gekwalificeerde
002 STORING ONDERSPANNING persoon.
Controleer de elektrische installatie
006 STORING KOELGROEP De koelgroep wordt niet gedetecteerd. Controleer de aansluiting
Koelgroep niet gedetecteerd tussen de koelgroep en de generator.
007 STORING IN DE AANVOER Controleer of de koelvloeistof correct door de toorts circuleert.
Circuit koelsysteem verstopt Controleer de zekering van de koeleenheid.
008 STORING WATERNIVEAU Vul het reservoir van de koelgroep tot het maximale niveau (aanbe-
Controleer het waterniveau volen koelvloeistof art. code : Art. code 062511)
Wacht enkele minuten tot het koelsysteem is afgekoeld.
KOELGROEP Waars_chuwmg clet erop dat de aanbevolen inschakelduur voor de
009 Thermische beveiligin gebruikte lasstroom niet wordt overschreden.
ging Verzekert u zich ervan dat de ingangen en de uitgangen niet zijn
geblokkeerd.

Wacht enkele minuten totdat de generator is afgekoeld.
Waarschuwing : let er op dat de aanbevolen inschakelduur voor de
gebruikte lasstroom niet wordt overschreden.

010 GENERATOR o Verzekert u zich ervan dat de ingangen en de uitgangen niet zijn

Thermische beveiliging

geblokkeerd.
Installeer het anti-stof filter (art. code 046580). Waarschuwing : het
anti-stof filter reduceert de inschakelduur.

Ventilator Haal de stekker uit het stopcontact en controleer of de ventilator niet
011 : . i

Storing ventilator geblokkeerd is.
024 Overladen USB Vervang de USB stick.

Koppel uw USB af
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Gebruik van het bedieningspaneel van het apparaat

Intern system error.
Start uw apparaat opnieuw op

Schakel het apparaat uit en daarna weer aan.
Indien het probleem voortduurt moet u een update uitvoeren (Via
Planet GYS)

Error tijdens het kalibreren van de motor

Voer opnieuw een kalibratie uit van de snelheid van het draa-
daanvoersysteem (Menu «Kalibratie»)

Error tijdens het kalibreren.

Voer opnieuw een kalibratie uit van de laskabels (Menu «Kalibratie»)

Geen geheugenplaats meer vrij in het apparaat

Verwijder Jobs, om zo ruimte vrij te maken in uw interne geheugen.

File %s niet geaccepteerd

De data op de USB-stick is onleesbaar of beschadigd. Controleer uw

Err %d

Toch doorgaan ? gegevens.

Onmogelijk om gegevens op de USB stick op te | Maak ruimte vrij op de USB-stick
slaan Indien het probleem aanhoudt moet u de USB stick vervangen.

} Aantal toegestane pogingen overschreden Geef de toegangscode in : 314159
Toegangscode gevraagd

De persoonlijke code werkt niet, geef de juiste code in.

) Gebruikerscode ongeldig De standaard code is 0000.

Als er een niet vermelde error code verschijnt, of als uw problemen voortduren, neem contact op met uw distribu-
teur.

Waarschuwingsiconen (Warning)

De waarschuwingsiconen rechtsboven op het scherm geven u informatie betreffende uw apparaat.

Waarschuwingsicoon  Betekenis

Demonstratie module. Het lassen is niet actief.

M Controleer uw elektrische installatie (netspanning).
ﬁ¢: EE; Koelcircuit geobstrueerd.
Controleer of de koelvloeistof correct door de toorts circuleert.
D De batterij van het bedieningspaneel is bijna leeg. Vervang de batterij (CR2032) en stel datum en tijd in
(Systeem / Klok).

De ventilator draait niet op de juiste snelheid. Controleer de staat van de ventilator.

&)
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Questo manuale dell’interfaccia (IHM) fa parte della documentazione
completa. Un manuale generale é fornito con il prodotto. Leggere

e rispettare le istruzioni del manuale generale, in particolare le
istruzioni di sicurezza!

Utilizzo e sfruttamente solamente con i
seguenti prodotti

TITANIUM v

Versione del software

Questo manuale descrive le versioni dei seguenti software:
1.86
La versione software dell’interfaccia viene visualizzata nel menu generale: Sistema / Informazione / MMI
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Utilizzo dell'interfaccia macchinau

Comando del generatore

Il display principale contiene tutte le informazioni necessarie per il procedimento di saldatura prima, durante e dopo la
saldatura (I'interfaccia pud leggermente evolvere in funzione del procedimento selezionato).

(1) ——H a0

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,

O (1) Nome utilizzatore / tracciabilita

—————————————————————————— (2) Pulsante n°1 : Menu generale o Ritorna al menu
””” precedente

(3) Pulsante n°2 : Parametri del processo in corso

@ ,,,,, (5) Pulsante n°3 : Regolazioni

(7) Regolazioni in corso
‘ ‘ (8) Misura di Corrente e Energia

4)

2) —» @ @ (6) (4) Manopole di navigazione
@ T 77777777 T - (5) (6) Pulsante n°4 : Job o Validazione

Menu generale

Lo schermo del Menu generale viene visualizzato al primo avviamento del prodotto.
La navigazione tra i diversi blocchi viene effettuata grazie alle manopole e ai pulsanti .

3)
\/
Procedimento Parametri Sistema (1) Ritorna
(2) Validazione
(3) Icona del blocco in corso
Blocco Utilizzatore Traceability
(1) _"_’ﬂ [74— (2)
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Procedimento

L'accesso a certi processi di saldatura dipende dal prodotto:

TIG GTaw)

Saldatura ad arco con elettrodo non fusibile, in atmosfera protetta

MMA (svaw)

Saldatura ad arco con elettrodo rivestito

Parametri (utilizzatore)

Visualizzazione
- Facile : display e funzionalita ridotte (non c’é I'acceso al ciclo di saldatura).
- Expert : display completo, consente di regolare la durata e i tempi delle diverse fasi del ciclo di saldatura.
- Avanzato : display integrale, permette di regolare la totalita dei parametri del ciclo di saldatura.

Lingua
Scelta della lingua dell'interfaccia (Francese, Inglese, Tedesco, ecc...)

Luminosita
Regola la luminosita dello schermo dell’interfaccia (regolazione da 1 (aspetto scuro) a 10 (luminosita molto forte)).

Codice utente
Personalizzazione del codice di accesso dell’utilizzatore per bloccare la sessione (Predefinito 0000).

Tolleranza | (corrente)
Tolleranza della regolazione della corrente:
OFF : regolazione libera, la regolazione della corrente non viene limitata.
+ 0A : nessuna tolleranza, bloccaggio della corrente.
+ 1A> + 50A : intervallo di regolazione nel quale I'utilizzatore pud far variare la corrente.

Sistema

Nome del dispositivo
Informazione relativa al nome dell’apparecchio e possibilita di personalizzarlo premendo / nell’interfaccia.

Orologio
Regolazione dell’'ora, data e formato (AM / PM).

Unita di raffreddamento
- OFF : l'unita di raffreddamento ¢ disattivata.
- ON : l'unita di reffreddamento & attiva in modo permanente.
- AUTO : gestione automatica (attivazione alla saldatura e disattivazione dell’'unita di raffreddamento 10 minuti dopo
la fine della saldatura)

SCARICO ma, : funzione dedicata allo spurgo dell'unita fredda o al riempimento dei fasciocavi, quindi le protezioni
vengono inibite. (vedere il manuale dell’'unita di raffreddamento per purgare in sicurezza il vostro prodotto).
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Utilizzo dell'interfaccia macchinau

Validazione
La validazione di un dispositivo di saldatura € un’azione di verifica delle prestazioni del prodotto in relazione alle sue re-
golazioni. La valigetta di calibrazione CALIWELD (opzione, rif. 060456) viene utilizzato per emettere una dichiarazione di
validazione e controllare i valori di saldatura.
Premere il pulsante n. 3 (/) per indicare I'ultima data di validazione del prodotto.
E inoltre possibile indicare il periodo di validita in mesi. Alla scadenza della data di convalida successiva, sullo schermo
appare un messaggio che invita a riconvalidare il prodotto.

Informazione
Dati della configurazione dei componenti sistema del prodotto:
- Modello
- Numero di serie
- Nome dell'apparecchio
- Versione del software

Premendo il pulsante n. 3 :
Esportazione della configurazione macchina alla chiavetta USB (non fornita)

Produttivita

Dati di utilizzo del prodotto :
- Tempo di accensione

- Tempo di saldatura

- ecc

Reset
Reinizializzare i parametri del prodotto :
- Parziale: valore predefinito del processo di saldatura in corso.
- Totale : tutti i dati di configurazione dell’apparecchio saranno ripristinati sulle rgolazioni della fabbrica.

Blocco

Possibilita di bloccare l'interfaccia del prodotto al fine di rendere sicuro il lavoro in corso e di evitare delle modifiche involon-
tarie o accidentali. La finestra delle regolazioni in corso resta modificabile con le tolleranze selezionate nel menu Parametri
(vedere pagina precedente). Tutte le altre funzioni sono inaccessibili.

Per sbloccare l'interfaccia, premere sul pulsante n°1 e inserire il vostro codice utilizzatore a 4 cifre (Predefinito 0000).

Utilizzatore

La modalita utizzatore permette di condividere il prodotto con piu utilizzatori. Al primo avvio, la macchina € in modalita Admin.
L'amministratore puo creare degli utilizzatori. Ogni utilizzatore ha la sua propria configurazione (modalita, regolazione, proce-
dimento, JOB... ) e questa non & modificabile da nessun altro utilizzatore. Ogni utilizzatore ha bisogno di un codice personale
a 4 cifre al fine di potersi connettere sul generatore.

» L'amministratore ha accesso a tutto il menu generale.

« L'utilizzatore ha accesso a un interfaccia semplificato. Non ha diritto di sopressione (Tracciabilita, Jobs, Profili utilizzatore,
ecc...)

Interfaccia di configurazione degli utilizzatori (riservato al’amministratore).

La parte sinistra del display elenca gli utilizzatori. Lamministratore ha la possibilita di ordinare gli utilzatori per nome o per data
premendo brevemente sul secondo pulsante n°2. Premendo a lungo su questo pulsante si puo eliminare gli utilizzatori attivi
('account Admin non puo essere eliminato).

La parte destra dello schermo permette di vedere il dettaglio di tutti gli utilizzatori precedenetemente creati con le seguenti
informazioni: Avatar, Nome, N° di squadra e Tolleranza (%).
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Creazione di un profilo utilizzatoire
Premere a lungo sul piulsante n°3 per creare un utilizzatore.
- User : Personalizzare il nome dell’utilizzatore premendo il pulsante n°3.
- Avatar : Scelta del colore dell’avatar utilizzatore
- Squadra: Attribuzione del numero di squadra (10 max)
- Codice utente : codice di accesso personale (Codice predefinito : 0000)
- Tolleranza della regolazione della corrente I:
OFF : regolazione libera, la regolazione della corrente non viene limitata.
1+ 0.0A : nessuna tolleranza, bloccaggio della corrente (non raccomandato).
1+ 0.A> + 50A : intervallo di regolazione nel quale I'utilizzatore puo far variare la corrente.

Per l'utilizzatore «Adminy, la modifica del nome e dell’avatar admin non e possibile.

Modifica di un profilo utilizzatore
Selezionare nella parte sinistra dello schermo e premere sul pulsnate n°4.

Scelta degli utilizzatori

Se un utilizzatore (o piu) viene creato, la finestra utilizzatore mostra tutti gli utilizzatori della macchina.

Selezionare I'utilizzatore da voi scelto e premere su \/ per validare. Un codice di blocco viene domandato.

La funzione «Spegnere» permette di bloccare la macchina sulla scelta degli utilizzatori, nessun altro parametro &
accessibile. Questo display & identico quando la macchina € accesa (commutatore OFF -> ON).

Visualizzazione dell’utilizzatore

In alto a sinistra dello schermo, I'avatar e il nome dell'utilizzare attivi vengono mostrati.

Codice di sblocco

Ogni profilo utilizzatore & protteto da un codice personale a 4 cifre. Nell’'assenza di una personalizzazione, il codice pre-
definito & 0000. Dopo 3 inserimenti errati del vostro codice personale, I'interfaccia viene bloccato e domanda un codice
di sblocco. Questo codice, composto da 6 cifre e non modificabile & : 314159.

Traceability (Tracciabilita)

Qusto interfaccia di gestione della saldatura permette di tracciare/registrare tutte le tappe dell’operazione di saldatura,
cordolo per cordolo, durante una fabbricazione industriale. Questo approccio qualitativo garantisce la qualita della sal-
datura post-produzione consentendo 'analisi, la valutazione, la reportistica e la documentazione dei parametri di salda-
tura registrati. Questa funzionalita permette I'acquisizione precisa e rapida ma anche la salvaguardia dei dati domandati
secondo la norma EN ISO 3834. Il recupero di questi dati & possibile esportandoli su una chiavetta USB.

1- Avvio - Sviluppo della tracciabilita

* Personalizzare il nome del cantiere premendo il pulsante n°3.

* Intervallo di campionamento:

- Hold : No salvataggio dei valori della Corrente/Tensione (media sul cordone) durante la saldatura.

- 250 ms, 500 ms, ecc.... : Salvataggio dei valori Corrente/Tensione (media sul cordone) con tutti gli «X»

millisecondi o secondi durante la saldatura.

* Opzioni - OFF : tracciabilita semplice

* Opzioni - ON : tracciabilita completa
Parte (ON/OFF)
Sensore di saldatura (ON/OFF)
Temperatura (ON/OFF) : Temperatura del pezzo da saldare all’inizio del cordone.
Lunghezza (ON/OFF) : Lunghezza del cordone (le unita di misura vengono mostrate in funzione della scelta
definita dai Parametri/ Unita di misura).
Variabile/i: permette di regolare le informazioni complementari personalizzate (peso, annotazioni, ecc...)

Premere \/ per lanciare la tracciabilita.
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Utilizzo dell'interfaccia macchinau

Visualizzazione della tracciabilita

In alto a sinistra del display, il nome el cantiere e il n° del cordone vengono visualizzati (il n° del cordone viene incremen-
tato in maniera automatica e non € modificabile)

Identificazione - Opzioni ON

Alla fine di ogni cordone, una finestra d’identificazione viene mostrata: N° di Passaggio, N° di Saldatura, Temperatura del
pezzo e/o la Lunghezza del cordone.

Validazione

La validazione si puo effettuare sul'lHM o premendo sul pulsante torcia.

Stop - Arrestare la tracciabilita
Per arrestare la tracciabilita durante una tappa di saldatura, I'utilizzatore deve ritornare nel menu Tracciabilita e selezio-
nare «Stop».

Esportare
Il recupero di queste informazioni si per I'esportazione dei dati sulla chiavetta USB.
| dati .CSV sono esportabili grazie a un software con foglio di calcolo (Microsoft Excel®, Calc OpenOffice®, ecc..).
Il nome della cartella e associato al nome della macchina e al suo numero di serie.

2- Start - Gestione della tracciabilita
La parte sinistra del display elenca i cantieri precedentemente creati.
L'utilizzatore ha la possibilita di ordinare questi cantieri per nome o per data premendo brevemente il pulsanten©®2.
Premere a lungo su questo pulsante consente di eliminare il cantiere attivo o tutti i cantieri.

La parte destra dello schermo permette di vedere il dettaglio di tutti i cantieri precedenetemente creati con le seguenti in-

formazioni: frequenza di campionamento, numero di cavi registrati, tempo di saldatura totale, energia di saldatura fornita,
configurazione di ciascun cordone (processo, timestamp, tempo di saldatura e U-1 di saldatura).

[%+

Rec ‘ Lanciare la tracciabilita del cantiere attivo

Creazione di una tracciabilita
(vedere paragrafo precedente)

g N

Trasportabilita

Import Config.
Caricamento della configurazione macchina dalla chiavetta USB (repertorio : Disco mobile\Portability\Config) alla macchi-
na. Premere a lungo @ permette di eleminare le configurazioni dalla chiavetta USB.

Export Config.

Esportazione della configurazione macchina alla chiavetta USB (repertorio : Disco mobile\Portability\Config).

Import Job
Importazione dei Job a seconda dei procedimenti sotto il repertorio Disco mobile\Portability dalla chiavetta USB alla
macchina.

Export Job

Esportazione dei Job macchina alla chiavetta USB (repertorio : Disco mobile\Portability\Job)
Attenzione, i Job vecchi della chiavetta USB rischiano di essere eliminati.

Per evitare la perdita di dati durante I'importazione o I'esportazione di dati, non rimuovere la chiavetta USB e non spegnere
la macchina. Il nome della cartella e associato al nome della macchina e al suo numero di serie.
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Calibratura

Calib. Cavi
Funzione ugualmente dedicata alla calibratura degli accessori di saldatura come la torcia, cavo + porta-elettrodo e
cavo + pinza di massa. Lo scopo della calibratura € di compensare le variazioni di lunghezza degli accessori al fine
di regolare la misura di tensione visualizzata e per perfezionare il calcolo dell’energia. Una volta avviata la procedura,
viene spiegata con un’animazione sullo schermo.

Importante : La calibratura cavo & da rifare ogni volta che si cambia la torcia, fasciocavi o cavo di massa per assicu-
rarsi una saldatura ottimale.

Memorizzazione e richiamo dei job
Accessibilita grazie all’icona «JOB» dello schermo principale.

| parametri in uso sono automaticamente memorizzati e richiamati all’accensione successiva.

Oltre ai parametri in corso, € possibile salvare e richiamare le configurazioni chiamate «JOB»
1 JOBS sono 500 per il procedimento TIG, 200 per il procedimento MMA. La memorizzazione € basata sui parametri del proce-
dimento in corso, le regolazioni in corso e il profilo dell' utilizzatore.

Job

Questa modalita JOB permette la creazione, il salvataggio, il richiamo e la cancellazione dei JOB.

Quick Load - Richiamo dei JOB al pulsante al momento della saldatura.
Il Quick Load & una modalita di richiamo di JOB (20 max) al momento della saldatura e possibile nel processo TIG.
A partire da una lista costituita da JOB precedentemente creati, i richiami di JOB si fanno attraverso brevi pressioni sul
pulsante. Tutte le modalita del pulsante e le modalita di saldatura sono supportati.

MultiJob - Rrichiamo dei JOB al pulsante al momento della saldatura.
Da un elenco MultiJOB costituito da JOB creati in precedenza, questa modalita concatenata consente di saldare fino a
20 JOB senza interruzioni.
All'attivazione della modalita, il JOB N°1 della lista & caricata e visualizzata. La modalita pulsante & forzata in 4T.
Durante la saldatura, questa modalita permette di concatenare i JOB della lista caricata attraverso brevi pressioni sui
pulsanti della torcia.
La saldatura si arresta attraverso una pressione lunga dei pulsanti della torcia e una volta terminato il JOB N°1 ¢ caricato
per una futura sequenza di saldatura.

Aumento di corrente JOB 2 -~

Aumento di corrente JOB 1 ~a

All'attivazione della modalita, il JOB N°1 della lista & caricata
e visualizzata.

La chiamata del JOB della sequenza & in loop: quando viene
raggiunto l'ultimo LAVORO della lista, il seguente sara JOB
N°1.

JOoB3 La saldatura & attivata attraverso una lunga pressione sui
pulsanti della torcia.

JOB'1

a
<& <

>0.55 <0.5s <0.5s >0.55
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Utilizzo dell'interfaccia macchinau

C5

Da una lista C5 di 5 JOB precedentemente creata, questa semplice modalita di automazione dalla connessione Remote
Control consente di richiamare
JOB tramite un PLC (vedere la nota sul sito Web - https://planet.qys.fr/pdf/spdoc/it/f CONNECT_5.pdf).

Codici errore

La seguente tabella presenta una lista non esaustiva dei messaggi e codici di errore che possono apparire.
Effettuare queste verifiche e controlli prima di ricorrere all’aiuto di un tecnico specializzato GYS autorizzato.

Se I'utilizzatore deve aprire il suo prodotto, & obbligatorio staccare I'alimentazione scollegando la presa di corrente elettrica e
aspettare 2 minuti per sicurezza.

Codici

Messaggi Soluzioni
errore
DIFETTO SOVRATENSIONE
001 o - . .
Verificare l'installazione elettrica
Fai controllare il tuo impianto elettrico da una persona autorizzata.
DIFETTO SOTTO-TENSIONE
002 - - . -
Verificare l'installazione elettrica
006 Difetto unita di raffreddamento L'unita di raffreddamento non viene piu rilevata. Verificare la connes-
Unita di raffreddamento non rilevata sione tra il generatore e I'unita di raffreddamento.
) ) Verificare la continunita della circolazione del liquido di raffreddamen-
007 Difetto di flusso to della torcia.
Circuito di raffreddamento tappato.
Controllare il fusibile dell’'unita di raffreddamento.
008 Difetto livello d’acqua Riempire il serbatoio dell’'unita di raffreddamento al massimo (liquido
Verificare il livello d’acqua di raffreddamento consigliato: rif. 062511)

Aspettare qualche minuto per il raffreddamento dell’unita di raffredda-

A mento.
UNITA DI RAFFREDDAMENTO . S .
009 . . Fare attenzione a non superare il ciclo di lavoro raccomandato per la
Protezione termica . -
corrente di saldatura utilizzata.

Assicurarsi che le entrate e le uscite d’aria non siano ostruite.

Aspettare qualche minuto per il raffreddamento del generatore.
Fare attenzione a non superare il ciclo di lavoro raccomandato per la

GENERATORE corrente di saldatura utilizzata.
010 . . . ; . . .
Protezione termica Assicurarsi che le entrate e le uscite d’aria non siano ostruite.
Installare il filtro antipolvere (rif. 046580). Attenzione, il filtro antipol-
vere riduce il ciclo di lavoro.
011 Ventilatore Togliere I'alimentazione staccando la presa elettrica e verificare che la
Difetto ventilatore ventola non sia bloccata.

Sovraccarica USB . )
024 Scollegare la vostra USB Cambiare la chiavetta USB.

) Un’errore di sistema interno & stato prodotto. Attendere e poi riaccendere il prodotto.

Riavviare il prodotto Se il problema persiste, fare I'aggiornamneto (attraverso Planet GYS)
- Errore al momento della calibratura motore Rifare una calibratura della velocita del trainafilo (Menu «Calibratura»)
- Errore al momento della calibratura Rifare una calibratura dei cavi di saldatura (Menu «Calibratura»)
- Memoria della macchina piena Eliminare dei Job per liberare lo spazio di stoccaggio interno.

Scheda %s non supportata
- Err %d | dati della chiavetta USB sono danneggiati. Verificare i vostri dati
Continuare lo stesso?

Liberare spazio nella chiavetta USB

. Impossibile scrivere sulla chiavetta USB Se il problema persiste, cambiare chiavetta USB.

Numero di tentativi superati. L . . .
- Codice di sblocco richiesto Scegliere il codice di sblocco: 314159

Il codice personale € sbagliato, inserire il codice corretto.

) Codice utilizzatore sbagliato In automatico, il codece e 0000.

Se un codice errore non epertoriato appare o nnel caso in cui il problema persista, contattate il vostro distributore.
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Icone di allerta (Warning)

Le icone di allerta in alto a destra dello schermo vi danno delle indicazioni sul vostro prodotto.

Icona di

allerta Significato

vy Modalita Dimostrazione. La saldatura & inattiva.
DEMO " . . . ) )
=9 Verificare la vostra installazione elettrica (tensione di rete).

::%: EE; Circuito di raffreddamento ostruito.
Verificare la continunita della circolazione del liquido di raffreddamento della torcia.
D Pila di interfaccia a fine vita. Cambiare la pila (CR2032) e aggiornare la data e I'ora nel prodotto (Sistema/Orologio).

(@) Il ventilatore non gira a velocita adeguata. Verificare lo stato della ventola.

63



64

Ta instrukcja interfejsu uzytkownika (HMI) jest czescig kompletnej
dokumentaciji. Wraz z produktem dostarczana jest ogodlna instrukcja
obstugi. PrzeczytacC i przestrzegac¢ wskazowek zawartych w instrukcji
0golnej, zwlaszcza wskazowek dotyczgcych bezpieczenstwal

Stosowanie i eksploatacja tylko z nastepu-
jacymi produktami

TITANIUM v

Wersja oprogramowania

W niniejszej instrukcji opisano nastepujgce wersje oprogramowania:
1.86
Wersja oprogramowania interfejsu jest wyswietlana w menu ogolnym: System / Informacja / MMI




Sterowanie zrodta pradu

Ekran gtéwny zawiera wszystkie niezbedne informacje dotyczgce procesu spawania przed, w trakcie i po spawaniu (inter-
fejs moze sie nieco zmieni¢ w zaleznosci od wybranego procesu).

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,

(7 (1) Nazwa uzytkownika / trasowanie

—————————————————————————— (2) Przycisk 1: Menu ogdlne lub Powr6t do poprzednie-

= i - go menu

3 ! (3) Przycisk 2: Aktualne parametry procesu
@) @ @ @ @ (6) (4) Pokretta nawigacyjne

L oA noNF N | (5) Przycisk 3: Ustawienia
(3) t t (5) (6) Przycisk nr 4: Job lub zatwierdzenie

(7) Biezace ustawienia
‘ ‘ (8) Pomiar pradu i energii
(4)

Menu ogodlne

Ekran Menu ogdlne jest wyswietlany po pierwszym uruchomieniu produktu.
Nawigacja pomiedzy poszczegoélnymi blokami odbywa sie za pomoca kétek i przyciskow @

3)
Postepowanie Ustawienia System (1) Powrét
(2) Walidacja
(3) Ikona biezgcego bloku
Blokowanie Uzytkownik Traceability

(1) —::)—' ‘_7<— )
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Korzystanie z interfejsu maszyny

Postepowanie

Dostep do niektérych proceséw spawalniczych zalezy od produktu:

TIG cTaw)

Spawanie tukowe elektrodg nietopliwg w atmosferze ochronnej

MMA (svaw)

Spawanie tukowe elektrodg otulong

Ustawienia (uzytkownik)

Tryb wyswietlania
- Easy : zmniejszony wyswietlacz i funkcjonalnos¢ (brak dostepu do cyklu spawania).
- Ekspert : kompletny wyswietlacz umozliwia regulacje czasu i trwania poszczegolnych faz cyklu spawania.
- Zaawansowane : integralny wyswietlacz umozliwia regulacje wszystkich parametréw cyklu spawania.

Jezyk

Wybér jezyka interfejsu (francuski, angielski, niemiecki itp.).

Jednostki miary
Wybor wyswietlania systemu jednostek : International (SI) lub Imperial (USA).

Jasnosc¢
Reguluje jasnos¢ ekranu interfejsu (ustawienie od 1 (ciemny wyglad) do 10 (bardzo jasny)).

Kod uzytkownika
Dostosuj kod dostepu uzytkownika, aby zablokowac¢ jego sesje (domysinie 0000).

Tolerancja | (prad)
Tolerancja ustawienia pradu :
OFF : ustawienie swobodne, ustawienie biezgce nie jest ograniczone.
+ OA : brak toleranciji, zaciskanie pradu.
+ 1A> + 50A : zakres ustawien, dla ktérych uzytkownik moze zmienia¢ swoj prad.

System

Nazwa urzgdzenia

Informacja o nazwie urzgdzenia i mozliwosci jej dostosowania poprzez nacisnigcie / na interfejs.

Zegar

Ustawienie czasu, daty i formatu (AM/PM).

Jednostka chtodzgca
- OFF : jednostka chtodzgca jest wytgczone.
- ON : jednostka chfodzgca jest stale aktywna.
- AUTO : automatyczne zarzadzanie (aktywacja podczas spawania i dezaktywacja 10 minut po zakonczeniu spawa-
nia)

OPROZNIANIE [mal, :f unkcja dedykowana do oprézniania agregatu chiodniczego lub napetniania przewodéw,
zabezpieczenia sg wtedy wytgczone (patrz instrukcja obstugi agregatu chtodniczego, aby bezpiecznie opréznic¢

swoj produkt)
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Walidacja
Walidacja urzadzen spawalniczych to dziatanie majgce na celu sprawdzenie dziatania wyrobu w stosunku do jego us-
tawien. Walizka kalibracyjna CALIWELD (opcja, nr kat. 060456) stuzy do wystawienia deklaracji walidacyjnej i sprawdze-
nia wartosci spawéw.
Nacisnaé przycisk nr 3 (/), aby wskazaé najnowszg date wydania produktu.
Mozesz réwniez wskazac okres waznosci w miesigcach. Po uptywie kolejnej daty walidacji na ekranie pojawia sie komu-
nikat o koniecznosci ponownej walidacji produktu.

Informacja
Dane konfiguracyjne dla elementéw systemu produktu:
- Model
- Numer seryjny
- Nazwa urzadzenia
- Wersja oprogramowania

Wocisniecie przycisku nr 3 :
Eksport konfiguracji maszyny do klucza USB (niedotgczony)

Wydajnos¢
Dane dotyczgce uzytkowania produktu :
- Czas zaptonu
- Czas spawania

-itp

Reset
Resetuje ustawienia produktu:
- Czesciowe : warto$¢ domysina aktualnego procesu spawania.
- Ogotem : wszystkie dane konfiguracyjne urzadzenia zostang przywrdécone do ustawien fabrycznych.

Blokowanie

Mozliwo$¢ zablokowania interfejsu produktu w celu zabezpieczenia prac w toku i zapobiezenia niezamierzonym lub przypad-
kowym zmianom. W oknie biezgcych ustawien mozna jeszcze zmieni¢ tolerancje wybrane w menu Ustawienia (patrz poprze-
dnia strona). Wszystkie inne funkcje sg niedostepne.

Aby odblokowa¢ interfejs, nacisnij przycisk 1 i wprowadz 4-cyfrowy kod uzytkownika (domysinie 0000).

Uzytkownik

Tryb uzytkownika pozwala na udostepnienie produktu wielu uzytkownikom. Przy pierwszym uruchomieniu maszyna jest w
trybie administratora. Administrator moze tworzy¢ uzytkownikéw. Kazdy uzytkownik ma swojg wtasng konfiguracje (tryb, us-
tawienie, proces, JOBs ... ) i nie moze by¢ ona modyfikowana przez innego uzytkownika. Kazdy uzytkownik potrzebuje oso-
bistego 4-cyfrowego kodu, aby zalogowa¢ sie do zrédta pradu.

» Administrator ma dostep do catego menu ogdlnego.

« Uzytkownik ma dostep do uproszczonego interfejsu. Nie posiada praw do usuwania (Sledzenie, Zadania, Profile uzytko-
wnikéw, itp.)

Interfejs konfiguracyjny uzytkownika (tylko administrator).

W lewej czesci ekranu znajduje sie lista uzytkownikéw. Administrator moze posortowaé tych uzytkownikéw wedtug nazwy
lub daty, naciskajac krotko przycisk 2. Diugie nacisniecie tego przycisku powoduje usuniecie aktywnego uzytkownika (konta
Administratora nie mozna usungc).

W prawej czesci ekranu wyswietlane sg szczegoly wszystkich wczesniej utworzonych uzytkownikéw z nastepujgcymi infor-
macjami: Avatar, Nazwa, Numer zespotu i Tolerancja (%).
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Korzystanie z interfejsu maszyny

Tworzenie profilu uzytkownika
Nacisnij przycisk #3, aby stworzy¢ uzytkownika.
- Uzytkownik : Stworz nazwe uzytkownika, naciskajgc przycisk 3.
- Avatar : Wybor koloru awatara uzytkownika
- Zespot : Przypisanie numeru zespotu (10 max)
- Kod uzytkownika : osobisty kod dostepu (Domysinie 0000)
- Tolerancja ustawienia pradu | :
OFF : ustawienie swobodne, ustawienie biezgce nie jest ograniczone.
+ 0.0A : brak tolerancji, zaciskanie prgdu (niezalecane).
1+ 0.A> + 50A : zakres ustawien, dla ktorych uzytkownik moze zmienia¢ swoj prad.

Dla uzytkownika «Admin» modyfikacja nazwy administratora i awatara nie jest mozliwa.

Edytowanie profilu uzytkownika
Wybierz uzytkownika z lewej strony ekranu i nacisnij przycisk n°4.

Wybdr uzytkownika

Jesli jest utworzony jeden lub wiecej uzytkownikdw, blok uzytkownika wyswietla wszystkich uzytkownikéw maszyny.
Wybierz wybranego uzytkownika i nacisnij \/ aby potwierdzi¢. Wymagane jest podanie kodu odblokowujgcego.
Funkcja «Close» blokuje maszyne do wyboru przez uzytkownika, zadne inne ustawienia nie sg dostepne. To wska-
zanie jest identyczne, gdy maszyna jest wigczona (przetagcznik OFF -> ON).

Wyswietlacz uzytkownika

W lewej gornej czesci ekranu wyswietlany jest aktywny awatar i nazwa uzytkownika.

Kod odblokowujgcy

Kazdy profil uzytkownika jest chroniony osobistym 4-cyfrowym kodem. W przypadku braku dostosowania ten domysiny
kod to 0000. Po 3 btednych wpisach kodu osobistego interfejs zostaje zablokowany i prosi o podanie kodu odblokowu-
jacego. Kod ten, ztozony z 6 cyfr i niemodyfikowalny, to : 314159.

Traceability (Trasowanie)

Ten interfejs zarzadzania spawaniem umozliwia $ledzenie/rejestrowanie wszystkich etapow operacji spawania, stopka
po stopce, podczas produkcji przemystowej. To jakosciowe podejscie zapewnia poprodukcyjng jako$¢ spawania,
umozliwiajgc analize, ocene, raportowanie i dokumentacje zarejestrowanych parametréw spawania. Funkcja ta pozwa-
la na doktadne i szybkie zbieranie i przechowywanie danych wymaganych przez norme EN ISO 3834. Dane mozna
odzyskac, eksportujac je do pamieci USB.

1- Start - Tworzenie mozliwos$ci Sledzenia

* Spersonalizuj nazwe miejsca pracy, naciskajgc przycisk nr 3.

» Odstep czasowy miedzy prébkami :

- Hold : Brak rejestracji wartosci pradu/napiecia ($rednia na przewodzie) podczas spawania.

- 250 ms, 500 ms, itd. : Rejestracia wartosci pradu/napiecia (Srednia z przewodu) co «X»

milisekund lub sekund podczas spawania.

* Opcje - OFF : proste trasowanie

* Opcje - ON : petne trasowanie
Licznik przejs¢ (ON/OFF)
Licznik spoin (ON/OFF)
Temperatura (ON/OFF) : Temperatura przedmiotu obrabianego na poczatku spoiny.
Dtugos¢é (ON/OFF) : Dtugosc¢ spoiny (jednostki miary sg wyswietlane zgodnie z wyborem dokonanym w Us-
tawieniach/Jednostki miary).
Variable(s) : umozliwia dodanie dodatkowych spersonalizowanych informacji (waga, adnotacje itp.)

Naciénij \/ , aby rozpoczaé trasowanie.

68



Wyswietlanie trasowania

W lewej gornej czesci ekranu wyswietlana jest nazwa zadania i numer przewodu (numer przewodu jest automatycznie
zwigkszany i nie mozna go zmienic).

Identyfikacja - opcje wigczone

Na koncu kazdego przewodu pojawia sie okno identyfikacyjne: Numer przejscia, numer spoiny, temperatura przedmiotu
obrabianego i/lub dtugos¢ spoiny.

Walidacja

Walidacje mozna przeprowadzi¢ na HMI lub poprzez nacisnigcie spustu palnika.

Stop - Zatrzymaj sledzenie
Aby zatrzymac sledzenie podczas etapu spawania, uzytkownik musi wréci¢ do bloku Traceability i wybraé «Stop».

Eksport
Odzyskiwanie tych informacji odbywa sie poprzez eksport danych do pamieci USB.
Dane .CSV moga by¢ przetwarzane za pomocg programu arkusza kalkulacyjnego (Microsoft Excel®, Calc OpenOffice®
itp.).
Nazwa pliku jest powigzana z nazwg urzgdzenia i numerem seryjnym.

2- Start - Zarzgdzanie identyfikowalnoscig
Po lewej stronie ekranu znajduje sie lista wczesniej utworzonych miejsc pracy.
Uzytkownik ma mozliwosc¢ sortowania tych zadan wedtug nazwy lub daty poprzez krétkie nacisniecie przycisku nr 2. Diu-
gie nacisniecie tego przycisku powoduje usuniecie aktywnego zadania lub wszystkich zadan.

W prawej czesci ekranu widoczne sg szczegoly kazdego z wczesniej utworzonych miejsc pracy wraz z nastepujgcymi
informacjami: czestotliwos¢ prébkowania, liczba zarejestrowanych spoin, catkowity czas spawania, dostarczona energia
spoiny, konfiguracja kazdej spoiny (proces, znacznik czasu, czas spoiny i U-I spoiny).

%+ Tworzenie mozliwosci $ledzenia
(patrz poprzedni akapit)

Rozpoczecie $ledzenia miejsca aktyw-
nego

Rec

Mobilnos¢

Import Config.
tadowanie konfiguracji maszyny z pamieci USB (katalog : Removable disk) do urzgdzenia. Nacisnij i przytrzymaj @ aby
usungc¢ ustawienia w pamieci USB.

Export Config.

Eksportowanie konfiguracji maszyny do pamieci USB (katalog : Removable disc).

Import Job

Importuj Jobs zgodnie z procedurami obecnymi w katalogu Removable Disk w kluczu USB do maszyny.

Export Job

Eksportowanie zadan z maszyny do pamieci USB zgodnie z procedurami (katalog : Disque amovible\PORTABILITY\
JOB)
Nalezy pamietac, ze stare zadania w pamieci USB mogg zostac usuniete.

Aby zapobiec utracie danych podczas importu lub eksportu danych, nie nalezy wyjmowaé¢ pamieci USB ani wytgczac urzadze-
nia. Nazwa pliku jest powigzana z nazwg urzgdzenia i numerem seryjnym.

69



Korzystanie z interfejsu maszyny

Kalibracja

Calib. Kable
Funkcja dedykowana réwniez do kalibracji akcesoriéw spawalniczych takich jak palnik, kabel + uchwyt elektrody oraz
kabel + zacisk uziemienia. Celem kalibracji jest kompensacja zmian w diugosci akcesoriéw w celu dostosowania
wyswietlanego pomiaru napiecia i udoskonalenia obliczen energii. Procedura po uruchomieniu jest wyjasniana za
pomocg animacji na ekranie.

Wazne: Kalibracje kabla nalezy powtarza¢ za kazdym razem, gdy zmieniany jest palnik, uprzaz lub kabel masy, aby
zapewni¢ optymalne spawanie.

Przechowywanie i przywolywanie zadan
Dostep poprzez ikone «JOB» na ekranie gtbwnym.

Biezgce ustawienia sg zapisywane automatycznie i odtwarzane przy uruchomieniu urzadzenia.

Oprécz biezacych ustawien istnieje mozliwos¢ zapisania i odtworzenia tak zwanych konfiguracji ,zadan”.
Na proces TIG przypada 500 JOBS, na proces MMA 200. Przechowywanie odbywa sie na podstawie aktualnych parametrow
procesu, aktualnych ustawien i profilu uzytkownika.

Job

Ten tryb JOB umozliwia tworzenie, zapisywanie, przywotywanie i usuwanie JOB.

Quick-Load - Odzyskaj JOB na spuscie, gdy nie spawasz.
Quick Load to tryb wycofania JOB bez spawania (20 max) i jest mozliwy tylko w procesie TIG.
Z listy wczesniej utworzonych JOB-6w, przywotywanie JOB-6w odbywa sie poprzez kroétkie nacisniecie spustu. Obstu-
giwane sg wszystkie tryby wyzwalania i spawania.

Multidob - Przywotywanie JOBow przy spuscie w spawaniu.
Z listy MultiJOB zawierajgcej wczesniej utworzone JOB, ten tryb tgczenia pozwala na zgrzewanie do 20 JOB w sekwencji
bez przerw.
Po wigczeniu trybu JOB nr 1 na liscie jest fadowany i wyswietlany. Tryb wyzwalania jest wymuszany na 4T.
Podczas procesu spawania tryb ten umozliwia fgczenie JOB-6w z zatadowane;j listy w tancuchy poprzez kroétkie nacisnie-
cia przyciskow palnika.
Spawanie zostaje zatrzymane poprzez dtugie nacisniecie przyciskow palnika, a po zakonczeniu cyklu spawania JOB N°1
zostaje ponownie zatadowany dla przysziej sekwencji spawania.

JOB 2 wzrost pradu -

Wzrost pradu JOB 1~

Po witgczeniu trybu JOB nr 1 na liscie jest tadowany i wy-
Swietlany.

Wywotywanie JOB-6w z sekwencji odbywa sie w petli: po
osiggnieciu ostatniego JOB na liscie, nastgpnym bedzie

| | | 3 JOB N°1.
JoB 1 , JOB2 | JoB 3 Spawanie aktywuje sie poprzez diugie naciénigcie przy-
‘ w ! ! ciskow palnika.

I I [ W
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C5

Z wczesniej utworzonej listy C5 zawierajgcej 5 JOB-6w, ten prosty tryb automatyzacji ze ztgcza Remote Control pozwala
na przywotanie JOB-6w poprzez PLC (patrz notka na stronie internetowej - przyp. ttum https://planet.qys.fr/pdf/spdoc/
frfCONNECT_5.pdf).

Kody bledéw

Ponizsza tabela przedstawia niewyczerpujaca liste komunikatow i kodow bltedow, ktére moga sie pojawic.
Wykonac te sprawdzenia i kontrole przed wezwaniem autoryzowanego technika GYS.

W przypadku koniecznosci otwarcia produktu przez uzytkownika nalezy obowigzkowo odcigé zasilanie poprzez wyjecie wtyczki
elektrycznej i odczekac 2 minuty dla bezpieczenstwa.

Kody

biad Wiadomosci Rozwigzania
USTERKA PRZEPIECIOWA
001 L )
Sprawdz instalacje elektryczng i o . . . o
Zle¢ sprawdzenie instalacji elektrycznej osobie upowaznione;.
USTERKA PODNAPIECIOWA
002 . )

Sprawdz instalacje elektryczng

USTERKA JEDNOSTKI CHLODZACEJ Jednostka chtodzaca nie jest juz wykrywana. Sprawdz potgczenie
006 . ) : ) .

Nie wykryto chfodnicy miedzy jednostkg chtodzacg a zrédtem pradu.
007 BLAD PRZEPLYWU Sprawdzi¢ ciggtos¢ przeptywu ptynu chfodzgcego palnika.

Zatkany ukfad chtodzenia Sprawdz bezpiecznik urzagdzenia chtodzacego.

B£AD POZIOMU WODY Napetnij zbiornik chtodnicy do petna (zalecany ptyn chtodzacy : nr kat.
008 . .

Sprawdz poziom wody 062511)

Odczekaj kilka minut, az urzgdzenie chtodzgce ostygnie.

009 UKLAD CHLODZACY Upewnij sie, ze nie zostat przekroczony zalecany cykl pracy dla sto-

Zabezpieczenie termiczne sowanego pradu spawania.

Upewnij sie, ze wloty i wyloty powietrza nie sg zatkane.
Odczekaj kilka minut, az generator ostygnie.
Upewnij sie, ze nie zostat przekroczony zalecany cykl pracy dla sto-

GENERATOR sowanego pragdu spawania.

010 ) . . O ; . .

Zabezpieczenie termiczne Upewnij sie, ze wloty i wyloty powietrza nie sg zatkane.
Zamontowac filtr przeciwpytowy (nr kat. 046580). Uwaga: filtr prze-
ciwpylowy zmniejsza cykl pracy.

011 Wentylator Wytgczy¢ zasilanie przez wyjecie wtyczki i sprawdzi¢, czy wentylator

Btad wentylatora nie jest zablokowany.

024 Przecigzenie USB Zmien pamie¢ USB.

Odtgczanie USB

Wystgpit wewnetrzny btad systemu.
Prosze zrestartowac¢ produkt

Btad kalibraciji

Wiecej miejsca w pamieci urzgdzenia
Plik %s nie jest obstugiwany

Err %d

| tak dalej?

Nie mozna zapisa¢ w pamieci USB

Przekroczenie liczby prob.
Wymagany kod odblokowujgcy

Nieprawidtowy kod uzytkownika

Wytaczy¢ i ponownie wigczy¢ produkt.
Jesli problem nadal wystepuje, dokonaj aktualizacji (Via Planet GYS)

Ponowna kalibracja kabli spawalniczych (menu «Kalibracja»)

Usun zadania, aby zwolni¢ miejsce w pamieci wewnetrzne;j.

Dane w pamieci USB sg uszkodzone. Sprawdz swoje dane.

Zwolnij miejsce na pamieci USB.
Jesli problem nadal wystepuje, zmieh pamie¢ USB.

Wprowadz kod odblokowujgcy : 314159

Kod osobisty jest nieprawidtowy, wprowadz prawidtowy kod.
Domysinie kod ten wynosi 0000.

Jesli pojawi sie niewymieniony kod btedu lub problemy nie ustapia, skontaktuj sie z dystrybutorem.
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Ikony ostrzegawcze

lkony alertow w prawym gérnym rogu ekranu informujg o produkcie.

lkona
alarmu

Oznaczenie

DEMO

Tryb demonstracyjny. Spawanie jest nieaktywne.
Sprawdz swojg instalacje elektryczng (napiecie sieciowe).

e

Zatkany ukfad chtodzenia.
Sprawdzi¢ ciggto$¢ przeptywu ptynu chtodzgcego palnika.

O

Bateria interfejsu na wyczerpaniu. Wymien baterie (CR2032) i zaktualizuj date i godzine produktu (System / Zegar).

&)

Wentylator nie pracuje z wtasciwa predkoscig. Sprawdzi¢ stan wentylatora.




Acest manual de utilizare al interfetei (IHM) face parte din
ansamblu complete de documente. Un manual de utilizare
general este furnizat impreuna cu acest produs. Cititi Si respectati

instructiunile din manualul general de utilizare, in special informatiile
cu privire la securitate !

Utilizarea si exploatarea exclusiva a
urmatoarelor produse

TITANIUM v

Versiune software

Acest manual descrie versiunea softului :
1.86

Versiune softului interfetei este afisata in cadrul meniului principal : Sistem / Informatii / MMI
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Utilizarea interfetei echipamentului

Comenzile generatorului

Ecranul principal contine toate informatiile necesare pentru a incepe procesul de sudare Thaintea, in timpul si dupa proce-
deul de sudare (interfata se poate ajusta cu usurinta in functie de procesul selectat).

(1) ——i 0

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,

O (1) Nume utilizator / trasabilitate

—————————————————————————— (2) Buton nr. 1: Meniu principal sau Intoarcere la me-
7777 niul anterior

(3) Buton nr. 2 : Parametri procedeului in curs

@ ,,,,, (5) Buton nr. 3 : Reglaje

(7) Reglaj in curs
‘ ‘ (8) Masurarea curentului si a energiei

4)

2) — @ @ (6) (4) Rotita de navigare
@ t t (5) (6) Buton nr. 4 : JOB sau Validare

Meniu principal

Ecranul Meniului principal se afiseaza la prima demarare la postului.
Navigarea intre diferitele blocuri se face cu ajutorul rotitelor si al tastelor

3)
\/
Procedee Parametri Sistem (1) Inpoi
(2) Validare
(3) Pictograma blocului in curs
Portabilitate Calibrare Informatii
(1) _"—TE) [74— (2)
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Procedee

Accesul la anumite procedee de sudare depind de aparat :

TIG GTaw)

Sudare cu arc si electrod non-fuzibil, sub protectie gazoasa

MMA (svaw)

Sudare cu arc si electrod invelit

Parametri (utilizator)

Mod de afisare
- Usor : afisaj si functionalitate redusa (fara acces la ciclul de sudare).
- Expert : afisaj complet, permite ajustarea duratei si timpului diferitelor faze ale cilului de sudare.
- Avansat : afisaj integral, permite ajustarea in totalitate a parametrilor cilului de sudare.

Limba
Alegerea limbii interfetei (Franceza, Engleza, Germana etc).

Unitati de masura
Alegerea afisajului sistemului de unitati : International (SI) sau Imperial (USA).

Luminozitate
Ajustati luminozitatea ecranului interfetei (reglaj de la 1 (intunecat) la 10 (foarte luminos)).

Cod utilizator
Personalizarea codului de acces al utilizatorului pentru a bloca sesiunea (Din fabrica 0000).

Toleranta | (curent)
Toleranta de reglaj a curentului :
OFF : reglaj liber, fara limita de reglare a curentului.
+ OA : fara toleranta, fixarea curentului.
+ 1A> + 50A : interval de reglare pentru care utilizatorul poate varia intensitatea curentului.

Sistem

Nume aparat
Informatii despre numele dispozitivului si posibilitatea de a-l personaliza prin apasarea pe / de pe interfata.

Ceas
Reglaj ora, data si format (AM/PM).

Unitate de racire
- OFF : unitatea de racire este dezactivata
- ON : unitatea e racire este activa in permanenta.
- AUTO : gestionarea automatéa (activare in momentul sudarii si dezactivare 10 minute dupa finalizarea procesului)

CURATARE -, functie dedica procesului de epurare a sistemului de racire sau completarii cu lichid, timp Tn
care protectiile sunt dezactivate (consultati manualul cu privire la sistemul de racire pentru a va purifica postul in
siguranta).
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Utilizarea interfetei echipamentului

Validare
Validarea echipamentelor de sudura implica verificarea performantelor produsului in raport cu setérile acestuia. Cazul de
calibrare CALIWELD (optiune, ref. 060456) este utilizat pentru a emite un raport de validare si pentru a verifica valorile
de sudare.
Apasati butonul nr. 3 (/) pentru a indica ultima data de validare a produsului.
De asemenea, puteti specifica perioada de valabilitate in luni. Cand expira urmatoarea data de validare, pe ecran apare
un mesaj care va solicita sa revalidati produsul.

Informatii
Date de configurare pentru componentele de sistem ale produsului :
- Model
- Numarul de serie
- Numele dispozitivului
- Versiunea de software

Apasati butonul nr. 3 :
Exportati configuratia masinii pe o cheie USB (nu este furnizata)

Productivitate
Date de utilizare a produsului :
- Timp de aprindere
- Timp de sudare
- etc.

Resetare
Reinitierea parametrilor postului :
- Partial : valoarea implicitd a procesului de sudare in curs.
- Total : toate datele de configurare ale dispozitivului vor fi resetate la setarile din fabrica.

Blocarea

Posibilitatea blocarii ecranului permite securizarea procesului de lucru tocmai pentru a evita modificarile involuntare sau acci-
dentale. Fereastra reglajelor in curs ramane ajustabila cu tolerantele selectate in meniul Parametri (vezi pagina anterioara).
Toate celelalte functii sunt inaccesibile.

Pentru a debloca interfata, apasati butonul nr. 1 si introduceti codul de utilizator din 4 cifre (Th mod implicit, 0000).

Utilizatori

Modul utilizator permite partajarea postului cu mai mulli utilizatori. La prima punere in functiune, postul se afla in mod Admin.
Administratorul poate crea mai mulli utilizatori. Fiecare utilizator are propria sa configuratie (mod, reglaj, procedeu, JOB-uri...)
iar aceasta nu poate fi modificata de catre un alt utilizator. Fiecare utilizator are nevoie de un cod personal alcatuit din 4 cifre
pentru a se putea conecta la generator.

» Administratorul are acces la intregul meniu principal.

» Utilizatorul are acces la o interfata simplificata. Acesta nu poate sterge (Trasabilitate, JOB-uri, Profiluri utilizator etc.)

Interfata de configurare a utilizatorilor (rezervata administratorului).

n partea stang& a ecranului sunt enumerati utilizatorii. Administratorul are posibilitatea de a tria utilizatorii dupa nume sau
dupa data prin simpla apasare a butonului nr. 2. O apasare lunga pe acest buton permite stergerea unuia sau mai multor
utilizatori activi (contul Admin nu poate fi sters).

Partea dreapta a ecranului permite afisarea detaliilor tuturor utilizatorilor creati anterior impreuna cu urmatoare informatiile :
Avatar, Nume, Nr. echipa si Toleranta (%).
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Crearea unui profil de utilizator
Apasati butonul nr. 3 pentru a crea un utilizator.
- Utilizator : Personalizati numele utilizatorului apdsand butonul nr. 3
- Avatar : Alegeti culoarea avatarului aferent utilizatorului
- Echipa : Atribuiti un numar echipei (max 10)
- Cod utilizator : codul personal de acces (in mod implicit 0000)
- Toleranta de reglare a curentului | :
OFF : reglaj liber, fara limita de reglare a curentului.
* 0.0A: fara toleranta, fixarea curentului (nerecomandata)
+ 0.A> + 50A: interval de reglare pentru care utilizatorul poate varia intensitatea curentului.

Pentru utilizatorul ,Admin”, modificarea numelui si a avatarului nu sunt posibile.

Modificarea unui profil utilizator
Selectati utilizatorul din partea stanga a ecranului si apasati butonul nr. 4.

Alegeti utilizatorii

Daca unul utilizator(sau mai multi) a fost creat, blocul utilizator afiseaza toti utilizatorii postului.

Selectati utilizatorul dorit si apasati \/ pentru a confirma. Un cod de deblocare este necesar.

Functia Inchide” permite blocarea postului pe un anumit cont de utilizator, la alegere, nicio alta setare nefiind acce-
sibila. Acest afisaj este identic si cand postul este pornit (comutatorul OFF -> ON).

Afisarea utilizatorului

In partea stangé superioara a ecranului, avatarul si numele utilizatorului activ se afiseaza.

Parola

Fiecare profil de utilizator este protejat de un cod personal format din 4 cifre. In absenta unei personalizéri, acest cod in
mod implicit este 0000. Dupa 3 Tncercari eronate a codului personal, interfata este blocata si cere un cod de deblocare.
Acest cod, compus din 6 cifre ce nu poate fi modificat, est : 314159.

Trasabilitate

Aceasta interfatd de gestionare a sudarii permite trasarea/inregistrarea tuturor etapelor referitoare la operatiile de su-
dura, din cordon in cordon, in timpul fabricarii industriale. Aceasta abordare calitativa asigura calitatea sudarii post-pro-
ductie permitand analiza, evaluarea, raportarea si documentarea parametrilor de sudare inregistrati. Aceasta functie
permite colectarea precisa si rapida, precum si salvarea datelor solicitate Tn cadrul normei EN ISO 3834. Recuperarea
acestor date este posibila prin exportul cu ajutorul unui stick USB.

1- Start - Creare trasabilitate
* Personalizati numele locului de lucru apasand butonul nr.3.
* Interval de esantionare :
- Hold : Fara inregistrare a valorilor Curent/Tensiune (media per cordon) in timpul sudarii.
- 250 ms, 500 ms, etc. : inregistrarea valorilor Curent/Tensiune (medie per cordon) la fiecare X’
milisecunde sau secunde in timpul sudarii.
* Optiuni - OFF : trasabilitate simpla
* Optiuni - ON : trasabilitate completa
Nr. de treceri (ON/OFF)
Numar de Sudura (ON/OFF)
Temperatura (ON/OFF) : Temperatura piesei de sudat la inceputul cordonului.
Lungime (ON/OFF) : Lungime cordon (unitatile de masura se afiseaza n functie de alegerea predefinita n
Setari/Unitati de masura).
Variabila(le) : va permite sa adaugati informatii suplimentare personalizate (greutate, adnotari etc.)

Apasati \/ pentru a incepe urmarirea (trasabilitatea).
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Utilizarea interfetei echipamentului

Afisajul trasabilitatii

in stanga sus pe ecran, se afiseaza numele santierului de lucru si numarul cordonului (numarul de méargele ale cordonului
este marit automat si nu poate fi modificat).

Identificare - Optiuni ON

La fiecare sfarsit de cordon, va aparea o fereastra de identificare : Nr. de treceri, Nr. de sudura, Temperatura piesei si/
sau lungimea cordonului.

Validare
Validarea se poate efectua direct pe interfata IHM sau apasand pe tragaciul pistoletului.

Stop - Opriti trasabilitatea
Pentru a opri trasabilitatea in momentul sudarii, utilizatorul trebuie sa se intoarca in fereastra Trasabilitate si sa se-
lectioneze ,Stop”.

Export
Recuperarea acestor informatii se face prin exportul lor catre un stick USB.
Datele .CSV sunt exploatabile datorita aplicatiei tip tabel Microsoft Excel®, Calc OpenOffice®, etc).
Numele fisierului este asociat cu numele postului si seria acestuia.

2- Start - Coordonarea trasabilitatii
Partea stanga a ecranului afiseaza o insiruire de nume de santiere create anterior.
Utilizatorul are posibilitatea de a filtra aceste santiere in functie de nume sau data, print-o simpla apasare abutonului nr.
2. O apasare lunga ce acest buton permite stergerea santierului activ precum si tuturor santierelor existente.

in partea dreapta a ecranului puteti vedea detaliile fiecarui santier creat anterior alaturi de informatiile urmatoare : frecventa

de esantionare, numarul de cordoane inregistrate, timpul total de sudare, energia furnizata pentru sudura, configuratiile
fiecarui cordon (procedeu, ora, timpul de sudare si U-I1 de sudare).

[%+

Rec ‘ Lansati trasabilitatea santierului activ

Crearea trasabilitatii
(vezi paragraful anterior)

Portabilitate

Import Config.

Schimbarea configuratiei masinii de pe stick-ul USB(fisier : Unitate detasabild (USB)\PORTABILITATE\CONFIG) catre
masina. O apasare lunga pe @ sterge configuratiile de pe stick-ul USB.

Export Config.

Exportul configuratiei postului catre USB (fisier : Unitate detasabila (USB)\PORTABILITATE\CONFIG).

Importa JOB-uri
Importarea Job-urilor in functie de procedeele prezente in folderUnitate detasabild (USB\PORTABILITATEA stick-ului
USB pe aparat.

Exportul Job-urilor

Exportul Job-urilor de pe aparat pe un stick USB dupa pasii urmatori (fisier : Unitate detasabila (USB)\PORTABILITATE\

JOB)
Atentie, job-urile anterioare de pe stick pot fi sterse.

Pentru a evita pierderea datelor in timpul importarii sau exportarii de date, nu scoateti stick-ul USB si nu inchideti aparatul.
Numele fisierului este asociat cu numele postului si seria acestuia.



Calibrare

Calibrare Cabluri
Functie dedicatd de asemenea calibrarii accesoriilor relative sudarii precum pistoletul, cablul + suportul electrod si
cablu + cleste de masa. Scopul calibrarii este acela de a compensa variatiile de lungime ale accesoriilor pentru a
permite ajustarea tensiunii si a calculului energetic. Odata lansat procedeul, pe ecran se vor afisa o serie de explicatii
animate.

Important : Calibrarea cablurilor trebuie refacuta dupa fiecare schimbare a pistoletului, cablurilor de alimentare sau
de masa pentru a asigura o sudare optima.

Stocati si reamintiti job-uri
Accesibil prin intermediul pictogramei ,JOB” de pe ecranul principal.

Parametri utilizati sunt automat salvati si accesibili la urméatoarea pornire.

Pentru setarile in curs, este posibila salvarea si mai apoi accesarea unor configurari numite ,JOB”.
Exista 500 de locuri de JOB-uri pentru procesul TIG si 200 pentru procesul MMA. Memorarea se bazeaza pe setarile proce-
sului in curs, reglajele in curs precum si pe profilul utilizatorului.

JOB

Acest mod JOB permite crearea, salvarea, reamintirea si stergerea JOB-urilor.

Quick-Load - Reamintirea JOB-urilor prin intermediul tragaciului excluzand sudarea.
Quick Load este un mod de rechemare a JOB-ului (20 de moduri maxim) in afara procesului de sudura si este posibil
numai in procesul TIG.
Dintr-o lista alcatuita din JOB-uri create anterior, reamintirile JOB se fac prin apasarea scurta a tragaciului. Toate modu-
rile tragaciului si modurile de sudare sunt acceptate.

MultiJob - Declansati rechemarea JOB-ului in sudura.
Dintr-o lista MultiJOB de JOB-uri create anterior, acest mod de inlantuire va permite sa sudati pana la 20 de JOB-uri in
succesiune, fara intrerupere.
Cand modul este activat, JOB nr. 1 din lista este incarcat si afisat. Modul de declansare este fortat la 4T.
n timpul procesului de sudare, acest mod permite ca JOB-urile din lista incércats sa fie inlantuite prin apasarea scurta
a butoanelor pistoletului.
Sudarea este oprita printr-o apasare lunga pe butoanele pistoletului, iar cand ciclul de sudare se termina, JOB N°1 este
reincarcat pentru o secventa de sudare viitoare.

Cresterea curentului in JOB 2

Cand modul este activat, JOB nr. 1 din listd este incarcat si
afisat.

Reamintirea JOB-urilor din secventa se face intr-o bucla:
atunci cand se ajunge la ultimul JOB din lista, acesta va
continua cu JOB Nr. 1.

Sudarea este activata printr-o apasare lunga pe butoanele

JOB1
: pistoletului.

1

>0.55 <0.5s <0.5s >0.55
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Utilizarea interfetei echipamentului

C5

Dintr-o lista C5 de 5 JOB-uri, creata anterior, acest mod simplu de automatizare, prin intermediul comenzii la distanta,
permite rechemarea JOB-urilor prin intermediul unui PLC (a se vedea nota de pe site-ul web -https://planet.gys.fr/pdf/
spdoc/fIfCONNECT_5.pdf).

Coduri de eroare

Tabelul urmator prezinta o lista neexhaustiva de mesaje si coduri de eroare care pot aparea.
Efectuati aceste verificari si controale inainte de a apela un tehnician autorizat GYS.

Dac3 utilizatorul trebuie sa demonteze postul, acesta este obligat sa opreasca alimentarea decupland postul de la priza si sa astepte
2 minute din motive de securitate.

Coduri

Mesaje Solutii
de eroare ’
DEFECT SUPRATENSIUNE
001 e . -
Verificati instalatia electrica . - o . .
Numiti o persoand abilitatd pentru a verifica instalatia electrica.
DEFECT SUBTENSIUNE
002 e - .
Verificati instalatia electrica
006 DEFECT SISTEM DE RACIRE Sistem de racire nu este detectat. Verificati cablurile de conectare
Sistem de racire neidentificat dintre sistemul de r&cire si generator.
007 EROARE DEBIT Verificati continuitatea de circulatie a lichidului de racire al pistoletului.
Circuitul de racire Tnfundat Verificati siguranta unititii de racire.
EROARE LA NIVELUL APEI Umpleti rezervorul sistemului de racire la maximum (lichid de racire
008 e . ; i
Verificati nivelul apei recomandat : ref. 062511)
; Asteptati cateva minute pentru ca sistemul sa se raceasca.
009 SISTEM DE RACIRE Aveti grija sa nu depasiti ciclul de functionare recomandat pentru
Protectie termica curentul de sudare utilizat.
Asigurati-va ca intrarile si iesirile de aer nu sunt blocate.
Asteptati cateva minute pentru ca generatorul sa se raceasca.
Aveti grija sa nu depasiti ciclul de functionare recomandat pentru
010 GENERATOR curentul de sudare utilizat.
Protectie termica Asigurati-va ca intrarile si iesirile de aer nu sunt blocate.
Instalati filtrul anti-praf (ref. 046580). Atentie, filtrul anti-praf reduce
ciclul de functionare.
011 Ventilator Decuplati alimentatorul de la priza si verificati daca ventilatorului este
Eroare ventilator blocat.
Supraincarcare stick USB - e
024 Deconectati stick-ul USB Inlocuiti stick-ul USB.
) S-a produs o eroare la sistemul intern. Tnchidet,i si reporniti aparatul.
Va rugam redemarati aparatul Daca problema persista, realizati o actualizare (Via Planet GYS)
- Eroare la calibrare Refaceti o calibrare a cablurilor de sudura (Meniu ,Calibrare”)
- Spatiu de stocare al aparatului este plin Stergeti JOB-urile pentru a elibera spatiu de stocare intern.

Fisier %s nu este suportat
- Err %d Datele de pe USB sunt corupte. Verificati informatiile.
Doriti sa continuati?

Eliberati spatiu pe stick-ul USB.

. Nu'se poate scrie pe USB Daca problema persista, schimbati stick-ul USB.

- Numar de tentative depasit. Introduceti codul de deblocare : 314159
Se cere un cod de deblocare ’

Qodul personal este gresit, introduceti codul corect.

. Cod utilizator gresit In mod implicit, codul este 0000.

Daca apare un cod de eroare nelistat sau daca problemele persista, contactati distribuitorul dumneavoastra.
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Pictograme de alerta (Avertizare)

Pictogramele de alerta din partea dreapta (sus) a ecranului va ofera informatii despre produsul dvs.

Pictograma pentru alertda ~ Semnificatie

vy Mod Demonstratie Sudarea este inactiva.

DEMO e : - : L

e— Verificati instalatia electrica (tensiunea circuitului).

::%: EE; Circuitul de racire este obstructionat.
Verificati continuitatea de circulatie a lichidului de racire al pistoletului.
D Bateria interfetei la sfarsitul duratei de viata. Tnlocuiti bateria (CR2032) si actualizati data si ora

aparatului (Sistem, Ceas).

(@) Ventilatorul nu se invarte la viteza corespunzatoare. Verificati starea ventilatorului.
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