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Sicherheit

Sicherheit

Gefahr durch Fehlbedienung und fehlerhaft durchgefiihrte Arbeiten.

Schwere Personen- und Sachschaden kdnnen die Folge sein.

» Alle in diesem Dokument beschriebenen Arbeiten und Funktionen dirfen nur von
technisch geschultem Fachpersonal ausgefihrt werden.
Dieses Dokument vollstandig lesen und verstehen.

>
» Samtliche Sicherheitsvorschriften und Benutzerdokumentationen dieses Gerétes
und aller Systemkomponenten lesen und verstehen.

Gefahr durch elektrischen Strom.

Schwere Personen- und Sachschaden kénnen die Folge sein.

» Vor Beginn der Arbeiten alle beteiligten Gerate und Komponenten ausschalten und
von Stromnetz trennen.

» Alle beteiligten Gerate und Komponenten gegen Wiedereinschalten sichern.

Gefahr durch elektrischen Strom infolge von schadhaften Systemkomponenten

und Fehlbedienung.

Schwere Personen- und Sachschaden kdnnen die Folge sein.

» Samtliche Kabel, Leitungen und Schlauchpakete missen immer fest angeschlos-
sen, unbeschadigt, und korrekt isoliert sein.

» Nur ausreichend dimensionierte Kabel, Leitungen und Schlauchpakete verwenden.

Rutschgefahr durch Kiihimittel-Austritt.

Schwere Personen- und Sachschaden kdnnen die Folge sein.

» Die KuhImittel-Schlduche der wassergekihlten Schweillbrenner immer mit dem dar-
auf montierten Kunststoff-Verschluss verschlieen, wenn diese vom Kihlgerat oder
anderen Systemkomponenten getrennt werden.

Gefahr durch heiRe Systemkomponenten und / oder Betriebsmittel.

Schwere Verbrennungen und Verbriihungen kénnen die Folge sein.

» Vor Beginn der Arbeiten alle heiRen Systemkomponenten und / oder Betriebsmittel
auf +25 °C / +77 °F abkuhlen lassen (beispielsweise Kiihimittel, wassergekuhlte
Systemkomponenten, Antriebsmotor des Drahtvorschubes, ...).

Geeignete Schutzausristung tragen (beispielsweise hitzebestandige Schutzhand-
schuhe, Schutzbrille, ...), wenn ein Abkuhlen nicht moglich ist.
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/\  WARNUNG!

Gefahr durch Kontakt mit giftigem SchweifRrauch.
Schwere Personenschaden kénnen die Folge sein.
» Ein SchweilRbetrieb ohne ein eingeschaltetes Absauggerat ist nicht zulassig.

» Unter Umstanden ist die alleinige Verwendung eines Absaug-Schweifbrenners nicht
ausreichend, um die Schadstoffbelastung am Arbeitsplatz ordnungsgemaR zu ver-
ringern. In diesem Fall eine zusatzliche Absaugung installieren, um die Schadstoff-
belastung am Arbeitsplatz ordnungsgemal zu verringern.

» Im Zweifelsfall die Schadstoffbelastung am Arbeitsplatz durch einen Sicherheitstech-
niker feststellen lassen.

/\  VORSICHT!

Gefahr durch Betrieb ohne Kiihimittel.
Sachschaden kdnnen die Folge sein.
» Wassergekulhlte Gerate nie ohne Kihlmittel in Betrieb nehmen.

» Wahrend des Schweillens sicherstellen, dass ein ordnungsgemafer Kihimittel-
Durchfluss gegeben ist - bei Verwendung von Fronius-Kihlgeraten ist dies der Fall,
wenn im Kihimittel-Behalter des Kihlgerates ein ordnungsgemafer Kahlmittel-
Ruckfluss ersichtlich ist.

» Fir Schaden aufgrund von Nichtbeachtung der oben angefiihrten Punkte haftet der
Hersteller nicht, sdmtliche Gewahrleistungsanspriiche erléschen.

Bestimmungs- Der WIG Hand-Schweil3brenner ist ausschlielllich zum WIG-Schweilden und WIG-Léten
gemiRe Verwen- bei manuellen Anwendungen bestimmt.
dung Eine andere oder dariiber hinausgehende Benutzung gilt als nicht bestimmungsgeman.

Fir hieraus entstehende Schaden haftet der Hersteller nicht.

Zur bestimmungsgemafien Verwendung gehort auch:
- das Beachten aller Hinweise aus der Bedienungsanleitung
- die Einhaltung der Inspektions- und Wartungsarbeiten.



Funktionen des Up/Down-SchweiRbrenners

Bedienelemente
des Up/Down-
SchweilRbrenners

(1)

Start-Taste

die Taste I0st folgende Funktionen aus:

a) wenn an der Stromquelle die Hochfrequenz-Zindung (HF-Zlndung) aktiviert
ist, wird der Ziindvorgang durch Zurtickdriicken der Taste aktiviert

b) wenn an der Stromquelle das Beriihrungsziinden aktiviert ist, wird durch
ZurlUckdrucken der Taste die Wolfram-Elektrode unter Spannung gesetzt. Mit
der Berlihrung des Werkstlickes startet der Schweillprozess

c) wahrend des Schweil’ens wird im 4-Takt-Betrieb durch Vordriicken und hal-
ten der Taste die Zwischenabsenkung aktiviert. Diese Funktion ist nur
verflgbar, wenn an der Stromquelle der Absenkstrom |, eingestellt wurde

(2)

Up/Down-Taste
zum Verandern der Schweilleistung

()

LED-Taste

zur Beleuchtung der Schweil3stelle:

a) Taste 1 x driicken - LED leuchtet fir 5 Sekunden
b) Taste gedriickt halten - LED leuchtet dauernd




Funktionsbe-
schreibung des
Up/Down-
SchweiRbrenners

Veranderung der SchweiBleistung:

Zwischenabsenkung:

1

Fur die Dauer der Zwischenabsenkung die
Taste nach vorne dricken und halten




Funktionen des JobMaster-SchweiRbrenners

Bedienelemente
und Anzeigen
des JobMaster-
SchweiRbrenners

(1)

Start-Taste

die Taste I0st folgende Funktionen aus:

a) wenn an der Stromquelle die Hochfrequenz-Zindung (HF-Zlndung) aktiviert
ist, wird der Ziindvorgang durch Zurtckdricken der Taste aktiviert

b) wenn an der Stromquelle das Beriihrungsziinden aktiviert ist, wird durch
ZurlUckdrucken der Taste die Wolfram-Elektrode unter Spannung gesetzt. Mit
der Berlihrung des Werkstlickes startet der Schweillprozess

c) wahrend des Schweildens wird im 4-Takt-Betrieb durch Vordriicken und hal-
ten der Taste die Zwischenabsenkung aktiviert. Diese Funktion ist nur
verfligbar, wenn an der Stromquelle der Absenkstrom |, eingestellt wurde

(2)

Display
zum ergonomischen Ablesen wesentlicher Parameter direkt am Schweil3brenner

()

Up/Down-Taste
zum Verandern von Parametern

(4)

Pfeil-Tasten
zum Auswahlen von Parametern

(5)

LED-Taste

zur Beleuchtung der Schweil3stelle:

a) Taste 1 x driicken - LED leuchtet fir 5 Sekunden
b) Taste gedriickt halten - LED leuchtet dauernd




Funktionsbe- Parameter verandern:
schreibung des 7
JobMaster-

SchweiRbrenners

Gewidinschten Parameter auswéhlen Parameter veréndern

Zwischenabsenkung:

Fir die Dauer der Zwischenabsenkung die
Taste nach vorne driicken und halten

Zwischenabsenkung aktivieren



User-Interface tauschen

User-Interface
austauschen
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VerschleiRteile montieren

VerschleiBteil-
System A mit ge-
steckter Gasdiise
montieren

/\  VORSICHT!

Beschadigungsgefahr durch zu hohes Anzugsmoment an der Spannhiilse (1) oder

Gaslinse (2).

Eine Beschadigung des Gewindes kann die Folge sein.
» Spannhilse (1) oder Gaslinse (2) nur leicht festziehen.

* Austauschbare Gummi-Dichthulse nur fir TTB 220 G/A
b Je nach Ausfiihrung des Schweilbrenners kann anstelle der Spannhiilse (1) eine

Gaslinse (2) zum Einsatz kommen

-

7~

/\  VORSICHT!

Beschadigungsgefahr durch zu hohes Anzugsmoment an der Brennerkappe.
Eine Beschadigung des Gewindes kann die Folge sein.
» Brennerkappe nur so fest anziehen, dass sich die Wolframelektrode per Hand nicht

mehr verschieben lasst.

Brennerkappe festschrauben

11




VerschleiBteil-
System P mit ge-
schraubter
Gasdiise montie-
ren

12

/\  VORSICHT!

Beschadigungsgefahr durch zu hohes Anzugsmoment an der Spannhiilse (1) oder
Gaslinse (2).

Eine Beschadigung des Gewindes kann die Folge sein.

» Spannhiilse (1) oder Gaslinse (2) nur leicht festziehen.

* Austauschbare Gummi-Dichthtlse nur fir TTB 220 G/P
> Je nach Ausfiihrung des Schweil3brenners kann anstelle der Spannhiilse (1) eine
Gaslinse (2) zum Einsatz kommen

)3
-

9 &
b sl
&,

/\  VORSICHT!

&
P

Beschadigungsgefahr durch zu hohes Anzugsmoment an der Brennerkappe.

Eine Beschadigung des Gewindes kann die Folge sein.

» Brennerkappe nur so fest anziehen, dass sich die Wolframelektrode per Hand nicht
mehr verschieben lasst.

Brennerkappe festschrauben



VerschleiBteil-
System P/ TFC
(mit geschraubter
Gasdiise) demon-
tieren und mon-
tieren

Begriffserklarung: TFC = Tungsten Fast Clamp

/\  VORSICHT!

Gefahr durch Wolframelektrode bei der Demontage von Spanneinheit und Spann-

zange.

Schaden am Brennerkorper kdnnen die Folge sein.

» Vor dem Demontieren der Spanneinheit und Spannzange immer die Wolframelektro-
de entfernen.

VerschleifRteile demontieren:

1

Spanneinheit demontieren Spannzange demontieren

13




TTB 160/300 = 1,5 Nm (1.11 ft-Ib)

TTB 220/400 = 3 Nm (2.21 ft:Ib)

/\  VORSICHT!

Gefahr durch Wolframelektrode bei der Montage von Spanneinheit und Spannzan-

ge.

Schaden am Brennerkorper kdnnen die Folge sein.

» Die Wolframelektrode erst nach der Montage von Spanneinheit und Spannzange
montieren.

0,5 Nm (0.37 ft-1b)

Spannzange montieren



When using a wire feeder = 8 Nm (5.9 ft-lb)

Spanneinheit montieren

Wolframelektrode montieren

15






Brennerkorper montieren, SchweiBbrenner an-
schlieRen

Brennerkorper HINWEIS!
montieren

Risiko durch beschadigten O-Ring am Brennerkérper.
Ein beschadigter O-Ring am Brennerkdrper kann zu einer Verunreinigung des Schutzga-
ses und dadurch zu einer fehlerhaften Schwei3naht flhren.

» \Vor jeder Inbetriebnahme sicherstellen, dass der O-Ring am Brennerkorper un-
beschadigt ist.

II' * O-Ring am Brennerkdrper einfetten
2

AN

Die Arretierung mit dem Brennerkérper vollstédndig nach hinten driicken und gleichzeitig den Brennerkérper um
180° verdrehen

17



/A VORSICHT!

Gefahr durch fehlerhaft montierten Brennerkorper.

Sachschaden kénnen die Folge sein.

» Sicherstellen, dass sich die Arretierung nach der Montage des Brennerkdrpers in
der vordersten Position befindet - nur dann ist der Brennerkdrper ordnungsgemaf
montiert und arretiert.

Brennerkorper
verdrehen

e
an anschlieBen
Risiko durch beschadigten O-Ring am Anschluss SchweiRbrenner.
Ein beschadigter O-Ring am Anschluss SchweiRbrenner kann zu einer Verunreinigung
des Schutzgases und dadurch zu einer fehlerhaften Schwei3naht fiihren.

» Vor jeder Inbetriebnahme sicherstellen, dass der O-Ring am Anschluss
Schweillbrenner unbeschadigt ist.

18




* nur bei wassergekihltem Schweillsystem

19



Verlangerungs-Schlauchpaket anschlieRen

Wassergekiihltes  Das Verlangerungs-Schlauchpaket wird mit einer Schutztasche ausgeliefert, in welche

Verlangerungs- die Kuppelstelle zwischen Verlangerungs-Schlauchpaket und Schweilbrenner-Schlauch-
Schlauchpaket paket verlegt wird.
anschliefen

Bei den nachfolgenden Arbeiten sicher-
stellen, dass Schlauche und Kabel

j HINWEIS!

:j‘ nicht geknickt, eingeklemmt, abge-
' schert oder auf andere Art beschadigt
x werden.

HINWEIS!

Risiko durch beschadigten O-Ring am Anschluss SchweiRbrenner.

Ein beschadigter O-Ring am Anschluss Schwei3brenner kann zu einer Verunreinigung

des Schutzgases und dadurch zu einer fehlerhaften Schwei3naht fiihren.

» Vor jeder Inbetriebnahme sicherstellen, dass der O-Ring am Anschluss
SchweilRbrenner unbeschadigt ist.

SchweilBbrenner am Verbindungs-Schlauchpaket anschlieBen

Schutztasche montieren, Kihimittel-Schlduche verlegen:

Schutztasche wie folgt positionieren:
- das Fronius-Logo muss zu sehen sein
- die Schlaufen der Schutztasche missen sich oben befinden

Hinweise zu den nachfolgenden Darstellungen:

links = Stromquellen-seitig (A)
rechts = Schweil3brenner-seitig (B)

20



Schutztasche 6ffnen:
- Beide Reillverschluss-Schieber bis auf Anschlag nach rechts schieben
- Unteres Zahnband aus den Reil3verschluss-Schiebern ziehen

E| Kuppelstelle von Verlangerungs-Schlauchpaket und SchweilRbrenner-Schlauchpaket
in die Innentasche der Schutztasche verlegen

2X

- * = Klettstreifen an der Innentasche (Innentasche nicht abgebildet)
- Kuppelstelle mit 2 Klettstreifen in der Innentasche fixieren

B

- KuhIlmittel-Schlauch vom Verlangerungs-Schlauchpaket (A) gemaf Abbildung zur
Kuppelstelle verlegen

- Kuhlmittel-Schlauch vom Schweilibrenner-Schlauchpaket (B) 3x um das
SchweilRbrenner-Schlauchpaket wickeln und zur Kuppelstelle verlegen

- KuihImittelschlauche verbinden

21
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7

Den zweiten Kuhimittelschlauch vom Verlangerungs-Schlauchpaket (A) gemaf Ab-
bildung hinter dem Schweif3brenner-Schlauchpaket (B) zur Kuppelstelle verlegen
Den zweiten Kuhimittel-Schlauch vom Schweil3brenner-Schlauchpaket (B) gemaf
Abbildung 3x um das Verlangerungs-Schlauchpaket (A) wickeln und zurlck zur Kup-
pelstelle verlegen

KuhImittel-Schlauche verbinden

:

KihImittel-Anschliisse untereinander und mittig des Isolierrohres (1) ausrichten



- *=Innentasche
- Die beiden mitgelieferten Klettstreifen an der Innentasche anbringen

10

- *=Innentasche

- TMC-Steuerleitungsstecker zusammenstecken und neben der Innentasche positio-
nieren

[11] Schutztasche schlieRen

@ Verbindungs-Schlauchpaket an der Stromquelle anschliel3en
- das AnschlielRen des Verbindungs-Schlauchpaketes funktioniert auf die gleiche
Weise wie das Anschliel3en des SchweilRbrenners - siehe Abschnitt
SchweiRbrenner an anschlieBen ab Seite 18
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Gasgekiihltes
Verlangerungs-
Schlauchpaket
anschliefen

24

/\  WARNUNG!

Rutschgefahr durch iliberlaufenden Kiihimittel-Behilter. In Verbindung mit einem

MultiControl-Kiihlgerat kann beim Entleeren von Schlauchpaketen mit einer Lange

von mehr als 4 m (13 ft. 1.48 in.) ein liberfiillter Kiihimittel-Behalter tiberlaufen.

Schwerwiegende Personen- und Sachschaden kénnen die Folge sein.

» Die Angaben zum Befiillen des SchweilRbrenner-Schlauchpaketes in der Bedie-
nungsanleitung des Kiihlgerates befolgen.

/\  VORSICHT!

Beschadigungsgefahr durch Betrieb ohne ausreichend KiihIimittel.

Sachschaden kénnen die Folge sein.

» Sobald nach Inbetriebnahme der Stromquelle im Kihimittel-Behalter des Kiihl-
gerates ein einwandfreier Rickfluss ersichtlich ist, sicherstellen, dass sich ausrei-
chend KihImittel im Kiihlgerat befindet.

Das Verlangerungs-Schlauchpaket wird mit einer Schutztasche ausgeliefert, in welche
die Kuppelstelle zwischen Verlangerungs-Schlauchpaket und Schwei3brenner-Schlauch-
paket verlegt wird.

j HINWEIS!

Bei den nachfolgenden Arbeiten sicher-
stellen, dass Schlauche und Kabel

%‘ nicht geknickt, eingeklemmt, abge-
' schert oder auf andere Art beschadigt
x werden.

HINWEIS!

Risiko durch beschadigten O-Ring am Brennerkérper.

Ein beschadigter O-Ring am Brennerkérper kann zu einer Verunreinigung des Schutzga-

ses und dadurch zu einer fehlerhaften Schweif3naht fihren.

» \Vor jeder Inbetriebnahme sicherstellen, dass der O-Ring am Brennerkorper un-
beschadigt ist.




SchweilBbrenner am Verbindungs-Schlauchpaket anschlieBen

Schutztasche montieren:

[2] Schutztasche wie folgt positionieren:
- das Fronius-Logo muss zu sehen sein
- die Schlaufen der Schutztasche missen sich oben befinden

Hinweise zu den nachfolgenden Darstellungen:
links = stromquellen-seitig (A)
rechts = schweillbrenner-seitig (B)

Schutztasche 6ffnen:
- Beide Reilverschluss-Schieber bis auf Anschlag nach rechts schieben
- Unteres Zahnband aus den Reildverschluss-Schiebern ziehen

E| Kuppelstelle von Verlangerungs-Schlauchpaket und SchweilRbrenner-Schlauchpaket
in die Innentasche der Schutztasche verlegen

2X

- *=Klettstreifen an der Innentasche (Innentasche nicht abgebildet)
- Kuppelstelle mit 2 Klettstreifen in der Innentasche fixieren

25




26

- *=Innentasche
- Die beiden mitgelieferten Klettstreifen an der Innentasche anbringen

- *=Innentasche
- TMC-Steuerleitungsstecker zusammenstecken und neben der Innentasche positio-

nieren
Schutztasche schlieRen

E| Verbindungs-Schlauchpaket an der Stromquelle anschliel3en
- das AnschlielRen des Verbindungs-Schlauchpaketes funktioniert auf die gleiche
Weise wie das Anschliel3en des SchweilRbrenners - siehe Abschnitt
SchweiRbrenner an anschlieBen ab Seite 18




Brennerkorper von gasgekuhltem SchweiRbrenner
wechseln

Brennerkorper Brennerkdérper demontieren:
wechseln

E Verschmutzungen von der Kuppelstelle des Schlauchpaketes entfernen
E| Verschmutzungen von der Kuppelstelle des Brennerkdrpers entfernen
|E| Schutzkappe an der Kuppelstelle des Brennerkorpers anbringen

27
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Brennerkorper montieren:

/\  VORSICHT!

Gefahr durch inkompatible Systemkomponenten.

Sachschaden kénnen die Folge sein.

» Nur Brennerkdrper und Schlauchpakete mit der gleichen Kiihlart miteinander verbin-
den.

» Gasgekuihlte Brennerkérper nur auf gasgekihlte Schlauchpakete montieren.

HINWEIS!

Risiko durch beschadigten O-Ring am Brennerkorper.

Ein beschadigter O-Ring am Brennerkérper kann zu einer Verunreinigung des Schutzga-

ses und dadurch zu einer fehlerhaften SchweilRnaht fihren.

» Vor jeder Inbetriebnahme sicherstellen, dass der O-Ring am Brennerkdrper un-
beschadigt ist.

E| * O-Ring am Brennerkorper einfetten

2

Die Arretierung mit dem Brennerkérper vollstdndig nach hinten driicken und gleichzeitig den Brennerkdrper um
180° verdrehen



/A VORSICHT!

Gefahr durch fehlerhaft montierten Brennerkorper.

Sachschaden kénnen die Folge sein.

» Sicherstellen, dass sich die Arretierung nach der Montage des Brennerkdrpers in
der vordersten Position befindet - nur dann ist der Brennerkdrper ordnungsgemaf
montiert und arretiert.
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Brennerkorper von wassergekuhltem SchweiBbren-
ner wechseln

Schweillbrenner

1
automatisch ent- /\  VORSICHT!

leeren und Bren-  Gefanhr durch eingeschaltete Stromquelle beim automatischen Entleeren des
nerkorper wech-  gchweiRbrenners.
seln Unabsichtliche Lichtbogen-Ziindungen kdnnen die Folge sein.

» Den Anweisungen zum automatischen Entleeren des Schweil3brenners in der Be-
dienungsanleitung des Kiihlgerates, in der Bedienungsanleitung der Stromquelle
und am Bedienpanel der Stromquelle folgen.

» Wahrend der nachfolgend beschriebenen Arbeiten mit dem Brennerkdrper mindes-
tens 1 m (39.37 in.) von elektrisch leitenden Objekten fernbleiben.

SchweiRbrenner automatisch entleeren (beispielsweise mit CU 600t /MC) und
Brennerkoérper demontieren:

Schweil3brenner-Schlauchpaket mittels entsprechender Funktion des Kihlgerates
entleeren
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Verschmutzungen und Kiahimittel-Rickstande von der Kuppelstelle des Schlauchpa-
ketes entfernen

Verschmutzungen und Kihimittel-Rickstande von der Kuppelstelle des Bren-
nerkdrpers entfernen

Schutzkappe an der Kuppelstelle des Brennerkdrpers anbringen

Brennerkérper montieren:

/A VORSICHT!

Gefahr durch inkompatible Systemkomponenten.

Sachschaden kénnen die Folge sein.

» Nur Brennerkorper und Schlauchpakete mit der gleichen Kihlart miteinander verbin-
den.

» Wassergekuhlte Brennerkdrper nur auf wassergekihlte Schlauchpakete montieren.

HINWEIS!

Risiko durch beschadigten O-Ring am Brennerkorper.

Ein beschadigter O-Ring am Brennerkérper kann zu einer Verunreinigung des Schutzga-

ses und dadurch zu einer fehlerhaften Schweif3naht fihren.

» \Vor jeder Inbetriebnahme sicherstellen, dass der O-Ring am Brennerkorper un-
beschadigt ist.

|I| * O-Ring am Brennerkorper einfetten
2
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SchweiRbrenner
manuell entleeren
und Bren-
nerkorper wech-
seln

32

Die Arretierung mit dem Brennerkdérper vollsténdig nach hinten driicken und gleichzeitig den Brennerkdrper um
180° verdrehen

4

_——————A ol

/\  VORSICHT!

Gefahr durch fehlerhaft montierten Brennerkorper.

Sachschaden kénnen die Folge sein.

» Sicherstellen, dass sich die Arretierung nach der Montage des Brennerkoérpers in
der vordersten Position befindet - nur dann ist der Brennerkdrper ordnungsgemaf
montiert und arretiert.

E| An der Stromquelle die Taste Gasprifen driicken

Fur 30 s stromt Schutzgas aus.

KihImittel-Durchfluss Uberprifen:
Im Kuhimittel-Behalter des Kuhlgerates muss ein einwandfreier Kihimittel-Ruckfluss

ersichtlich sein.
ProbeschweiRung durchfihren und die Qualitat der Schweilinaht prifen

SchweiRbrenner manuell entleeren und Brennerkorper demontieren:
|I| Stromquelle abschalten und vom Stromnetz trennen

|z| Nachlaufphase des Kuhlgerates abwarten

E Schlauch fiir Kiihimittel-Vorlauf vom Kuhlgerat abschlieRen



E| Schlauch fiir Kiahimittel-Vorlauf mit maximal 4 bar (58.02 psi) Druckluft ausblasen
- dadurch flielt ein Grof3teil des Kihimittels zuriick in den Kihimittel-Behalter

Verschmutzungen und Kuhimittel-Rlckstadnde von der Kuppelstelle des Schlauchpa-
ketes entfernen

E Verschmutzungen und Kuhimittel-Ruckstande von der Kuppelstelle des Bren-
nerkdrpers entfernen

Schutzkappe an der Kuppelstelle des Brennerkdrpers anbringen
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Brennerkorper montieren:

/\  VORSICHT!

Gefahr durch inkompatible Systemkomponenten.

Sachschaden kénnen die Folge sein.

» Nur Brennerkdrper und Schlauchpakete mit der gleichen Kiihlart miteinander verbin-
den.

» Wassergekiihlte Brennerkérper nur auf wassergekiihlte Schlauchpakete montieren.

HINWEIS!

Risiko durch beschadigten O-Ring am Brennerkorper.

Ein beschadigter O-Ring am Brennerkérper kann zu einer Verunreinigung des Schutzga-

ses und dadurch zu einer fehlerhaften SchweilRnaht fihren.

» Vor jeder Inbetriebnahme sicherstellen, dass der O-Ring am Brennerkdrper un-
beschadigt ist.

E| * O-Ring am Brennerkorper einfetten

2

Die Arretierung mit dem Brennerkérper vollstdndig nach hinten driicken und gleichzeitig den Brennerkdrper um
180° verdrehen



/A VORSICHT!

Gefahr durch fehlerhaft montierten Brennerkorper.

Sachschaden kénnen die Folge sein.

» Sicherstellen, dass sich die Arretierung nach der Montage des Brennerkdrpers in
der vordersten Position befindet - nur dann ist der Brennerkdrper ordnungsgemaf
montiert und arretiert.

|E| Stromquelle am Netz anschlieen und einschalten
E| An der Stromquelle die Taste Gaspriifen driicken

Fir 30 s stromt Schutzgas aus.

Kiihimittel-Durchfluss Uberpriifen:
Im Kahlmittel-Behalter des Kuhlgerates muss ein einwandfreier Kiihimittel-Ruckfluss

ersichtlich sein.
ProbeschweilRung durchflihren und die Qualitat der Schweil3naht prifen
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Wechseln des Brennerkorpers sperren

Wechseln des 1
Brennerkorpers
sperren
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Hinweise zu flexiblen Brennerkorpern

Geratekonzept

Biegemoglichkei-
ten

Definition der
Brennerkorper-
Biegung

Die flexiblen WIG-Brennerkoérper lassen sich in alle Richtungen verbiegen und so indivi-
duell an unterschiedlichste Situationen und Anwendungen anpassen.

Flexible Brennerkorper kommen beispielsweise bei eingeschrankten Bauteil-Zuganglich-
keiten oder schwierigen Schweil3positionen zum Einsatz.

Mit jeder Formanderung wird jedoch das Material eines flexiblen Brennerkorpers ge-
schwacht, daher ist auch die Anzahl der Biegungen begrenzt.

Biegung und Anzahl der Biegungen werden in den folgenden Abschnitten erklart.

Eine Biegung ist eine einmalige, von der Ausgangsform um mindestens 20° abweichen-
de Formanderung.

Damit die Biegung nicht punktuell sondern Uber eine lange Lange mdglichst gleichférmig
erfolgt, wurde ein kleinstmdglicher Biegeradius definiert.

Der Biegeradius darf nicht unterschritten werden.

Der kleinstmogliche Biegeradius betragt 25 mm (1 in.).

Eine Biegung darf iber den maximalen Biegewinkel nicht hinausgehen.
Der maximale Biegewinkel betragt 45°.

Das Zuruckbiegen in die Ausgangsform gilt als eigene Biegung.
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Maximale Anzahl
der Bren-
nerkorper-Bie-
gungen
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Beispiel: 45°-Biegungen

(1)

00

Ausgangssituation: 0°
Bewegung von 0° auf 45° nach
oben

= 1. Biegung

Bewegung von 45° zurlck auf 0°
= 2. Biegung

Bewegung von 0° auf 45° nach un-
ten

= 3. Biegung

Bewegung von 45° zuriick auf 0°
= 4. Biegung

Unter Berticksichtigung eines Biegeradius von mehr als 25 mm (1 in.) und eines maxi-

malen Biegewinkels = 45° kénnen

gasgekihlte Schweiltbrenner mindestens 1000 Mal gebogen werden,
wassergekihlte Schweillbrenner mindestens 200 Mal gebogen werden.



Knickgelenk-Brennerkorper

Die Knickgelenk-Brennerkorper lassen
sich individuell an unterschiedlichste Si-
tuationen und Anwendungen anpassen,
beispielsweise bei eingeschrankten Bau-
teil-Zuganglichkeiten oder schwierigen
Schweilpositionen.

Durch das Knickgelenk befindet sich die
Hand des Schweilders naher bei der
SchweilRbrenner-Griffschale und somit bei
den Brennertasten.

Bei den Knickgelenk-Schweillbrennern tritt
beim Einrichten keine Materialschwachung
auf.

Geratekonzept

Knickgelenk- Die Montage des Knickgelenk-Brennerkdrpers funktioniert auf die gleiche Weise wie die
Brennerkorper Montage eines herkdmmlichen Brennerkdrpers - hierfur sieche Brennerkdrper montie-
montieren und ren auf Seite 17.

einrichten

Den vorderen Teil des Knickgelenk-Brennerkérpers verdrehen, um diesen den jeweiligen
Anforderungen anzupassen:

1 /A VORSICHT!

Gefahr durch zu weit herausgeschraub-

ten Knickgelenk-Brennerkorper.

Sachschaden am Brennerkérper kénnen

die Folge sein.

» Den vorderen Teil des Knickgelenk-
Brennerkdrpers maximal 1 Umdre-
hung herausschrauben.
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Pflege, Wartung und Entsorgung

Verbote
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Wartung bei jeder
Inbetriebnahme

Entsorgung

- Verschleifdteile kontrollieren, defekte Verschleillteile austauschen
- Gasduse von Schweilspritzern befreien

Zusatzlich bei jeder Inbetriebnahme, bei wassergekuhlten Schweillbrennern:
- sicherstellen, dass alle Kihimittel-Anschlisse dicht sind
- sicherstellen, dass ein ordnungsgemafer Kihimittel-Rlckfluss gegeben ist

Die Entsorgung nur gemaf den geltenden nationalen und regionalen Bestimmungen
durchfuhren.
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Fehlerdiagnose, Fehlerbehebung

Fehlerdiagnose, SchweiBbrenner lasst sich nicht anschlieRen
Fehlerbehebung i . .
Ursache:  Bajonett-Verriegelung verbogen
Behebung: Bajonett-Verriegelung austauschen

Kein SchweiRstrom

Netzschalter der Stromquelle eingeschaltet, Anzeigen an der Stromquelle leuchten,
Schutzgas vorhanden

Ursache:  Masseanschluss falsch
Behebung: Masseanschluss ordnungsgemal herstellen

Ursache:  Stromkabel im Schweil3brenner unterbrochen
Behebung: SchweilRbrenner austauschen

Ursache:  Wolframelektrode lose
Behebung: Wolframelektrode mittels Brennerkappe festziehen

Ursache:  Verschleilteile lose
Behebung: Verschleillteile festziehen

keine Funktion nach Driicken der Brennertaste

Netzschalter eingeschaltet, Anzeigen an der Stromquelle leuchten, Schutzgas vorhan-
den

Ursache:  Steuerstecker nicht eingesteckt
Behebung: Steuerstecker einstecken

Ursache:  SchweilRbrenner oder Schweillbrenner-Steuerleitung defekt
Behebung: SchweilRbrenner tauschen

Ursache:  Steckerverbindungen ,Brennertaste / Steuerleitung / Stromquelle” fehlerhaft

Behebung: Steckerverbindung uUberprifen / Stromquelle oder SchweilRbrenner zum
Service

Ursache: Print im Schwei3brenner defekt
Behebung: Print austauschen

HF-Uberschlag am Anschluss SchweiRbrenner
Ursache:  Anschluss Schweil’brenner undicht
Behebung: O-Ring an der Bajonett-Verriegelung austauschen

HF-Uberschlag an der Griffschale
Ursache:  Schlauchpaket undicht
Behebung: Schlauchpaket austauschen

Ursache:  Schutzgas-Schlauchanschluss zum Brennerkorper undicht
Behebung: Schlauch nachsetzen und abdichten
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Kein Schutzgas
alle anderen Funktionen vorhanden

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:
Ursache:

Behebung:

Ursache:
Behebung:

Gasflasche leer
Gasflasche wechseln

Gas-Druckminderer defekt
Gas-Druckminderer austauschen

Gasschlauch nicht montiert, geknickt oder schadhaft

Gasschlauch montieren, gerade auslegen. Defekten Gasschlauch austau-
schen

Schweil3brenner defekt
Schweil3brenner austauschen

Gas-Magnetventil defekt
Service-Dienst verstandigen (Gas-Magnetventil austauschen lassen)

schlechte SchweiBeigenschaften

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

falsche SchweilRparameter
Einstellungen Uberprufen

Masseanschluss falsch
Masseanschluss und Klemme auf Polaritat Gberpriifen

SchweiBbrenner wird sehr heill

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:

Behebung:

Schweillbrenner zu schwach dimensioniert
Einschaltdauer und Belastungsgrenzen beachten

nur bei wassergekuhlten Anlagen: Wasserdurchfluss zu gering

Wasserstand, Wasserdurchfluss-Menge, Wasserverschmutzung, etc. kon-
trollieren, Kuhlmittel-Pumpe blockiert: Welle der Kiihimittel-Pumpe mittels
Schraubendreher an der Durchfiihrung andrehen

nur bei wassergekuhlten Anlagen: Parameter ,Strg. Kuhlgerat* befindet sich

auf ,OFF*.
Im Setup-Menu den Parameter ,Strg. Kihlgerat” auf ,Aut® oder ,ON* stellen.
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Porositiat der Schweinaht

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Spritzerbildung in der Gasduse, dadurch unzureichender Gasschutz der
Schweil3naht

Schweilspritzer entfernen

Lécher im Gasschlauch oder ungenaue Anbindung des Gasschlauches
Gasschlauch austauschen

O-Ring am Zentralanschluss ist zerschnitten oder defekt
O-Ring austauschen

Feuchtigkeit / Kondensat in der Gasleitung
Gasleitung trocknen

Zu starke oder zu geringe Gasstromung
Gasstromung korrigieren

Ungenligende Gasmenge zu Schweillbeginn oder Schweillende
Gas-Vorstrdomung und Gas-Nachstrémung erhdhen

Zu viel Trennmittel aufgetragen
Uberschissiges Trennmittel entfernen / weniger Trennmittel auftragen

Schlechte Ziindeigenschaften

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ungeeignete Wolframelektrode (beispielsweise WP-Elektrode beim DC-
Schweillen)

Geeignete Wolframelektrode verwenden

Verschleil¥teile lose
Verschleiftteile festschrauben

Gasdiise bekommt Risse

Ursache:
Behebung:

Wolframelektrode ragt nicht weit genug aus der Gasdiise
Wolframelektrode weiter aus der Gasduse ragen lassen




Technische Daten

Allgemeines

Brennerkorper
gasgekiihlt -

TTB 80, TTB 160,
TTB 220, TTB 260

Das Produkt entspricht den Anforderungen laut Norm IEC 60974-7.

HINWEIS!

Die angegebenen Leistungsdaten gelten nur bei Verwendung von serienmaBigen
VerschleiBteilen.

Bei Verwendung von Gaslinsen und kurzeren Gasdlisen reduzieren sich die
Schweillstrom-Angaben.

HINWEIS!

Die SchweilRstrom-Angaben gelten bei gasgekiihlten Brennerkoérpern nur ab einer
Lange von 65 mm (2.56 in.).

Bei Verwendung von kiirzeren Brennerkorpern reduzieren sich die Schweilistrom-Anga-
ben um 30 %.

HINWEIS!

Beim SchweiBen an der Leistungsgrenze des SchweilRbrenners entsprechend
gréRere Wolfram-Elektroden und Gasdiisen-Offnungsdurchmesser verwenden, um
die Standzeit der VerschleiBteile zu erhéhen.

Stromstarke, AC-Balance und AC-Strom-Offset als leistungsbildende Faktoren berlick-
sichtigen.

TTB 80 G
35%ED" /80 A

TTB160G/F
35% ED") /160 A

DC-Schweildstrom

bei 10 min / 40°C (104°F)

60 % ED") /60 A

60 % ED") /120 A

100 % ED") /50 A

100 % ED" /90 A

AC-Schweiltstrom
bei 10 min / 40°C (104°F)

35%ED" /30 A

35% ED") /120 A

60 % ED") /90 A

100 % EDV /70 A

Schutzgas Argon Argon
(Norm EN 439)
Elektrodendurchmesser 1,0-3,2 mm

(0.039 - 0.126 in.)
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TTB 160 P G TFC

TTB160 P S G"

DC-Schweil}strom

bei 10 min / 40°C (104°F)

359% ED") /160 A

359% ED" /160 A

60 % ED" /120 A

60 % EDV /120 A

100 % ED") /90 A

100 % ED" /90 A

AC-Schweillstrom

bei 10 min / 40°C (104°F)

35%ED" /120 A

35% ED'") /120 A

60 % ED") /90 A

60 % ED") /90 A

100 % ED") /70 A

100 % ED") /70 A

Schutzgas Argon Argon
(Norm EN 439)
Elektrodendurchmesser 1,0-2,4 mm 1,0-3,2mm

(0.039 - 0.094 in.)

(0.039 - 0.126 in.)

TTB 220 G

TTB220AGF

TTB220P G F

DC-Schweil}strom
bei 10 min / 40°C
(104°F)

35 % ED') /220 A

35% ED") /220 A

35% ED') /220 A

60 % EDV /170 A

60 % ED" /170 A

60 % ED') /160 A

100 % ED") /130 A

100 % ED") /130 A

100 % ED") /130 A

AC-Schweilistrom
bei 10 min / 40°C
(104°F)

359% ED" /180 A

359% ED") /180 A

35% ED') /170 A

60 % ED") /130 A

60 % ED" /120 A

60 % EDV /120 A

100 % ED") /100 A

100 % ED') /100 A

100 % ED') /100 A

Schutzgas Argon Argon Argon
(Norm EN 439)

Elektrodendurch- 1,0-4,0 mm 1,0-4,0 mm 1,0-4,0 mm
messer (0.039 - 0.158 in.) (0.039 - 0.158 in.) (0.039 - 0.158 in.)

TTB220P S G2

TTB 220 P G TFC3)

TTB 260 G

DC-Schweil}strom
bei 10 min / 40°C
(104°F)

35 % ED') /220 A

35% ED" /220 A

35 % ED') /260 A

60 % ED" /170 A

60 % EDV /170 A

60 % ED") /200 A

100 % ED") /130 A

100 % ED') /130 A

100 % ED") /150 A

AC-Schweil}strom
bei 10 min / 40°C
(104°F)

359% ED") /180 A

35% ED") /180 A

359% ED") /200 A

60 % ED") /130 A

60 % ED") /130 A

60 % ED") /160 A

100 % ED") /100 A

100 % ED') /100 A

100 % ED") /120 A

Schutzgas Argon Argon Argon
(Norm EN 439)
Elektrodendurch- 1,0-4,0 mm 1,0-3,2mm 1,0-4,0 mm
messer (0.039 - 0.158 in.) (0.039 - 0.126 in.) (0.039 - 0.158 in.)
1) ED = Einschaltdauer
2) Knickgelenk-Brennerkorper
3) TFC-Spannsystem




Brennerkorper
wassergekiihlt -
TTB 180, TTB
300, TTB 400,
TTB 500

TTB 180 W

TTB 300 W

DC-Schweifl3strom
bei 10 min / 40°C (104°F)

60 % ED") /180 A

60 % ED') /300 A

100 % ED") /140 A

100 % ED') /230 A

AC-Schweilistrom
bei 10 min / 40°C (104°F)

60 % ED") /140 A

60 % ED1) /250 A

100 % ED") /110 A

100 % ED') /190 A

Schutzgas Argon Argon

(Norm EN 439)

Elektrodendurchmesser 1,0-3,2mm 1,0-3,2mm
(0.039 -0.126 in.) (0.039-0.126 in.)

Mindest KihIimittel-Durchfluss Qmin 1 1/min 1 /min

(0.26 gal. [US]/min)

(0.26 gal. [US]}/min)

TTB400 W F

TTB 500 W

DC-Schweif3strom
bei 10 min / 40°C (104°F)

60 % ED") / 400 A

60 % ED") /500 A

100 % ED") /300 A

100 % ED') /400 A

AC-Schweildstrom
bei 10 min / 40°C (104°F)

60 % ED") /320 A

60 % ED') /400 A

100 % ED") /250 A

100 % ED') /300 A

Schutzgas Argon Argon

(Norm EN 439)

Elektrodendurchmesser 1,0-4,0 mm 1,0-6,4 mm
(0.039 - 0.158 in.) (0.039 - 0.252in.)

Mindest KiihImittel-Durchfluss Qmin 1 I/min 1 I/min

(0.26 gal. [US])/min)

(0.26 gal. [US)/min)

1) ED = Einschaltdauer
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Schlauchpaket
gasgekiihlit -
THP 160i,

THP 220i,

THP 260i

48

THP 160i

THP 220i

359% ED"Y) /160 A

35 % ED') /220 A

DC-Schweifl3strom

1
bei 10 min / 40°C (104°F) 60 % EDV /120 A

60 % EDV /170 A

100 % ED") /90 A

100 % ED') /130 A

35%ED" /120 A

35% EDV /180 A

AC-Schweilistrom

1
bei 10 min / 40°C (104°F) 60 % ED")/90 A

60 % ED") /130 A

100 % ED") /70 A

100 % ED') /100 A

4,0/80m 40/80m

Lange (13 ft. 1.48in. / 26 ft. (13 ft. 1.48in./ 26 ft

2.96in.) 2.96in.)

Maximal zulassige Leerlaufspan- 113V 113V
nung (Ug)

Maximal zulassige Ziindspannung 10 kV 10 kV

(Up)
THP 260i

DC-Schweil3strom bei 10 min / 40°C (104°F)

35% ED") /260 A

60 % ED") /200 A

100 % ED") /150 A

AC-Schweifistrom bei 10 min / 40°C (104°F)

35% ED") /200 A

60 % ED") /160 A

100 % ED") /120 A

40/80m

Lange (13 ft. 1.48in./ 26 ft
2.96in.)

Maximal zulassige Leerlaufspannung (Ug) 113V
Maximal zulassige Ziindspannung (Up) 10 kV

1) ED = Einschaltdauer




Schlauchpaket
wassergekiihlt -
THP 300i,

THP 400i,

THP 500i

THP 300i

THP 400i

DC-Schweifl3strom
bei 10 min / 40°C (104°F)

60 % ED") /300 A

60 % ED') /400 A

100 % ED") /230 A

100 % ED') /300 A

AC-Schweilistrom
bei 10 min / 40°C (104°F)

60 % ED") /250 A

60 % ED1) /350 A

100 % ED") /190 A

100 % ED') /270 A

Schutzgas Argon Argon
(Norm EN 439)
Mindest KihImittel-Durchfluss Qmin 1 I/min 1 l/min
(0.26 gal. [US]/min) (0.26 gal. [US]}/min)
4,0/8,0m 4,0/8,0m
Lange (13 ft. 1.48 in. / 26 ft. (13 ft. 1.48in./ 26 ft.
2.96in.) 2.96in.)
Geringste Kihlleistung laut Norm 650 /650 W 950 /950 W
IEC 60974-2 in Abhangigkeit von
der Schlauchpaket-Lange
Mindest KihImittel-Durchfluss Qmin 1 I/min 1 l/min
(0.26 gal. [US[/min) (0.26 gal. [US[/min)
Mindest KihImitteldruck pmin 3 bar 3 bar
(43 psi) (43 psi)
Maximaler Kuhlmitteldruck pmax 5,5 bar 5,5 bar
(79 psi) (79 psi)
Maximal zulassige Leerlaufspan- 113V 113V
nung (Ug)
Maximal zulassige Zundspannung 10 kV 10 kV
(Up)
THP 500i

DC-Schweil3strom bei 10 min / 40°C (104°F)

60 % ED") /500 A

100 % ED') / 400 A

AC-Schweifistrom bei 10 min / 40°C (104°F)

60 % ED") /400 A

100 % ED') /300 A

Schutzgas Argon
(Norm EN 439)

Mindest KihIimittel-Durchfluss Qmin 1 I/min

(0.26 gal. [US]}/min)

40/80m

Lange (13 ft. 1.48in./ 26 ft.

2.96in.)

Geringste Kuhlleistung laut Norm IEC 60974-2 in Abhangig-

keit von der Schlauchpaket-Lange

1200/ 1750 W

Mindest Kiihlmittel-Durchfluss Quin (026 gal. [U ;[/'::r']’;
Mindest Kihlmitteldruck pmin 3 bar
(43 psi)
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Verlangerungs-
Schlauchpaket
gasgekiihlt -
HPT 220i G

Verlangerungs-
Schlauchpaket
wassergekiihlt -
HPT 400i

50

THP 500i

Maximaler Kuhlmitteldruck pmax 5,5 bar

(79 psi)
Maximal zulassige Leerlaufspannung (Up) 113V
Maximal zulassige Ziindspannung (Up) 10 kV

1) ED = Einschaltdauer

HPT 220i EXT G

DC-Schweil3strom bei 10 min / 40°C (104°F)

35% ED" /220 A

60 % EDV /170 A

100 % ED") /130 A

AC-Schweifistrom bei 10 min / 40°C (104°F)

35%ED" /180 A

60 % EDV /130 A

100 % ED') /100 A

Schutzgas Argon

(Norm EN 439)

Lange 10,0m
9 (32 ft. 9.70 in.)

Maximal zulassige Leerlaufspannung (Up) 113V

Maximal zulassige Zindspannung (Up) 10 kV

1) ED = Einschaltdauer

HPT 400i EXT W

DC-Schweillstrom bei 10 min / 40°C (104°F)

60 % ED") /400 A

100 % ED') /300 A

AC-Schweilistrom bei 10 min / 40°C (104°F)

60 % ED") /350 A

100 % ED') /270 A

Schutzgas Argon

(Norm EN 439)

Lange 10,0m
9 (32 ft. 9.70 in.)

Maximal zulassige Leerlaufspannung (Ug) 113V

Maximal zulassige Ziindspannung (Up) 10 kV

Geringste Kuhlleistung laut Norm IEC 60974-2 in Abhangig- 750 /750 W

keit von der Schlauchpaket-Lange

Mindest Kiihimittel-Durchfluss Qmin 1 I/min

(0.26 gal. [US]/min)




HPT 400i EXT W

Mindest Kihlmitteldruck pmin 3 bar
(43 psi)

Maximaler Kuhimitteldruck pmax 5,5 bar
(79 psi)

Maximal zulassige Leerlaufspannung (Ug) 113V
Maximal zulassige Ziindspannung (Up) 10 kV

1) ED = Einschaltdauer
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Safety

Safety

54

Danger from incorrect operation and work that is not carried out properly.

This can result in serious personal injury and damage to property.

» All the work and functions described in this document must only be carried out by
technically trained and qualified personnel.
Read and understand this document in full.

>
» Read and understand all safety rules and user documentation for this equipment
and all system components.

Danger from electrical current.

This can result in serious personal injury and damage to property.

» Before starting work, switch off all devices and components involved, and discon-
nect them from the grid.

» Secure all devices and components involved so they cannot be switched back on.

Danger from electric current due to defective system components and incorrect

operation.

This can result in serious personal injury and damage to property.

» All cables, leads, and hosepacks must always be securely connected, undamaged,
and correctly insulated.

» Only use adequately dimensioned cables, leads, and hosepacks.

Risk of coolant escaping.

This can result in serious personal injury and damage to property.

» When disconnecting a welding torch from the cooling unit or other system compon-
ents, always seal the coolant hoses using the plastic seal attached to the torch.

Danger due to hot system components and/or equipment.

This can result in serious burns or scalding.

» Before starting work, allow all hot system components and/or equipment to cool to
+25°C/+77°F (e.g., coolant, water-cooled system components, wirefeeder drive mo-
tor, etc.).

» Wear suitable protective equipment (e.g., heat-resistant gloves, safety goggles, etc.)
if cooling down is not possible.




/\  WARNING!

Danger from contact with toxic welding fumes.

Serious personal injuries may result.

» Welding is not permitted without an extraction unit being switched on.

» It may not be sufficient to only use a fume extraction torch to reduce the concentrati-
on of noxious substances at the work station. In this case, install an additional ex-
traction system to properly reduce the concentration of noxious substances at the
work station.

» In case of doubt, the concentration of noxious substances at the work station should
be assessed by a safety engineer.

/\  CAUTION!

Danger from operation without coolant.

This can result in damage to property.

» Never operate water-cooled welding torches without coolant.

» During welding, ensure that the coolant is circulating correctly — this will be the case
for Fronius cooling units if a regular return flow of coolant can be seen in the coolant
container of the cooling unit.

» The manufacturer will not be liable for any damages due to non-observance of the
above mentioned points. All claims against the warranty are void.

Intended use The TIG manual welding torch is intended solely for TIG welding and TIG brazing in ma-
nual applications.
Any other use is deemed to be "not in accordance with the intended purpose.” The ma-
nufacturer shall not be liable for any damage resulting from such improper use.

Intended use also means:

- Following all the instructions in the Operating Instructions
- Carrying out all the specified inspection and maintenance work.
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Functions of the Up/Down torch

Operating ele-
ments of the Up/
Down-torch

56

1oy

©)

(1) Start key
The key initiates the following functions:
a) If high-frequency ignition (HF ignition) is activated on the power source, the
ignition process is activated by pushing the key backwards
b) If contact ignition is activated on the power source, pushing the key back-
wards energizes the tungsten electrode. The welding process starts when
the torch contacts the workpiece
c) When welding in 4-step mode, intermediate lowering is activated by pushing
the key forwards and holding it in place. This function is only available if the
lowering current | has been set on the power source
(2) Up/Down key
To change the welding power
(3) LED button

To illuminate the welding area:
a) Press button once - LED lights up for 5 s
b) Hold down button - LED lights up and stays on




Functional de- Changing the welding power:
scription of the
Up/Down-torch

1 ~|  Push the button forwards and hold until in-
i termediate lowering is complete
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Functions of the JobMaster welding torch

Operating ele-
ments and dis-
plays of the Job-
Master welding
torch

58

(1)

Start key

The key initiates the following functions:

a) If high-frequency ignition (HF ignition) is activated on the power source, the
ignition process is activated by pushing the key backwards

b) If contact ignition is activated on the power source, pushing the key back-
wards energizes the tungsten electrode. The welding process starts when
the torch contacts the workpiece

c) When welding in 4-step mode, intermediate lowering is activated by pushing
the key forwards and holding it in place. This function is only available if the
lowering current | has been set on the power source

(2)

Display
For ergonomic reading of essential welding parameters on the welding torch itself

&)

Up/Down key
To change welding parameters

(4)

Arrow keys
To select welding parameters

(5)

LED button

To illuminate the welding area:

a) Press button once - LED lights up for 5 s

b) Hold down button - LED lights up and stays on




Functional de-
scription of the
JobMaster-wel-
ding torch

Change welding parameters:

Select desired welding parameter Change welding parameter

Intermediate lowering:

Push the button forwards and hold until in-
termediate lowering is complete

Activate intermediate lowering
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Replacing the user interface

Replacing the

user interface
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Mounting the Wearing Parts

Fitting an A-type
wearing part with
gas nozzle (push-
on type)

/\  CAUTION!

Risk of damage due to excessive tightening torque on the fixing sleeve (1) or gas
lens (2).

Damage to the thread may result.

» Only tighten the fixing sleeve (1) or gas lens (2) a little.

* Replaceable rubber sealing sleeve only for TTB 220 G/A
> A gas lens (2) may be used instead of the fixing sleeve (1) depending on the type
of welding torch

7~
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/\  CAUTION!

Risk of damage due to excessive tightening torque on the torch cap.

Damage to the thread may result.
» Only tighten the torch cap enough so that the tungsten electrode can no longer be

moved by hand.

Screw down the torch cap
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Fitting a P-type :
wearing part with /A CAUTION!

gas nozzle (screw  Risk of damage due to excessive tightening torque on the fixing sleeve (1) or gas
type) lens (2).

Damage to the thread may result.

» Only tighten the fixing sleeve (1) or gas lens (2) a little.

* Replaceable rubber sealing sleeve only for TTB 220 G/P
> A gas lens (2) may be used instead of the fixing sleeve (1) depending on the type
of welding torch
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/\  CAUTION!
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Risk of damage due to excessive tightening torque on the torch cap.
Damage to the thread may result.
» Only tighten the torch cap enough so that the tungsten electrode can no longer be

moved by hand.

Screw down the torch cap
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Removing and fit-  Definition of terms: TFC = Tungsten Fast Clamp
ting P/ TFC wea-
ring part (with
screw-type gas
nozzle) Danger from tungsten electrode when dismantling clamping unit and collet.

The torch body may be damaged.

» Always remove the tungsten electrode before dismantling the clamping unit and col-

let.

/\  CAUTION!

Removing wearing parts:

1

Remove the clamping unit Remove the collet
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TTB 160/300 = 1,5 Nm (1.11 ft-Ib)

TTB 220/400 = 3 Nm (2.21 ft:Ib)

/\  CAUTION!

Danger from tungsten electrode when fitting clamping unit and collet.
The torch body may be damaged.
» Fit the clamping unit and collet and only then fit the tungsten electrode.

2

Fit the collet



When using a wire feeder = 8 Nm (5.9 ft-lb)

Fit the clamping unit

Fit the tungsten electrode
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Fitting the torch body and connecting the welding
torch

Fitting the torch

NOTE!
body

Risk due to damaged O-ring on the torch body.

A damaged O-ring on the torch body can lead to contamination of the shielding gas, re-
sulting in a defective weld.

» Before each start-up, ensure that the O-ring on the torch body is undamaged.

|I| * Grease the O-ring on the torch body
2

Push the torch body locking device fully back and at the same time turn the torch body 180°
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/\  CAUTION!

Danger due to incorrectly fitted torch body.

This can result in damage to property.

» Ensure that the locking device is fully forward after fitting the torch body - only then
is the torch body properly fitted and locked.

Rotating the
torch body

o aa e
welding torch
Risk due to damaged O-ring on the welding torch connection.
A damaged O-ring on the welding torch connection can lead to contamination of the
shielding gas, resulting in a defective weld.

» Before each start-up, ensure that the O-ring on the welding torch connection is un-
damaged.
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* only with water-cooled welding system
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Connecting the extension hosepack

Connecting the The extension hosepack comes with a protective bag in which the interface connecting
water-cooled ex- the extension hosepack to the torch hosepack is placed.

tension hosepack
j NOTE!

When carrying out the work described
below, ensure that the cables and ho-
'%‘ ses are not kinked, pinched, abraded or

x otherwise damaged.

NOTE!

Risk due to damaged O-ring on the welding torch connection.

A damaged O-ring on the welding torch connection can lead to contamination of the

shielding gas, resulting in a defective weld.

» Before each start-up, ensure that the O-ring on the welding torch connection is un-
damaged.

Connect the welding torch to the interconnecting hosepack

Fit protective bag, lay coolant hoses:

Position the protective bag as follows:
- the Fronius logo must be visible
- the loops of the protective bag must be at the top

Notes on the following diagrams:

left = power source end (A)
right = welding torch end (B)
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[3] Open the protective bag:
- Push both zip pulls to the right as far as they will go
- Pull the bottom end of the tape out of the zip pulls

Place the interface connecting the extension hosepack and the torch hosepack in
the inside pocket of the protective bag

- *=Velcro strips on the inside pocket (inside pocket not shown)
- Secure the interface in the inside pocket with 2 Velcro strips

B

- Route the coolant hose from the extension hosepack (A) to the interface as shown

- Wrap the coolant hose from the torch hosepack (B) around the torch hosepack 3
times and route to the interface

- Connect the coolant hoses
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Route the second coolant hose from the extension hosepack (A) behind the torch
hosepack (B) to the interface as shown

Wrap the second coolant hose from the torch hosepack (B) around the extension
hosepack (A) 3 times as shown and route back to the interface

Connect the coolant hoses

UL | g)

72

Align the coolant connections with each other and in the center of the insulating tube

(1)



- *=Inside pocket
- Attach the two Velcro strips supplied to the inside pocket

10

- *=Inside pocket
- Assemble the TIG Multi Connector and position it next to the inside pocket

[11] Close the protective bag

@ Connect the interconnecting hosepack to the power source
- The interconnecting hosepack is connected in the same way as the welding
torch - see section Connecting the welding torch from page 68
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Connecting the
gas-cooled exten-
sion hosepack

74

/\  WARNING!

Danger of slipping due to overflowing coolant container. If using a MultiControl

cooling unit, be aware that an overfilled coolant container can overflow when em-

ptying hosepacks longer than 4 m (13 ft. 1.48 in.).

This can result in severe personal injury and damage to property.

» Follow the instructions for filling the torch hosepack in the cooling unit operating inst-
ructions.

/\  CAUTION!

Risk of damage from operation without sufficient coolant.

This can result in damage to property.

» As soon as a good return flow is visible in the coolant container of the cooling unit
after starting up the power source, ensure that there is sufficient coolant in the coo-
ling unit.

The extension hosepack comes with a protective bag in which the interface connecting
the extension hosepack to the torch hosepack is placed.

j NOTE!

When carrying out the work described
below, ensure that the cables and ho-
'%‘ ses are not kinked, pinched, abraded or

x otherwise damaged.

NOTE!

Risk due to damaged O-ring on the torch body.

A damaged O-ring on the torch body can lead to contamination of the shielding gas, re-
sulting in a defective weld.

» Before each start-up, ensure that the O-ring on the torch body is undamaged.




Connect the welding torch to the interconnecting hosepack

Fit the protective bag:

E| Position the protective bag as follows:
- the Fronius logo must be visible
- the loops of the protective bag must be at the top

Notes on the following diagrams:
left = power source end (A)
right = welding torch end (B)

[3] Open the protective bag:
- Push both zip pulls to the right as far as they will go
- Pull the bottom end of the tape out of the zip pulls

E| Place the interface connecting the extension hosepack and the torch hosepack in
the inside pocket of the protective bag

2X

- *=Velcro strips on the inside pocket (inside pocket not shown)
- Secure the interface in the inside pocket with 2 Velcro strips
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- *=Inside pocket
- Attach the two Velcro strips supplied to the inside pocket

- *=Inside pocket
- Assemble the TIG Multi Connector and position it next to the inside pocket
Close the protective bag

E| Connect the interconnecting hosepack to the power source
- The interconnecting hosepack is connected in the same way as the welding

torch - see section Connecting the welding torch from page 68



Changing the torch body of a gas-cooled welding
torch

Changing the Remove the torch body:
torch body s

E Remove contamination from the hosepack interface
E| Remove contamination from the torch body interface
[6] Fit the protective cap to the torch body interface

77



78

Fit the torch body:

/\  CAUTION!

Danger due to incompatible system components.
This can result in damage to property.
» Only connect torch bodies and hosepacks that are using the same type of cooling.

» Only fit gas-cooled torch bodies to gas-cooled hosepacks.

NOTE!

Risk due to damaged O-ring on the torch body.

A damaged O-ring on the torch body can lead to contamination of the shielding gas, re-
sulting in a defective weld.

» Before each start-up, ensure that the O-ring on the torch body is undamaged.

|I| * Grease the O-ring on the torch body
2

AN

Push the torch body locking device fully back and at the same time turn the torch body 180°



/\  CAUTION!

Danger due to incorrectly fitted torch body.

This can result in damage to property.

» Ensure that the locking device is fully forward after fitting the torch body - only then
is the torch body properly fitted and locked.
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Changing the torch body of a water-cooled welding
torch

Automatic empty- ;
ing of the welding A\ cAuTION!

torch and chan- Danger from switched on power source during automatic emptying of the welding
ging the torch bo-  {orch.
dy Unintentional arc ignitions can occur.

» Follow the instructions for automatic emptying of the welding torch in the cooling unit
Operating Instructions, the power source Operating Instructions, and on the power

source control panel.
» When carrying out the work on the torch body as described below, keep at least 1 m
(39.37 in.) away from electrically conductive objects.

Empty the welding torch automatically (e.g., with CU 600t /MC) and remove the
torch body:

|I| Empty the torch hosepack using the corresponding cooling unit function

2
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E| Remove contamination and coolant residues from the hosepack interface
|E| Remove contamination and coolant residues from the torch body interface
Fit the protective cap to the torch body interface

Fit the torch body:

/\  CAUTION!

Danger due to incompatible system components.
This can result in damage to property.
» Only connect torch bodies and hosepacks that are using the same type of cooling.

» Only fit water-cooled torch bodies to water-cooled hosepacks.

NOTE!

Risk due to damaged O-ring on the torch body.

A damaged O-ring on the torch body can lead to contamination of the shielding gas, re-
sulting in a defective weld.

» Before each start-up, ensure that the O-ring on the torch body is undamaged.

[1] * Grease the O-ring on the torch body
2
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Manually empty
welding torch
and change torch
body

82

4

/\  CAUTION!

Danger due to incorrectly fitted torch body.

This can result in damage to property.

» Ensure that the locking device is fully forward after fitting the torch body - only then
is the torch body properly fitted and locked.

E| Press the gas-test button on the power source

Shielding gas flows out for 30 s.

Check the coolant flow:
You must be able to see a strong return flow into the cooling unit coolant container.

Perform a test weld and check the quality of the weld

Manually empty the welding torch and remove the torch body:
II' Switch off the power source and disconnect from the grid

E| Wait for the cooling unit to run down

E' Shut off the coolant supply hose from the cooling unit

E Purge the coolant supply hose with compressed air at maximum 4 bar (58.02 psi)
- This will cause a large part of the coolant to flow back into the coolant container



Remove contamination and coolant residues from the hosepack interface

|E| Remove contamination and coolant residues from the torch body interface

Fit the protective cap to the torch body interface

83



84

Fit the torch body:

/\  CAUTION!

Danger due to incompatible system components.
This can result in damage to property.
» Only connect torch bodies and hosepacks that are using the same type of cooling.

» Only fit water-cooled torch bodies to water-cooled hosepacks.

NOTE!

Risk due to damaged O-ring on the torch body.

A damaged O-ring on the torch body can lead to contamination of the shielding gas, re-
sulting in a defective weld.

» Before each start-up, ensure that the O-ring on the torch body is undamaged.

|I| * Grease the O-ring on the torch body
2

AN

Push the torch body locking device fully back and at the same time turn the torch body 180°



/\  CAUTION!

Danger due to incorrectly fitted torch body.
This can result in damage to property.
» Ensure that the locking device is fully forward after fitting the torch body - only then

is the torch body properly fitted and locked.

[5] Connect the power source to the grid and switch on
E| Press the gas-test button on the power source

Shielding gas flows out for 30 s.

Check the coolant flow:
You must be able to see a strong return flow into the cooling unit coolant container.

Perform a test weld and check the quality of the weld
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Preventing the torch body from being changed

Preventing the 1
torch body from
being changed
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Notes on flexible torch bodies

Device concept

Bending possibi-
lities

Definition of
torch body ben-
ding

The flexible TIG torch bodies can be bent in all directions and thus individually adapted
to a wide variety of situations and applications.

Flexible torch bodies are used, for example, in cases of limited part accessibility or diffi-
cult welding positions.

However, the material of a flexible torch body is weakened with every change in shape,
so the number of times it can be bent is also limited.

Bending and number of bends are explained in the following sections.

A bend is a one-time change in shape that deviates from the original shape by at least
20°.

A smallest possible bending radius has been defined so that the bending action does not
occur at a few certain points but as uniformly as possible over a long length.

The bending radius must not be less than this.

The smallest possible bending radius is 25 mm (1 in.).

A bend must not exceed the maximum bending angle.
The maximum bending angle is 45°.

Bending back to the original shape is considered a bend in its own right.
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Maximum num-
ber of torch body
bends

88

Example: 45° bends

(1)

00

Initial situation: 0°

Movement from 0° to 45° upwards
= First bend

Movement from 45° back to 0°

= Second bend

Movement from 0° to 45° down-
wards

= Third bend

Movement from 45° back to 0°

= Fourth bend

With a bending radius of more than 25 mm (1 in.) and a maximum bending angle = 45°,
the following can be achieved
Gas-cooled welding torches bent at least 1000 times,
Water-cooled welding torches bent at least 200 times.



Articulated torch bodies

Device concept The articulated torch bodies can be indivi-
dually adapted to a wide variety of situa-
tions and applications, for example in the
case of restricted part accessibility or diffi-
cult welding positions.

Due to the articulated joint, the welder's
hand is closer to the torch handle and thus
to the torch triggers.

With articulated welding torches, no mate-
rial weakening occurs during setup.

Assembling and The articulated torch body is assembled in the same way as a conventional torch body -
setting up an arti-  see Fitting the torch body on page 67.
culated torch bo-
dy
Twist the front part of the articulated torch body to adapt it to the job in hand:

1

/\  CAUTION!

Danger if the articulated torch body is

screwed out too far.

The torch body may be damaged.

» Unscrew the front part of the articula-
ted torch body by no more than 1 turn.
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Service, maintenance and disposal

Prohibited
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Maintenance at - Check wearing parts, replace faulty wearing parts
every start-up - Purge the gas nozzle of welding spatter

In addition to the above list of steps to be carried out at every start-up, for water-cooled
welding torches:

- Ensure that all coolant connections are leak-tight

- Ensure that there is a proper coolant return flow

Disposal Materials should be disposed of according to valid local and national regulations.
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Troubleshooting

Troubleshooting Welding torch cannot be connected
Cause: Bayonet lock bent
Remedy:  Replace bayonet lock

No welding current
Power source switched on, power source indication illuminates, shielding gas present

Cause: Incorrect ground connection
Remedy:  Establish proper ground connection

Cause: Power cable in welding torch interrupted
Remedy: Replace welding torch

Cause: Tungsten electrode loose
Remedy:  Tighten tungsten electrode using torch cap

Cause: Wearing parts loose
Remedy:  Tighten wearing parts

No function after pressing torch trigger
Power source switched on, power source indication illuminates, shielding gas present

Cause: Power plug not plugged in
Remedy:  Plug in power plug

Cause: Welding torch or welding torch control line faulty
Remedy: Replace welding torch

Cause: Plug connections "torch trigger/control line/power source" faulty
Remedy:  Check plug connection / send power source or welding torch to service
team

Cause: PCB in welding torch faulty
Remedy: Replace PCB

HF flashover at welding torch connection
Cause: Welding torch connection not sealed
Remedy: Replace O-ring on the bayonet lock

HF flashover at the shell-type handle
Cause: Hosepack is not sealed
Remedy: Replace hosepack

Cause: Shielding gas hose connection to torch body not sealed
Remedy:  Adjust and seal hose
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No shielding gas
All other functions present

Cause:

Remedy:

Cause:

Remedy:

Cause:

Remedy:

Cause:

Remedy:

Cause:

Remedy:

Gas cylinder empty
Change gas cylinder

Gas pressure regulator faulty
Replace gas pressure regulator

Gas hose kinked, damaged, or not attached
Attach and straighten gas hose. Replace faulty gas hose

Welding torch faulty
Replace welding torch

Gas solenoid valve faulty
Contact service team (have gas solenoid valve replaced)

Poor-quality weld properties

Cause:

Remedy:

Cause:

Remedy:

Incorrect welding parameters
Check settings

Incorrect ground connection
Check ground connection and terminal for polarity

Welding torch gets very hot

Cause:

Remedy:

Cause:

Remedy:

Cause:

Remedy:

Welding torch is inadequately dimensioned
Observe duty cycle and load limits

For water-cooled systems only: Coolant flow too low

Check water level, water flow rate, water contamination, etc. Coolant pump
blocked: Switch on shaft of coolant pump at the gland using a screwdriver

For water-cooled systems only: "Cooling unit Ctrl" parameter is set to

"OFF".
In the Setup menu, set the "Cooling unit Ctrl" parameter to "Aut" or "ON".
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Porosity of weld seam

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Spattering in the gas nozzle, causing inadequate gas shield for weld seam
Remove welding spatter

Holes in gas hose or imprecise gas hose connection
Replace gas hose

O-ring at central connector is cut or faulty
Replace O-ring

Moisture/condensate in the gas line
Dry gas line

Gas flow too strong or weak
Correct gas flow

Inadequate quantity of gas at the start or end of welding
Increase gas pre-flow and gas post-flow

Too much parting agent applied
Remove excess parting agent/apply less parting agent

Poor ignition properties

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Unsuitable tungsten electrode (e.g., WP electrode for DC welding)
Use suitable tungsten electrode

Wearing parts loose
Screw on wearing parts tightly

Gas nozzle is cracked

Cause:
Remedy:

Tungsten electrode not protruding far enough out of the gas nozzle
Have tungsten electrode protrude more out of the gas nozzle




Technical data

General

Gas-cooled torch
body -

TTB 80, TTB 160,
TTB 220, TTB 260

This product meets the requirements set out in standard IEC 60974-7.

NOTE!

The performance data specifications only apply when using standard wearing

parts.

When using gas lenses and shorter gas nozzles, the welding current is reduced.

NOTE!

The welding current specifications apply to gas-cooled torch bodies only from a

length of 65 mm (2.56 in.).

When using shorter torch bodies, the welding current is reduced by 30%.

NOTE!

When welding at the power limit of the welding torch, use larger tungsten electro-
des and gas nozzle opening diameters to increase the service life of the wearing

parts.

Take amperage, AC balance, and AC current offset into account as performance-enhan-

cing factors.

TTB 80 G

TTB160G/F

DC welding current
at 10 min / 40 °C (104 °F)

35% D.C.1 /80 A

35% D.C.1 /160 A

60% D.C.1) /60 A

60% D.C.1 /120 A

100% D.C.1 /50 A

100% D.C.1 /90 A

AC welding current
at 10 min / 40 °C (104 °F)

35% D.C.1 /30 A

35% D.C.1 /120 A

60% D.C.1) /90 A

100% D.C.V /70 A

Shielding gas Argon Argon
(Standard EN 439)
Electrode diameter 1.0-3.2mm

(0.039 - 0.126 in.)
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TTB160G/F

TTB160 P S G")

DC welding current

at 10 min / 40 °C (104 °F)

35% D.C.") /160 A

35% D.C.1 /160 A

60% D.C.1 /120 A

60% D.C.1 /120 A

100% D.C.1 /90 A

100% D.C.1 /90 A

AC welding current

at 10 min / 40 °C (104 °F)

35% D.C.1 /120 A

35% D.C.1 /120 A

60% D.C.1 /90 A

60% D.C.1 /90 A

100% D.C.1 /70 A

100% D.C.V) /70 A

Shielding gas Argon Argon
(Standard EN 439)
Electrode diameter 1.0-2.4 mm 1.0-3.2mm

(0.039 - 0.094 in.)

(0.039 - 0.126 in.)

TTB 220 G

TTB220AGF

TTB220P G F

DC welding current
at 10 min /40 °C
(104 °F)

35% D.C.1 /220 A

35% D.C.1 /220 A

35% D.C.1 /220 A

60% D.C.1 /170 A

60% D.C.1 /170 A

60% D.C.1) /160 A

100% D.C.1) /130
A

100% D.C.") /130
A

100% D.C.1) /130
A

AC welding current
at 10 min /40 °C
(104 °F)

35% D.C.1 /180 A

35% D.C.1 /180 A

35% D.C.V /170 A

60% D.C.1 /130 A

60% D.C." /120 A

60% D.C.1 /120 A

100% D.C.") /100

100% D.C.") /100

100% D.C.") /100

A A A
Shielding gas Argon Argon Argon
(Standard EN 439)
Electrode diameter 1.0-4.0 mm 1.0-4.0 mm 1.0-4.0 mm

(0.039 - 0.158 in.)

(0.039 - 0.158 in.)

(0.039 - 0.158 in.)

TTB220P S G2

TTB 220 P G TFC3)

TTB 260 G

DC welding current
at 10 min /40 °C
(104 °F)

35% D.C.1 /220 A

35% D.C.1 /220 A

35% D.C.1) /260 A

60% D.C.1 /170 A

60% D.C.1 /170 A

60% D.C.") /200 A

100% D.C.") /130
A

100% D.C." /130
A

100% D.C.") /150
A

AC welding current
at 10 min /40 °C
(104 °F)

35% D.C.1 /180 A

35% D.C.1 /180 A

35% D.C.1) /200 A

60% D.C.1 /130 A

60% D.C.1 /130 A

60% D.C.1 /160 A

100% D.C.") /100

100% D.C.") /100

100% D.C.1) /120

A A A
Shielding gas Argon Argon Argon
(Standard EN 439)
Electrode diameter 1.0-4.0 mm 1.0-3.2mm 1.0-4.0 mm

(0.039 - 0.158 in.)

(0.039 - 0.126 in.)

(0.039 - 0.158 in.)

1) D.C. = Duty cycle
2) Articulated torch body
3) TFC clamping system




Water-cooled
torch body -
TTB 180, TTB
300, TTB 400,
TTB 500

TTB 180 W

TTB 300 W

DC welding current
at 10 min / 40 °C (104 °F)

60% D.C." /180 A

60% D.C.1) /300 A

100% D.C.1) /140 A

100% D.C.1) /230 A

AC welding current
at 10 min / 40 °C (104 °F)

60% D.C.") /140 A

60% D.C.1) /250 A

100% D.C.V /110 A

100% D.C.1) /190 A

Shielding gas Argon Argon

(Standard EN 439)

Electrode diameter 1.0-3.2mm 1.0-3.2mm
(0.039 -0.126 in.) (0.039-0.126 in.)

Minimum coolant flow Qmin 1 1/min 1 /min

(0.26 gal. [US]/min)

(0.26 gal. [US]}/min)

TTB400 W F

TTB 500 W

DC welding current
at 10 min /40 °C (104 °F)

60% D.C.") /400 A

60% D.C.1) /500 A

100% D.C.") /300 A

100% D.C.") /400 A

AC welding current
at 10 min /40 °C (104 °F)

60% D.C.1) /320 A

60% D.C.1) /400 A

100% D.C.1 /250 A

100% D.C.") /300 A

Shielding gas Argon Argon

(Standard EN 439)

Electrode diameter 1.0-4.0 mm 1.0-6.4 mm
(0.039 - 0.158 in.) (0.039 - 0.252in.)

Minimum coolant flow Qmin 1 I/min 1 I/min

(0.26 gal. [US])/min)

(0.26 gal. [US)/min)

1) D.C. = Duty cycle
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Gas-cooled ho-
sepack —
THP 160i,
THP 220i,
THP 260i

98

THP 160i

THP 220i

35% D.C." /160 A

35% D.C.1 /220 A

DC welding current

1
at 10 min / 40 °C (104 °F) 60% D.C."/ 120 A

60% D.C.1 /170 A

100% D.C.1) /90 A

100% D.C.V /130 A

35% D.C.1 /120 A

35% D.C.1 /180 A

AC welding current 60% D.C.1) /90 A

60% D.C.1 /130 A

at 10 min / 40 °C (104 °F)
100% D.C.1) /70 A

100% D.C." /100 A

4.0/8.0m 40/8.0m

Length (13 ft. 1.48in./ 26 ft. (13 ft. 1.48in./ 26 ft.

2.96in.) 2.96in.)

Maximum permitted open circuit 113V 113V
voltage (Ug)

Maximum permitted striking voltage 10 kV 10 kV

(Up)
THP 260i

DC welding current at 10 min / 40 °C (104 °F)

35% D.C.1) /260 A

60% D.C.1) /200 A

100% D.C.1) /150 A

AC welding current at 10 min / 40 °C (104 °F)

35% D.C.1) /200 A

60% D.C.1 /160 A

100% D.C.1 /120 A

40/8.0m

Length (13 ft. 1.48in./ 26 ft.
2.96in.)

Maximum permitted open circuit voltage (Ug) 113V
Maximum permitted striking voltage (Up) 10 kV

1) D.C. = Duty cycle




Water-cooled ho-
sepack — THP
300i,

THP 400i,

THP 500i

THP 300i

THP 400i

DC welding current
at 10 min / 40 °C (104 °F)

60% D.C.") /300 A

60% D.C.1) /400 A

100% D.C.1) /230 A

100% D.C.1 /300 A

AC welding current
at 10 min / 40 °C (104 °F)

60% D.C.") /250 A

60% D.C.1) /350 A

100% D.C.1 /190 A

100% D.C.V) /270 A

Shielding gas Argon Argon
(Standard EN 439)
Minimum coolant flow Qpin 1 I/min 1 l/min
(0.26 gal. [US]/min) (0.26 gal. [US]}/min)
40/80m 40/8.0m
Length (13 ft. 1.48in./ 26 ft. (13 ft. 1.48in./ 26 ft.
2.96in.) 2.96in.)
Lowest cooling capacity as per IEC 650 /650 W 950/950 W
standard 60974-2 as function of ho-
sepack length
Minimum coolant flow Qpin 1 I/min 1 l/min
(0.26 gal. [US]/min) (0.26 gal. [US]}/min)
Minimum coolant pressure pmin 3 bar 3 bar
(43 psi) (43 psi)
Maximum coolant pressure pmax 5.5 bar 5.5 bar
(79 psi) (79 psi)
Maximum permitted open circuit 113V 113V
voltage (Ug)
Maximum permitted striking voltage 10 kV 10 kV
(Up)
THP 500i

DC welding current at 10 min /40 °C (104 °F)

60% D.C.") /500 A

100% D.C.") /400 A

AC welding current at 10 min / 40 °C (104 °F)

60% D.C.1) /400 A

100% D.C.") /300 A

Shielding gas Argon
(Standard EN 439)

Minimum coolant flow Qmin 1 I/min

(0.26 gal. [US}/min)

40/8.0m

Length (13 ft. 1.48in./ 26 ft.

2.96in.)

Lowest cooling capacity as per IEC standard 60974-2 as

function of hosepack length

1200/ 1750 W

Minimum coolant flow Qpin (0.26 gal [US1]/I:’:1?ri1r;
Minimum coolant pressure pmin 3 bar
(43 psi)
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Gas-cooled ex-
tension hosepack

HPT 220i G

Water-cooled ex-
tension ho-
sepack- HPT 400i
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THP 500i

Maximum coolant pressure pmax 5.5 bar

(79 psi)
Maximum permitted open circuit voltage (Ug) 113V
Maximum permitted striking voltage (Up) 10 kV

1) D.C. = Duty cycle

HPT 220i EXT G

DC welding current at 10 min / 40 °C (104 °F)

35% D.C.1 /220 A

60% D.C.1 /170 A

100% D.C.V /130 A

AC welding current at 10 min / 40 °C (104 °F)

35% D.C.1 /180 A

60% D.C.1 /130 A

100% D.C.") /100 A

Shielding gas Argon
(Standard EN 439)

10.0 m
Length (32 ft. 9.70 in.)
Maximum permitted open circuit voltage (Ug) 113V
Maximum permitted striking voltage (Up) 10 kV

1) D.C. = Duty cycle

HPT 400i EXT W

DC welding current at 10 min / 40 °C (104 °F)

60% D.C.1) /400 A

100% D.C." /300 A

AC welding current at 10 min / 40 °C (104 °F)

60% D.C.1) /350 A

100% D.C.V /270 A

Shielding gas Argon
(Standard EN 439)

10.0 m
Length (32 ft. 9.70 in.)
Maximum permitted open circuit voltage (Ug) 113V
Maximum permitted striking voltage (Up) 10 kV
Lowest cooling capacity as per IEC standard 60974-2 as 750 /750 W
function of hosepack length
Minimum coolant flow Qmin 1 I/min

(0.26 gal. [US]/min)




HPT 400i EXT W

Minimum coolant pressure pmin 3 bar
(43 psi)

Maximum coolant pressure pmax 5.5 bar
(79 psi)

Maximum permitted open circuit voltage (Ug) 113V
Maximum permitted striking voltage (Up) 10 kV

1) D.C. = Duty cycle
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Seguridad

Certificacion de
seguridad
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iPELIGRO! Por operacidn incorrecta y trabajo realizado incorrectamente.

Esto puede resultar en lesiones personales graves y danos a la propiedad.

» Todo el trabajo y las funciones que se describen en este documento deben realizar-
se unicamente por personal calificado y capacitado técnicamente.
Lea y comprenda este documento en su totalidad.

>
» Leay comprenda todas las normas de seguridad y las documentaciones para el
usuario para este equipo y todos los componentes del sistema.

iPELIGRO! Por corriente eléctrica.

Esto puede resultar en lesiones personales graves y danos a la propiedad.

» Antes de empezar a trabajar, apague todos los dispositivos y componentes involuc-
rados, y desconéctelos de la red de corriente.

» Asegure todos los equipos y componentes involucrados para que no puedan ser en-
cendidos de nuevo.

iPELIGRO! Por corriente eléctrica debido a componentes del sistema defectuosos

y funcionamiento incorrecto.

Esto puede resultar en lesiones personales graves y danos a la propiedad.

» Todos los cables, conductores y juegos de cables siempre deben estar conectados
de manera segura, sin dafos y aislados correctamente.

» Utilice unicamente cables, conductores y juegos de cables con las dimensiones cor-
rectas.

Riesgo de escape de liquido de refrigeracion.

Esto puede resultar en lesiones personales graves y danos a la propiedad.

» Cuando se desconecta una antorcha de soldadura de la unidad de enfriamiento o
de otros componentes del sistema, siempre selle las mangueras de liquido de refri-
geracion usando el sello plastico fijado a la antorcha.

iPELIGRO! Debido a componentes del sistema y/o equipo calientes.

Esto puede resultar en quemaduras graves o escaldaduras.

» Antes de comenzar a trabajar, deje que todos los componentes y/o equipos calien-
tes del sistema se enfrien a +25°C/+77°F (por ejemplo, liquido de refrigeracion,
componentes del sistema refrigerados con agua, motor de accionamiento del ali-
mentador de alambre, etc.).

Use dispositivos de proteccion adecuados (por ejemplo, guantes resistentes al ca-
lor, gafas de seguridad, etc.) si no es posible enfriar.
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Uso previsto

/A\  {PELIGRO!

iPELIGRO! Por contacto con humos de soldadura toxicos.
Pueden ocurrir lesiones personales graves.
» No esta permitido soldar si no se enciende una unidad de extraccion.

» Es posible que utilizar solo una antorcha de aspiracion no sea suficiente para redu-
cir la concentracion de sustancias nocivas en la estacion de trabajo. En este caso,
instale un sistema de extraccién adicional para reducir adecuadamente la concen-
tracion de sustancias nocivas en la estacién de trabajo.

» En caso de dudas, la concentracién de sustancias nocivas en la estacion de trabajo
debe ser evaluada por un técnico en certificacién de seguridad.

ES-MX

/\  {PRECAUCION!

iPELIGRO! Por la operacion sin liquido de refrigeracion.

Esto puede resultar en dafios a la propiedad.

» Nunca opere antorchas de soldadura refrigeradas con agua sin liquido de refrigera-
cion.

» Durante la soldadura, asegurese de que el liquido de refrigeracion circule correcta-
mente; este sera el caso para unidades de enfriamiento de Fronius si se puede ver
un flujo de retorno regular de liquido de refrigeracion en el depdsito de refrigeracion
de la unidad de enfriamiento.

» El fabricante no sera responsable de los dafios debido a la no observancia de los
puntos mencionados anteriormente. Todas las reclamaciones contra la garantia son
nulas.

La antorcha manual TIG esta disefiada exclusivamente para la soldadura TIG y para la
soldadura brazing TIG en aplicaciones manuales.

Cualquier otro uso se considera como “no acorde con el propésito para el cual se di-
sef¢”. El fabricante no se responsabilizara por los dafios que puedan provocarse por di-
cho uso inadecuado.

El uso que se pretende también significa:

- Segquir todas las instrucciones del manual de instrucciones
- Llevar a cabo todas las inspecciones especificadas y los trabajos de mantenimiento.
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Funciones de la antorcha con opcion Up/Down

Elementos opera-
tivos de la antor-
cha con opcion
Up/Down-
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(1)

Tecla de inicio

La tecla inicia las siguientes funciones:

a) Sise activa el cebado de alta frecuencia (cebado AF) en la fuente de poder,
el proceso de cebado se activa presionando la tecla hacia atras

b) Si se activa el cebado por contacto en la fuente de poder, presionar la tecla
hacia atras energiza el electrodo de tungsteno. El proceso de soldadura co-
mienza cuando la antorcha entra en contacto con el componente.

c) Al soldar en operacion de 4 tiempos, la reduccion intermedia se activa man-
teniendo presionada la tecla hacia adelante. Esta funcion solo esta dispo-
nible si la corriente de reduccion I, se ha configurado en la fuente de poder

(2)

Tecla Up/Down
Para cambiar la potencia de soldadura

()

Boton LED

Para iluminar el area de soldadura:

a) Presionar el boton una vez: se enciende la luz LED por 5 s

b) Mantener el boton presionado: se enciende la luz LED y permanece encen-
dida




Descripcion fun- Cambiar la potencia de soldadura:
cional de la
antorcha con op-
cion Up/Down-

ES-MX

Reduccion intermedia:

Presione el botdn hacia adelante y
manténgalo presionado hasta que se com-
plete la reduccion intermedia

1
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Funciones de la antorcha de soldadura JobMaster

Elementos opera-
tivos y visualiza-
ciones de la
antorcha de sold-
adura JobMaster
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(1)

Tecla de inicio

La tecla inicia las siguientes funciones:

a) Sise activa el cebado de alta frecuencia (cebado AF) en la fuente de poder,
el proceso de cebado se activa presionando la tecla hacia atras

b) Si se activa el cebado por contacto en la fuente de poder, presionar la tecla
hacia atras energiza el electrodo de tungsteno. El proceso de soldadura co-
mienza cuando la antorcha entra en contacto con el componente.

c) Al soldar en operacion de 4 tiempos, la reduccion intermedia se activa man-
teniendo presionada la tecla hacia adelante. Esta funcién solo esta dispo-
nible si la corriente de reduccion |, se ha configurado en la fuente de poder

()

Pantalla
Para una lectura ergonémica de los parametros de soldadura esenciales en la
antorcha de soldadura

©)

Tecla Up/Down
Para cambiar los parametros de soldadura

(4)

Teclas de flecha
Para seleccionar los parametros de soldadura

()

Botén LED

Para iluminar el area de soldadura:

a) Presionar el botén una vez: se enciende la luz LED por 5 s

b) Mantener el botén presionado: se enciende la luz LED y permanece encen-
dida




Descripcion fun-
cional de la
antorcha de sold-
adura JobMaster-

Cambiar los parametros de soldadura:

Seleccione el parametro de soldadura deseado Cambie el parametro de soldadura

Reduccion intermedia:

Presione el botdn hacia adelante y
manténgalo presionado hasta que se com-
plete la reduccién intermedia

Active la reduccion intermedia
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Reemplazar la interface del usuario

1

Reemplazar la in-

terface del usua-

rio
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Como montar consumibles

Instalar un con-
sumible tipo A
con inyector de
gas encajado

/\  {PRECAUCION!

Riesgo de dafios debido a un par de apriete excesivo en la funda de fijaciéon (1) o
el difusor de gas (2).
Pueden ocasionarse dafos en la rosca.

» Apriete solo un poco la funda de fijacién (1) o el difusor de gas (2). >E<

s
* Junta de sellado de goma reemplazable solo para TTB 220 G/A L
b Se puede usar un difusor de gas (2) en vez de la funda de fijacién (1), dependi-

endo del tipo de antorcha de soldadura.

7~

-
N

/\  {PRECAUCION!

Riesgo de dafios debido a un par de apriete excesivo en la calota de la antorcha.

Pueden ocasionarse dafios en la rosca.

» Solo apriete la calota de la antorcha lo suficiente para que el electrodo de tungsteno
ya no se pueda mover con la mano.

Atornillar la calota de la antorcha
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Instalar un con-
sumible tipo P
con inyector de
gas enroscado

112

/A  {PRECAUCION!

Riesgo de dafios debido a un par de apriete excesivo en la funda de fijaciéon (1) o
el difusor de gas (2).

Pueden ocasionarse dafios en la rosca.

» Apriete solo un poco la funda de fijacién (1) o el difusor de gas (2).

* Junta de sellado de goma reemplazable solo para TTB 220 G/P
> Se puede usar un difusor de gas (2) en vez de la funda de fijacién (1), dependi-
endo del tipo de antorcha de soldadura.

)3

&
o o,
o, S35

/\  {PRECAUCION!

Riesgo de dafios debido a un par de apriete excesivo en la calota de la antorcha.

Pueden ocasionarse dafos en la rosca.

» Solo apriete la calota de la antorcha lo suficiente para que el electrodo de tungsteno
ya no se pueda mover con la mano.

Atornillar la calota de la antorcha




Retirar e instalar Definicion de términos: TFC = Tungsten Fast Clamp
el consumible P /

-:’-:c (con inyector /A jPRECAUCION!
gas enrosca-
do) iPELIGRO! Por el electrodo de tungsteno al desmontar la unidad de retencién y la

pinza.

El cuello de antorcha puede estar dafiado.

» Retire siempre el electrodo de tungsteno antes de desmontar la unidad de retencion
y la pinza.

ES-MX

Retirar consumibles:

1

Retire la unidad de retencién Retire la pinza
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TTB 160/300 = 1,5 Nm (1.11 ft-Ib)

TTB 220/400 = 3 Nm (2.21 ft:Ib)

/A iPRECAUCION!

iPELIGRO! Por el electrodo de tungsteno al instalar la unidad de retencidon y la

pinza.
El cuello de antorcha puede estar dafiado.
» Instale la unidad de retencion y la pinza, y solo entonces instale el electrodo de

tungsteno.

0,5 Nm (0.37 ft-Ib)

Instale la pinza
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When using a wire feeder = 8 Nm (5.9 ft-lb)

Without wire feeder =4 Nm (2.95 ft-1b)

%

Instale la unidad de retencion

Instale el electrodo de tungsteno
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Instalar el cuello de antorcha y conectar la antor-
cha de soldadura

Instalar el cuello iOBSERVACIo'N,
de antorcha

Riesgo debido a una junta térica danada en el cuello de antorcha.
Una junta térica dafiada en el cuello de antorcha puede provocar la contaminacion del
gas protector y provocar una soldadura defectuosa.

» Antes de cada puesta en servicio, asegurese de que la junta térica del cuello de
antorcha no esté dafada.

ES-MX

II' * Engrase la junta térica del cuello de antorcha
2

AN

Empuje el dispositivo de bloqueo del cuello de antorcha completamente hacia atras y, al mismo, tiempo gire el
cuello de antorcha 180°
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/A  |PRECAUCION!

iPELIGRO! Por cuello de antorcha instalado incorrectamente.

Esto puede resultar en dafios a la propiedad.

» Asegurese de que el dispositivo de bloqueo esté completamente hacia adelante de-
spués de colocar el cuello de antorcha; solo entonces, el cuello de antorcha esta
correctamente colocado y bloqueado.

Girar el cuello de
antorcha

e,
antorcha de sold-
adura Riesgo debido a una junta térica danada en la conexiéon Euro.
Una junta térica dafiada en la conexién Euro puede provocar la contaminacién del gas
protector y provocar una soldadura defectuosa.

» Antes de cada puesta en servicio, asegurese de que la junta térica de la conexién
Euro no esté danada.

118




* Unicamente con sistema de soldadura enfriado con agua
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Conectar la extension juego de cables

Conectar la ex- La extensioén juego de cables viene con una bolsa de proteccién, en la cual se coloca la
tension juego de interface que conecta la extension juego de cables y el juego de cables de la antorcha.
cables refrigera-

da por agua j jOBSERVACION!

Al realizar el trabajo que se describe a
continuacioén, asegurese de que los ca-

'%‘ bles y las mangueras no estén dobla-
dos, pellizcados, raspados o dafados
x de cualquier otro modo.

jOBSERVACION!

Riesgo debido a una junta térica dafnada en la conexién Euro.

Una junta térica dafiada en la conexién Euro puede provocar la contaminacién del gas

protector y provocar una soldadura defectuosa.

» Antes de cada puesta en servicio, asegurese de que la junta térica de la conexién
Euro no esté dafiada.

Conecte la antorcha de soldadura al juego de cables de interconexién

Instale la bolsa de proteccién, coloque las mangueras de liquido de refrigeracion:

E Coloque la bolsa de proteccién de la siguiente manera:
- el logotipo de Fronius debe ser visible
- los lazos de la bolsa de proteccion deben estar en la parte superior

Notas sobre los siguientes diagramas:

izquierda = extremo de la fuente de poder (A)
derecha = extremo de la antorcha de soldadura (B)
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Abra la bolsa de proteccion:
- Empuje ambos tirones de cierre a la derecha tan lejos como lleguen
- Tire del extremo inferior de la cinta para sacarla de los tirones de cierre

Coloque la interface que conecta la extensién juego de cables y el juego de cables
de la antorcha en el bolsillo interior de la bolsa de proteccion

2X

* = Tiras de velcro en el bolsillo interior (no se muestra el bolsillo interior)
Asegure la interface en el bolsillo interior con 2 tiras de velcro

B

Enrute el tubo del liquido de refrigeracién desde la extension juego de cables (A)
hasta la interface como se muestra

Enrolle el tubo del liquido de refrigeracién del juego de cables de la antorcha (B) al-
rededor del juego de cables de la antorcha 3 veces y enrutelo hacia la interface
Conecte los tubos de liquido de refrigeracion
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7

Enrute el segundo tubo del liquido de refrigeracion desde la extension juego de ca-
bles (A) detras del juego de cables de la antorcha (B) hasta la interface como se
muestra

Enrolle el segundo tubo del liquido de refrigeracion del juego de cables de la antor-
cha (B) alrededor de la extension juego de cables (A) 3 veces como se muestra y
enrutelo detras de la interface

Conecte los tubos de liquido de refrigeracion

I J \
Bl e 7 Cl ?

Alinee las conexiones del liquido de refrigeracion una con otra y en el centro del tu-
bo aislante (1)




- *=Bolsillo interior
Fije las dos tiras de velcro proporcionadas en el bolsillo interior

10

- *=Bolsillo interior
- Arme el TIG Multi Connector y coléquelo junto al bolsillo interior
|E| Cierre la bolsa de proteccién

Conecte el juego de cables de interconexién a la fuente de poder
El juego de cables de interconexion se conecta de la misma manera que la
antorcha de soldadura; consulte la seccion Conexioén de la antorcha de solda-

dura en la pagina 118
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Conectar la ex-
tension juego de
cables refrigera-
da por gas

124

/A {PELIGRO!

iPELIGRO! De resbalar por desbordamiento del depésito de refrigeracion. Si utili-

za una unidad de enfriamiento MultiControl, tenga en cuenta que un depésito de

refrigeracion sobrellenado puede desbordarse al vaciar juegos de cables de mas

de 4 m (13 ft 1.48 in.).

Esto puede resultar en lesiones personales graves y danos a la propiedad.

» Siga las instrucciones para llenar el juego de cables de la antorcha en el manual de
instrucciones de la unidad de enfriamiento.

/A {PRECAUCION!

Riesgo de dafios por la operacion sin liquido de refrigeracion suficiente.

Esto puede resultar en dafios a la propiedad.

» Tan pronto como se vea un buen flujo de retorno en el depdsito de refrigeracion de
la unidad de enfriamiento después de la puesta en servicio de la fuente de poder,
asegurese de que haya suficiente liquido de refrigeracion en la unidad de enfriami-
ento.

La extension juego de cables viene con una bolsa de proteccion, en la cual se coloca la
interface que conecta la extensién juego de cables y el juego de cables de la antorcha.

j jOBSERVACION!

Al realizar el trabajo que se describe a
continuacion, asegurese de que los ca-

'%‘ bles y las mangueras no estén dobla-
dos, pellizcados, raspados o dafiados
x de cualquier otro modo.

jOBSERVACION!

Riesgo debido a una junta térica dafada en el cuello de antorcha.

Una junta térica dafiada en el cuello de antorcha puede provocar la contaminacién del

gas protector y provocar una soldadura defectuosa.

» Antes de cada puesta en servicio, asegurese de que la junta térica del cuello de
antorcha no esté dafada.
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Conecte la antorcha de soldadura al juego de cables de interconexién

Instale la bolsa de proteccion:

E| Coloque la bolsa de proteccién de la siguiente manera:
- el logotipo de Fronius debe ser visible
- los lazos de la bolsa de proteccion deben estar en la parte superior

Notas sobre los siguientes diagramas:
izquierda = extremo de la fuente de poder (A)
derecha = extremo de la antorcha de soldadura (B)

Abra la bolsa de proteccién:
- Empuje ambos tirones de cierre a la derecha tan lejos como lleguen
- Tire del extremo inferior de la cinta para sacarla de los tirones de cierre

E| Coloque la interface que conecta la extension juego de cables y el juego de cables
de la antorcha en el bolsillo interior de la bolsa de proteccion

* = Tiras de velcro en el bolsillo interior (no se muestra el bolsillo interior)
- Asegure la interface en el bolsillo interior con 2 tiras de velcro
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- *=Bolsillo interior
Fije las dos tiras de velcro proporcionadas en el bolsillo interior

- *=Bolsillo interior
- Arme el TIG Multi Connector y coléquelo junto al bolsillo interior
Cierre la bolsa de proteccién

Conecte el juego de cables de interconexién a la fuente de poder
El juego de cables de interconexion se conecta de la misma manera que la
antorcha de soldadura; consulte la seccion Conexioén de la antorcha de solda-

dura en la pagina 118
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Cambiar el cuello de antorcha de una antorcha ref-
rigerada por gas

Cambiar el cuello Retirar el cuello de antorcha:
de antorcha

ES-MX

E Elimine la contaminacién de la interface del juego de cables
[5] Elimine la contaminacion de la interface del cuello de antorcha
|E| Instale la calota de proteccion en la interface del cuello de antorcha
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Instalar el cuello de antorcha:

/A  {PRECAUCION!

iPELIGRO! Por componentes del sistema incompatibles.

Esto puede resultar en dafios a la propiedad.

» Solo conecte cuellos de antorcha y juegos de cables de la antorcha que estén usan-
do el mismo tipo de refrigeracion.

» Solo conecte cuellos de antorcha refrigerada por gas en juegos de cables refrigera-
dos por gas.

jOBSERVACION!

Riesgo debido a una junta térica dafhada en el cuello de antorcha.

Una junta térica dafiada en el cuello de antorcha puede provocar la contaminacion del

gas protector y provocar una soldadura defectuosa.

» Antes de cada puesta en servicio, asegurese de que la junta térica del cuello de
antorcha no esté dafada.

|I| * Engrase la junta térica del cuello de antorcha
2

Empuje el dispositivo de bloqueo del cuello de antorcha completamente hacia atras y, al mismo, tiempo gire el
cuello de antorcha 180°
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/A  |PRECAUCION!

iPELIGRO! Por cuello de antorcha instalado incorrectamente.

Esto puede resultar en dafios a la propiedad.

» Asegurese de que el dispositivo de bloqueo esté completamente hacia adelante de-
spués de colocar el cuello de antorcha; solo entonces, el cuello de antorcha esta
correctamente colocado y bloqueado.
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Cambiar el cuello de antorcha de una antorcha de
soldadura refrigerada con agua

Vaciado au- 5
: ]
tomatico de la A\ {PRECAUCION!
antorcha de S_°|d' iPELIGRO! Por fuente de poder encendida durante el vaciado automatico de la
adura y cambio antorcha de soldadura.
del cuello de Pueden ocurrir igniciones involuntarias del arco voltaico.
antorcha » Siga las instrucciones para el vaciado automatico de la antorcha de soldadura en el

manual de instrucciones de la unidad de enfriamiento, en el manual de instruccio-
nes de la fuente de poder y en el panel de control de la fuente de poder.

» Al realizar el trabajo en el cuello de antorcha como se describe a continuacion,
manténgase al menos a 1 m (39.37 in) de distancia de objetos con conductividad.

Vaciar la antorcha de soldadura automaticamente (por ejemplo, con CU 600t /MC)
y retirar el cuello de antorcha:

|I| Vacie el juego de cables de la antorcha usando la funcién de la unidad de enfriami-
ento correspondiente
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Elimine la contaminacion y los residuos de liquido de refrigeracion de la interface del
juego de cables

Elimine la contaminacion y los residuos de liquido de refrigeracion de la interface del
cuello de antorcha

Instale la calota de proteccion en la interface del cuello de antorcha

Instalar el cuello de antorcha:

/A  |PRECAUCION!

iPELIGRO! Por componentes del sistema incompatibles.

Esto puede resultar en dafios a la propiedad.

» Solo conecte cuellos de antorcha y juegos de cables de la antorcha que estén usan-
do el mismo tipo de refrigeracion.

» Solo conecte cuellos de antorcha refrigerados por agua en juegos de cables refrige-
rados por agua.

jOBSERVACION!

Riesgo debido a una junta térica dafada en el cuello de antorcha.

Una junta térica dafiada en el cuello de antorcha puede provocar la contaminacion del

gas protector y provocar una soldadura defectuosa.

» Antes de cada puesta en servicio, asegurese de que la junta térica del cuello de
antorcha no esté dafada.

II' * Engrase la junta térica del cuello de antorcha

2
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Vacie manualm-
ente la antorcha
de soldadura y
cambie el cuello
de antorcha

132

Empuje el dispositivo de bloqueo del cuello de antorcha completamente hacia atras y, al mismo, tiempo gire el
cuello de antorcha 180°

4

_——————A ol

/\  {PRECAUCION!

iPELIGRO! Por cuello de antorcha instalado incorrectamente.

Esto puede resultar en dafios a la propiedad.

» Asegurese de que el dispositivo de bloqueo esté completamente hacia adelante de-
spués de colocar el cuello de antorcha; solo entonces, el cuello de antorcha esta
correctamente colocado y bloqueado.

E| Presione el boton test de gas en la fuente de poder

El gas protector fluye durante 30 s.

E| Revise el caudal liquido de refrigeracion:
debe ser capaz de ver un caudal de retorno de liquido de refrigeracion fuerte en el
depdsito de refrigeracién de la unidad de enfriamiento.

Realice una soldadura de prueba y verifique la calidad de la soldadura

Vaciado manual de la antorcha de soldadura y extraccion del cuello de antorcha:
|I| Apague la fuente de poder y desconéctela de la red de corriente
|z| Espere a que se agote la unidad de enfriamiento

Cierre la manguera de suministro de liquido de refrigeracion de la unidad de enfria-
miento



E| Purgue la manguera de suministro de liquido de refrigeracion con aire a presion a
un maximo de 4 bar (58.02 psi)
- Esto hara que una gran parte del liquido de refrigeracion regrese al depdsito de
refrigeracion

ES-MX

Elimine la contaminacioén y los residuos de liquido de refrigeracién de la interface del
juego de cables

Elimine la contaminacion y los residuos de liquido de refrigeracion de la interface del
cuello de antorcha

Instale la calota de proteccion en la interface del cuello de antorcha
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Instalar el cuello de antorcha:

/A  {PRECAUCION!

iPELIGRO! Por componentes del sistema incompatibles.

Esto puede resultar en dafios a la propiedad.

» Solo conecte cuellos de antorcha y juegos de cables de la antorcha que estén usan-
do el mismo tipo de refrigeracion.

» Solo conecte cuellos de antorcha refrigerados por agua en juegos de cables refrige-
rados por agua.

jOBSERVACION!

Riesgo debido a una junta térica dafhada en el cuello de antorcha.

Una junta térica dafiada en el cuello de antorcha puede provocar la contaminacion del

gas protector y provocar una soldadura defectuosa.

» Antes de cada puesta en servicio, asegurese de que la junta térica del cuello de
antorcha no esté dafada.

|I| * Engrase la junta térica del cuello de antorcha
2

Empuje el dispositivo de bloqueo del cuello de antorcha completamente hacia atras y, al mismo, tiempo gire el
cuello de antorcha 180°
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/A  |PRECAUCION!

iPELIGRO! Por cuello de antorcha instalado incorrectamente.

Esto puede resultar en dafios a la propiedad.

» Asegurese de que el dispositivo de bloqueo esté completamente hacia adelante de-
spués de colocar el cuello de antorcha; solo entonces, el cuello de antorcha esta
correctamente colocado y bloqueado.

[5] Conecte la fuente de poder a la red de corriente y enciéndala
E| Presione el botdn test de gas en la fuente de poder

El gas protector fluye durante 30 s.

Revise el caudal liquido de refrigeracion:
debe ser capaz de ver un caudal de retorno de liquido de refrigeracion fuerte en el
deposito de refrigeracion de la unidad de enfriamiento.

Realice una soldadura de prueba y verifique la calidad de la soldadura
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Evitar que se cambie el cuello de antorcha

Coémo evitar que 1
se cambie el
cuello antorcha
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Notas sobre los cuellos de antorcha flexibles

Concepto del sis-
tema

Posibilidades de
flexion

Definicion de la
flexion del cuello
de antorcha

Los cuellos de antorcha TIG pueden doblarse en todas las direcciones vy, por ello, se ad-
aptan individualmente a una amplia variedad de situaciones y aplicaciones.

Por ejemplo, los cuellos de antorcha flexibles se usan en casos de accesibilidad limitada
al componente o en posiciones de soldadura dificiles.

Sin embargo, el material de un cuello de antorcha flexible se debilita con cada cambio
de forma, por lo que el niumero de veces que se puede doblar también es limitado.

ES-MX

La flexién y el nUmero de flexiones se explican en las siguientes secciones.

Una flexién es un cambio de forma unico que se desvia de la forma original al menos
20°.

Se ha definido un radio de flexién lo mas pequeno posible para que la accién de flexion
no se produzca en unos pocos puntos determinados, sino de la forma mas uniforme po-
sible a lo largo de una gran longitud.

El radio de flexién no debe ser inferior a este.

El radio de flexion mas pequefo posible es de 25 mm (1 in.).

Una flexion no debe exceder el angulo de flexion maximo.
El angulo de flexion maximo es de 45°.

La flexién de nuevo a la forma original se considera una flexién en si misma.
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NiUmero maximo
de flexiones del
cuello de antor-
cha

138

Ejemplo: flexiones de 45°

(1)

00

Situacion inicial: 0°

Movimiento de 0° a 45° hacia arri-
ba

= Primera flexién

Movimiento de 45° de regreso a 0°
= Segunda flexion

Movimiento de 0° a 45° hacia aba-
jo

= Tercera flexién

Movimiento de 45° de regreso a 0°
= Cuarta flexion

Con un radio de flexion de mas de 25 mm (1 in.) y un angulo de flexién maximo = 45°,
se puede lograr lo siguiente
Antorchas refrigeradas por gas flexionadas al menos 1000 veces,

Antorchas de soldadura refrigeradas por agua flexionadas al menos 200 veces.



Cuellos de antorcha articulados

Los cuellos de antorcha articulados se
pueden adaptar individualmente a una
amplia variedad de situaciones y apli-
caciones, por ejemplo, en el caso de acce-
sibilidad restringida a los componentes o
posiciones de soldadura dificiles.

Debido a la union articulada, la mano del
soldador estd mas cerca de la manija de
la antorcha y, por lo tanto, de los pulsado-
res de la antorcha.

Con las antorchas de soldadura articula-
das, no se produce ningun debilitamiento
del material durante la configuracion.

Concepto del sis-
tema

ES-MX

Armado y confi- El cuello de antorcha articulado se ensambla de la misma manera que un cuello de
guracion de un antorcha convencional; consulte Instalar el cuello de antorcha en la pagina 117.
cuello de antor-
cha articulado
Gire la parte delantera del cuello de antorcha articulado para adaptarlo al trabajo en
cuestion:

L /A iPRECAUCION!

iPELIGRO! Si el cuello de antorcha arti-

culado se atornilla demasiado.

El cuello de antorcha puede estar dafiado.

» Desatornille la parte delantera del
cuello de antorcha articulado no mas
de 1 vuelta.
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Cuidado, mantenimiento y desecho

Prohibido
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Mantenimiento en
cada puesta en
servicio

Desecho

- Revise los consumibles, reemplace los consumibles dafados
- Purgue la tobera de gas de proyecciones de soldadura

Ademas de llevar a cabo la lista de pasos antes mencionada en cada puesta en servicio,
para las antorchas de soldadura refrigeradas con agua:

- Asegurese de que todas las conexiones estén cerradas herméticamente

- Asegurese de que haya un caudal de retorno de liquido de refrigeracion adecuado

Los materiales deben ser desechados de acuerdo con las normativas nacionales y loca-
les validas.

ES-MX
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Solucién de problemas

Solucion de pro- La antorcha de soldadura no se puede conectar
blemas . . L
Causa: Cierre de bayoneta inclinado
Solucién:  Reemplazar cierre de bayoneta

Sin corriente de soldadura

Fuente de corriente encendida, la indicacion de fuente de corriente encendida, gas pro-
tector presente

Causa: Conexion a tierra incorrecta
Solucién:  Establecer conexion a tierra adecuada

Causa: Cable de alimentacién en antorcha de soldadura interrumpida
Solucion:  Reemplazar antorcha de soldadura

Causa: Electrodo de tungsteno flojo
Solucién:  Apretar electrodo de tungsteno con una calota de antorcha

Causa: Consumibles flojos
Solucion:  Apretar consumibles

Sin funcién después de presionar el pulsador de la antorcha

Fuente de corriente encendida, la indicacion de fuente de corriente encendida, gas pro-
tector presente

Causa: Conector de alimentaciéon no conectado
Solucion:  Conectar conector de alimentacion

Causa: Antorcha de soldadura o cable de control de antorcha de soldadura danada
Solucion:  Reemplazar antorcha de soldadura

Causa: Conexiones “pulsador de la antorcha/cable de control/fuente de corriente”
dafiadas

Solucién:  Revisar conexion / enviar fuente de corriente o antorcha de soldadura al
servicio técnico

Causa: Circuito impreso en antorcha de soldadura dafiada
Soluciéon:  Reemplazar circuito impreso

Descarga disruptiva de HF en junta térica en conexiéon Euro
Causa: Conexién de antorcha de soldadura sin sellar
Soluciéon:  Reemplazar junta térica del cierre de bayoneta

Descarga de HF en manija tipo carcasa
Causa: Juego de cables sin sellar
Solucién:  Reemplazar el juego de cables

Causa: Conexién de tubo de gas protector al cuello antorcha sin sellar
Solucién:  Ajustar y sellar el tubo
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Sin gas protector
Todas las otras funciones presentes

Causa:
Solucioén:

Causa:
Solucioén:

Causa:
Solucioén:

Causa:
Solucioén:

Causa:
Solucioén:

Cilindro de gas vacio
Cambiar cilindro de gas

Regulador de presion de gas dafiado
Reemplazar regulador de presion de gas

Tubo de gas doblado, dafiado o no vinculado
Conectar y enderezar tubo de gas. Reemplazar tubo de gas dafado

ES-MX

Antorcha de soldadura dafiada
Reemplazar antorcha de soldadura

Electrovalvula de gas danada

Contactar al servicio técnico (una vez reemplazada la electrovalvula de
gas)

Propiedades de soldadura de baja calidad

Causa:
Solucion:

Causa:
Solucion:

Parametros de soldadura incorrectos
Revisar parametros

Conexion a tierra incorrecta
Revisar la polaridad de la conexion a tierra y el borne de conexion

La antorcha de soldadura se recalienta

Causa:
Solucioén:

Causa:

Solucioén:

Causa:

Solucioén:

Antorcha de soldadura dimensionada inadecuadamente
Observar la duracion de ciclo de trabajo y los limites de carga

Para sistemas refrigerados con agua solamente: Caudal liquido de refriger-
acion demasiado bajo

Revisar el nivel de agua, el caudal liquido de refrigeracion, la contami-
nacioén del agua, etc. Bomba de refrigeracion bloqueada: Conecte el eje de
la bomba de refrigeracion en la glandula con un destornillador

Para sistemas refrigerados con agua solamente: El parametro "Refrigera-
cion Ctrl" esta en "OFF".

En el menu Configuracion, establezca el parametro "Refrigeracion Ctrl” en
IlAutlI o IIONII‘
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Porosidad de cordon de soldadura

Causa:

Solucion:

Causa:
Solucion:

Causa:
Solucion:

Causa:
Solucion:

Causa:
Solucion:

Causa:
Solucion:

Causa:
Solucion:

Formacion de proyecciones en la tobera de gas, provoca proteccion de gas
inadecuada para el cordén de soldadura

Remover proyecciones de soldadura

Aguijeros en el tubo de gas o conexién de tubo de gas imprecisa
Reemplazar tubo de gas

Junta torica en el conector central cortada o dafiada
Reemplazar junta térica

Humedad/condensacion en la linea de gas
Secar linea de gas

Caudal de gas demasiado fuerte o débil
Corregir caudal de gas

Cantidad inadecuada de gas al comienzo o final de soldadura
Aumentar el preflujo de gas y el postflujo de gas

Se aplica demasiado liquido antiproyecciones

Eliminar exceso de liquido antiproyecciones / aplicar menos liquido anti-
proyecciones

Propiedades de encendido deficientes

Causa:

Solucioén:

Causa:
Solucioén:

Electrodo de tungsteno inadecuado (por ejemplo: electrodo WP para solda-
dura CC)

Usar electrodo de tungsteno adecuado

Consumibles flojos
Atornillar bien los consumibles

Tobera de gas rajada

Causa:

Solucion:

El electrodo de tungsteno no esta lo suficientemente afuera de la tobera de
gas

Hacer que el electrodo de tungsteno esté mas afuera de la tobera de gas




Datos técnicos

General

Cuello de antor-
cha refrigerado
por gas -

TTB 80, TTB 160,
TTB 220, TTB 260

Este producto cumple con los requisitos establecidos en el Estandar IEC 60974-7.

jOBSERVACION!

Las especificaciones de los datos de rendimiento son aplicables unicamente uti-
lizando consumibles estandar.
Al usar difusores de gas y toberas de gas mas cortas, la corriente de soldadura se redu-

ES-MX

ce
jOBSERVACION!

Las especificaciones de corriente de soldadura se aplican a cuellos de antorcha
refrigerados con gas solo a partir de una longitud de 65 mm (2.56 in).

Al utilizar cuellos de antorcha mas cortos, la corriente de soldadura se reduce en un
30%.

jOBSERVACION!

Al soldar con el limite de potencia de la antorcha de soldadura, use electrodos de
tungsteno y diametros de abertura de la tobera de gas mas grandes para incre-
mentar la vida util de los consumibles.

Tenga en cuenta la intensidad de corriente, el equilibrio de CA y la compensacion de la
corriente de CA como factores para mejorar el rendimiento.

TTB 80 G
35% DC" /80 A

TTB160G/F
35% DC1 /160 A

Corriente de soldadura de CC

a 10 min /40 °C (104 °F)

60% DC") /60 A

60% DC") /120 A

100% DC") /50 A

100% DC" /90 A

Corriente de soldadura de CA
a 10 min /40 °C (104 °F)

35% DC" /30 A

35% DCV /120 A

60% DC1 /90 A

100% DCV /70 A

Gas protector Argén Argon
(estandar EN 439)
Diametro de electrodo 1.0-3.2mm

(0.039 - 0.126 in.)
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TTB 160 P G TFC

TTB160 P S G")

Corriente de soldadura de CC
a 10 min /40 °C (104 °F)

35% DC") /160 A

35% DCV /160 A

60% DC") /120 A

60% DC") /120 A

100% DC") /90 A

100% DC" /90 A

Corriente de soldadura de CA
a 10 min /40 °C (104 °F)

35% DC1 /120 A

35% DCV /120 A

60% DC1 /90 A

60% DCV /90 A

100% DC" /70 A

100% DCV /70 A

Gas protector Argon Argon
(estandar EN 439)
Diametro de electrodo 1.0-2.4 mm 1.0-3.2mm

(0.039 - 0.094 in.)

(0.039 - 0.126 in.)

TTB 220 G

TTB220AGF

TTB220P G F

Corriente de solda-
dura de CC
a10min/40 °C
(104 °F)

35% DC1 /220 A

35% DC1) /220 A

35% DC1 /220 A

60% DC1 /170 A

60% DC1 /170 A

60% DC") /160 A

100% DC1) /130 A

100% DC') /130 A

100% DC") /130 A

Corriente de solda-
dura de CA

a10 min/40 °C
(104 °F)

35% DC1 /180 A

35% DC1) /180 A

35% DCV /170 A

60% DC1 /130 A

60% DC" /120 A

60% DC" /120 A

100% DC1) /100 A

100% DC') /100 A

100% DC") /100 A

Gas protector Argén Argon Argoén
(estandar EN 439)
Diametro de elec- 1.0-4.0 mm 1.0-4.0 mm 1.0-4.0 mm

trodo

(0.039 - 0.158 in.)

(0.039 - 0.158 in.)

(0.039 - 0.158 in.)

TTB220P S G2

TTB 220 P G TFC3)

TTB 260 G

Corriente de solda-
dura de CC
a10min/40 °C
(104 °F)

35% DC1) /220 A

35% DC1) /220 A

35% DC1) /260 A

60% DC1 /170 A

60% DC" /170 A

60% DC") /200 A

100% DC") /130 A

100% DC") /130 A

100% DC") /150 A

Corriente de solda-
dura de CA
a10min/40 °C
(104 °F)

35% DC1) /180 A

35% DC1) /180 A

35% DC1) /200 A

60% DC1 /130 A

60% DC") /130 A

60% DC") /160 A

100% DC") /100 A

100% DC') /100 A

100% DC') /120 A

Gas protector Argon Argon Argén
(estandar EN 439)
Diametro de elec- 1.0-4.0 mm 1.0-3.2mm 1.0-4.0 mm

trodo

(0.039 - 0.158 in.)

(0.039 - 0.126 in.)

(0.039 - 0.158 in.)

1) DC = Ciclo de trabajo
2) Cuello de antorcha articulado
3) Sistema de retencion TFC




Cuello de antor-
cha refrigerado
por agua -

TTB 180, TTB
300, TTB 400,
TTB 500

TTB 180 W

TTB 300 W

Corriente de soldadura de CC
a 10 min /40 °C (104 °F)

60% DC") /180 A

60% DC") /300 A

100% DC1) /140 A

100% DC') /230 A

Corriente de soldadura de CA
a 10 min /40 °C (104 °F)

60% DC1) /140 A

60% DC") /250 A

100% DC") /110 A

100% DC') /190 A

Gas protector Argén Argon

(estandar EN 439)

Diametro de electrodo 1.0-3.2mm 1.0-3.2mm
(0.039-0.126 in.) (0.039-0.126 in.)

Caudal liquido de refrigeracion 1 1/min 1 I/min

mMinimo Qmin

(0.26 gal. [US]/min)

(0.26 gal. [US]}/min)

TTB 400 W F

TTB 500 W

Corriente de soldadura de CC
a 10 min /40 °C (104 °F)

60% DC") /400 A

60% DC") /500 A

100% DC') /300 A

100% DC') /400 A

Corriente de soldadura de CA
a 10 min /40 °C (104 °F)

60% DC") /320 A

60% DC") /400 A

100% DC')/ 250 A

100% DC') /300 A

Gas protector Argon Argon

(estandar EN 439)

Diametro de electrodo 1.0-4.0 mm 1.0-6.4 mm
(0.039 - 0.158 in.) (0.039 - 0.252in.)

Caudal liquido de refrigeracion 1 1/min 1 I/min

minimo Qmin

(0.26 gal. [US])/min)

(0.26 gal. [US)/min)

1) DC = Ciclo de trabajo
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Juego de cables
refrigerado por
gas -

THP 160i,

THP 220i,

THP 260i

148

THP 160i

THP 220i

Corriente de soldadura de CC
a 10 min /40 °C (104 °F)

35% DC1) /160 A

35% DC1) /220 A

60% DC1 /120 A

60% DCV /170 A

100% DC') /90 A

100% DC") /130 A

Corriente de soldadura de CA
a 10 min /40 °C (104 °F)

35% DC1 /120 A

35% DC1 /180 A

60% DC1 /90 A

60% DC1 /130 A

100% DC") /70 A

100% DC') /100 A

4.0/8.0m 40/8.0m

Largo (13 ft. 1.48in./ 26 ft. (13 ft. 1.48in./ 26 ft.

2.96in.) 2.96in.)

Circuito de voltaje abierto maximo 113V 113V
permitido (Ug)

Tension de cebado maxima permiti- 10 kV 10 kV

da (Up)
THP 260i

Corriente de soldadura de CC a 10 min /40 °C (104 °F)

35% DC') /260 A

60% DC") /200 A

100% DC') /150 A

Corriente de soldadura de CA a 10 min /40 °C (104 °F)

35% DC') /200 A

60% DC") /160 A

100% DC") /120 A

40/8.0m

Largo (13 ft. 1.48in./ 26 ft.
2.96in.)

Circuito de voltaje abierto maximo permitido (Ug) 113V
Tensién de cebado maxima permitida (Up) 10 kV

1) DC = Ciclo de trabajo




Juego de cables
refrigerado por
agua — THP 300i,
THP 400i,

THP 500i

THP 300i

THP 400i

Corriente de soldadura de CC
a 10 min /40 °C (104 °F)

60% DC") /300 A

60% DC") /400 A

100% DC') /230 A

100% DC') /300 A

Corriente de soldadura de CA
a 10 min /40 °C (104 °F)

60% DC") /250 A

60% DC") /350 A

100% DC') /190 A

100% DC') /270 A

Gas protector Argén Argon
(estandar EN 439)
Caudal liquido de refrigeracion 1 1/min 1 I/min
mMinimo Qmin (0.26 gal. [US)/min) (0.26 gal. [US)/min)
4.0/8.0m 40/8.0m
Largo (13 ft. 1.48in./ 26 ft. (13 ft. 1.48in./ 26 ft.
2.96in.) 2.96in.)
La capacidad de refrigeraciéon mas 650 /650 W 950 /950 W
baja de acuerdo con el estandar
IEC 60974-2 como funcion de la
longitud del juego de cables
Caudal liquido de refrigeracion 1 1/min 1 I/min
minimo Qmin (0.26 gal. [US]/min) (0.26 gal. [US])/min)
Presion minima del liquido de refri- 3 bar 3 bar
geracion pPmin (43 psi) (43 psi)
Presion maxima del liquido de refri- 5.5 bar 5.5 bar
geracion pmax (79 psi) (79 psi)
Circuito de voltaje abierto maximo 113V 113V
permitido (Ug)
Tension de cebado maxima permiti- 10 kV 10 kV
da (Up)
THP 500i

Corriente de soldadura de CC a 10 min /40 °C (104 °F)

60% DC") /500 A

100% DC') /400 A

Corriente de soldadura de CA a 10 min /40 °C (104 °F)

60% DC") /400 A

100% DC') /300 A

Gas protector Argon
(estandar EN 439)

Caudal liquido de refrigeracion minimo Qmin 1 l/min

(0.26 gal. [US]}/min)

40/8.0m

Largo (13 ft. 1.48in./ 26 ft.

2.96in.)

La capacidad de refrigeracion mas baja de acuerdo con el
estandar IEC 60974-2 como funcién de la longitud del juego

de cables

1200 /1750 W

Caudal liquido de refrigeracion minimo Qmin

1 I/min
(0.26 gal. [US]/min)
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Extension juego
de cables refrige-
rado por gas -
HPT 220i G

Extension juego
de cables refrige-
rado con agua-
HPT 400i
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THP 500i

Presion minima del liquido de refrigeracion pmin 3 bar
(43 psi)
Presion maxima del liquido de refrigeracion pmax 5.5 bar
(79 psi)
Circuito de voltaje abierto maximo permitido (Ug) 113V
Tensién de cebado maxima permitida (Up) 10 kV

1) DC = Ciclo de trabajo

HPT 220i EXT G

Corriente de soldadura de CC a 10 min / 40 °C (104 °F)

35% DC1) /220 A

60% DCV /170 A

100% DC") /130 A

Corriente de soldadura de CA a 10 min / 40 °C (104 °F)

35% DC1 /180 A

60% DC1 /130 A

100% DC') /100 A

Gas protector Argén

(estandar EN 439)

Larao 10.0 m
9 (32 ft. 9.70 in.)

Circuito de voltaje abierto maximo permitido (Ug) 113V

Tension de cebado maxima permitida (Up) 10 kV

1) DC = Ciclo de trabajo

HPT 400i EXT W

Corriente de soldadura de CC a 10 min /40 °C (104 °F)

60% DC") /400 A

100% DC') /300 A

Corriente de soldadura de CA a 10 min /40 °C (104 °F)

60% DC") /350 A

100% DC') /270 A

Gas protector Argon

(estandar EN 439)

Larao 10.0 m
g (32 ft. 9.70 in.)

Circuito de voltaje abierto maximo permitido (Ug) 113V

Tension de cebado maxima permitida (Up) 10 kV

La capacidad de refrigeracion mas baja de acuerdo con el 750/ 750 W

estandar IEC 60974-2 como funcion de la longitud del juego
de cables




HPT 400i EXT W

Caudal liquido de refrigeraciéon minimo Qpin 1 I/min

(0.26 gal. [US]/min)

Presion minima del liquido de refrigeracion pmin 3 bar

(43 psi)

Presion maxima del liquido de refrigeraciéon pmax 5.5 bar

(79 psi)

Circuito de voltaje abierto maximo permitido (Ug) 113V
x
Tension de cebado maxima permitida (Up) 10 kV =
{0

1) DC = Ciclo de trabajo
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Danger dii a une erreur de manipulation et d'erreur en cours d'opération.

Cela peut entrainer des dommages corporels et matériels graves.

» Toutes les fonctions et tous les travaux décrits dans le présent document doivent
uniquement étre exécutés par du personnel techniquement qualifié.
Ce document doit étre lu et compris dans son intégralité.

>
» Lire et comprendre toutes les consignes de sécurité et la documentation utilisateur
de cet appareil et de tous les composants périphériques.

Risque d'électrocution.

Cela peut entrainer des dommages corporels et matériels graves.

» Avant d'entamer les travaux, déconnecter tous les appareils et composants con-
cernés et les débrancher du réseau électrique.

» S'assurer que tous les appareils et composants concernés ne peuvent pas étre re-
mis en marche.

Danger dii a un courant électrique suite a des composants périphériques défec-

tueux et une erreur de manipulation.

Cela peut entrainer des dommages corporels et matériels graves.

» Tous les cables, conduites et faisceaux de liaison doivent toujours étre solidement
raccordés, intacts et correctement isolés.

» N'utiliser que des cables, conduites et faisceaux de liaison de dimensions suffisan-
tes.

Risque de glissement en cas de fuite de réfrigérant.

Cela peut entrainer des dommages corporels et matériels graves.

» Toujours raccorder les tuyaux a réfrigérant des torches de soudage refroidies par
eau avec le dispositif de fermeture en plastique monté dessus lorsque ceux-ci sont
séparés du refroidisseur ou d'autres composants périphériques.

Danger en cas de contact avec les composants périphériques et/ou I'équipement.
Cela peut entrainer de graves bralures.

» Avant d'entamer les travaux, laisser refroidir tous les composants périphériques
et/ou I'équipement chauds a +25 °C / +77 °F (par ex. réfrigérant, composants
périphériques refroidis a I'eau, moteur d'entrainement du dévidoir, ...).

Porter un équipement de protection adapté (par ex. gants de protection résistant a la
chaleur, lunettes de protection, ...) si le refroidissement n'est pas possible.
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Utilisation con-
forme a la desti-
nation

/\  AVERTISSEMENT!

Danger en cas de contact avec les fumées de soudage toxiques.
Cela peut entrainer des dommages corporels graves.

>
>

Le soudage n'est pas autorisé quand I'appareil d'aspiration n'est pas activé.

Dans certaines circonstances, I'utilisation seule d'une torche aspirante ne suffit pas
pour réduire correctement les substances nocives sur le poste de travail. Dans ce
cas, installer une aspiration supplémentaire pour réduire correctement les substan-
ces nocives sur le poste de travail.

En cas de doute, demander a un technicien de sécurité de déterminer le niveau de
substances nocives sur le poste de travail.

/A  ATTENTION!

Danger en cas de fonctionnement sans réfrigérant.
Cela peut entrainer des dommages matériels.

>
>

Ne jamais mettre en service les appareils refroidis par eau sans réfrigérant.

Pendant le soudage, s'assurer que le débit de réfrigérant est correct - c'est le cas en
cas d'utilisation d'appareils refroidis par eau Fronius, lorsqu'un reflux correct du
réfrigérant est visible dans le réservoir de réfrigérant du refroidisseur.

Le fabricant n'est pas responsable des dommages dus au non-respect des points
énonceés ci-dessus, tous les droits a la garantie sont annulés.

La torche de soudage manuelle TIG est exclusivement destinée au soudage et au brasa-
ge TIG lors d'applications manuelles.

Toute autre utilisation est considérée comme non conforme. Le fabricant ne saurait étre
tenu pour responsable des dommages consécutifs.

Font également partie de I'emploi conforme :

le respect de toutes les indications des instructions de service ;
le respect des travaux d'inspection et de maintenance.
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Fonctions de la torche de soudage Up/Down

Eléments de
commande de la
torche de souda-
ge Up/Down

(1) Touche Start

la touche déclenche les fonctions suivantes :

a) sil'amorgage haute fréquence (amorgage HF) est activé au niveau de la
source de courant, réappuyer sur la touche active le processus d'amorgage

b) sil'amorgage par contact est activé au niveau de la source de courant, réap-
puyer sur la touche met sous tension I'électrode en tungsténe. Le fait de tou-
cher la piece a souder lance le process de soudage

c) pendant le soudage, I'abaissement intermédiaire est activé en mode 4 temps
en enfongant la touche et en la maintenant en position. Cette fonction n'est
disponible que si le courant de descente |, a été réglé sur la source de cou-

rant

(2) Touche Up/Down
pour modifier la puissance de soudage

(3) Touche LED
pour I'éclairage du point de soudage :
a) appuyer une fois sur la touche — la LED s'allume pendant 5 s
b) maintenir la touche enfoncée — la LED s'allume en continu
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Description fonc-  Modification de la puissance de soudage :

tionnelle de la
torche de souda-
ge Up/Down

Abaissement intermédiaire :
Pousser la touche vers I'avant pendant la
durée de I'abaissement intermédiaire et la

maintenir enfoncée

1
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Fonctions de la torche de soudage JobMaster

Eléments de
commande et af-
fichages de la
torche de souda-
ge JobMaster

158

(1)

Touche Start

la touche déclenche les fonctions suivantes :

a) sil'amorgage haute fréquence (amorgage HF) est activé au niveau de la
source de courant, réappuyer sur la touche active le processus d'amorgage

b) sil'amorgage par contact est activé au niveau de la source de courant, réap-
puyer sur la touche met sous tension I'électrode en tungsténe. Le fait de tou-
cher la piece a souder lance le process de soudage

c) pendant le soudage, I'abaissement intermédiaire est activé en mode 4 temps
en enfongant la touche et en la maintenant en position. Cette fonction n'est
disponible que si le courant de descente |, a été réglé sur la source de cou-

rant

()

Ecran
pour une lecture ergonomique des parameétres essentiels directement sur la tor-
che de soudage

(©)

Touche Up/Down
pour modifier les paramétres

(4)

Touches fléchées
pour sélectionner des paramétres

()

Touche LED

pour I'éclairage du point de soudage :

a) appuyer une fois sur la touche — la LED s'allume pendant 5 s
b) maintenir la touche enfoncée — la LED s'allume en continu




Description fonc-
tionnelle de la
torche de souda-
ge JobMaster

Modifier les paramétres :

Sélectionner le paramétre souhaité Modifier les parametres

Abaissement intermédiaire :

Pousser la touche vers I'avant pendant la
durée de I'abaissement intermédiaire et la
maintenir enfoncée

Activer l'abaissement intermédiaire
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Remplacer l'interface utilisateur

1

Remplacer l'inter-

face utilisateur
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Monter les pieces d'usure

Monter le
systéme de
pieces d'usure A Risque de dommages dus a un couple de serrage excessif au niveau de la douille
avec buse de gaz e serrage (1) ou de la lentille de gaz (2).
a enfichage Cela peut endommager le filetage.

» Serrer Iégerement la douille de serrage (1) ou la lentille de gaz (2).

/\  ATTENTION!

* Douille étanche en caoutchouc interchangeable, uniguement pour TTB 220 G/A
> Selon le modéle de torche de soudage, une lentille de gaz (2) peut étre utilisée
au lieu d'une douille de serrage (1).

7~

-
N

/\  ATTENTION!

Risque d'endommagement dii a un couple de serrage excessif au niveau du ca-

puchon de la torche.

Cela peut endommager le filetage.

» Serrer Iégérement le capuchon de la torche de soudage de fagon a ce que I'électro-
de en tungsténe ne puisse plus étre déplacée manuellement.

Visser le capuchon de la torche
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Systéme de
piéces d'usure P
avec buse de gaz
avis

162

/\  ATTENTION!

Risque de dommages dus a un couple de serrage excessif au niveau de la douille
de serrage (1) ou de la lentille de gaz (2).

Cela peut endommager le filetage.

» Serrer Iégérement la douille de serrage (1) ou la lentille de gaz (2).

* Douille étanche en caoutchouc interchangeable, uniquement pour TTB 220 G/P
> Selon le modeéle de torche de soudage, une lentille de gaz (2) peut étre utilisée
au lieu d'une douille de serrage (1).
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/\  ATTENTION!

Risque d'endommagement dii a un couple de serrage excessif au niveau du ca-

puchon de la torche.

Cela peut endommager le filetage.

» Serrer Iégerement le capuchon de la torche de soudage de fagon a ce que I'électro-
de en tungsténe ne puisse plus étre déplacée manuellement.

Visser le capuchon de la torche



Démontage et Explications : TFC = Tungsten Fast Clamp
montage du
systéme de
piéces d'usure P /
TFC (av‘ec_buse Danger lié a I'électrode en tungsténe lors du démontage de I'unité de serrage et de
de gaz a vis) la pince de serrage.

Cela peut endommager le col de cygne.

» Toujours retirer I'électrode en tungsténe avant de démonter |'unité de serrage et la

pince de serrage.

/\  ATTENTION!

Démonter les piéces d'usure :

1

Démonter l'unité de serrage Démonter la pince de serrage
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TTB 160/300 = 1,5 Nm (1.11 ft-Ib)

TTB 220/400 = 3 Nm (2.21 ft-Ib)

/\  ATTENTION!

Danger lié a I'électrode en tungsténe lors du montage de I'unité de serrage et de la

pince de serrage.

Cela peut endommager le col de cygne.

» Ne monter I'électrode en tungsténe qu'aprés avoir monté 'unité de serrage et la pin-
ce de serrage.

0,5 Nm (0.37 ft-Ib)

Monter le mandrin a pince
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When using a wire feeder = 8 Nm (5.9 ft-lb)

Monter l'unité de serrage

Monter I'électrode en tungstene
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Installer le col de cygne, connecter la torche de
soudage

Monter le col de REMARQUE!
cygne

Risque di a un joint torique endommagé sur le col de cygne.
Un joint torique endommagé sur le col de cygne peut entrainer une contamination du
gaz de protection et donc une soudure défectueuse.

» Avant chaque mise en service, vérifier que le joint torique du col de cygne n'est pas
endommagé.

II' * Graisser le joint torique du col de cygne
2

Pousser le dispositif de blocage avec le col de cygne completement vers l'arriere et tourner en méme temps le
col de cygne de 180°
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/\  ATTENTION!

Danger di a un col de cygne mal monté.
Cela peut entrainer des dommages matériels.
p S'assurer que le dispositif de blocage est dans la position la plus avancée aprés le

montage du col de cygne — ce n'est qu'alors que le col de cygne est correctement
monté et verrouillé.

Tourner le col de
cygne

che de soudage
Risque di a un joint torique endommagé au niveau du connecteur de la torche de
soudage.
Un joint torique endommagé au niveau du connecteur de la torche de soudage peut ent-
rainer une contamination du gaz de protection et donc une soudure défectueuse.

» Avant chaque mise en service, vérifier que le joint torique du connecteur de la tor-
che de soudage n'est pas endommageé.

168




* uniqguement pour le systéme de soudage refroidi par eau
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Raccorder la rallonge de faisceau de liaison

Raccorder la ral- La rallonge de faisceau de liaison est livrée avec une housse de protection dans laquelle
longe de faisceau le dispositif d'accouplement entre la rallonge de faisceau de liaison et le faisceau de liai-
de liaison refro- son de torche de soudage est placé.

idie par eau

Lors des opérations suivantes, veiller a
ce que le cable et les tuyaux ne soient

'%‘ pas coincés, coudés, cisaillés ou en-
x dommagés de toute autre manieére.

j REMARQUE!

REMARQUE!

Risque di a un joint torique endommagé au niveau du connecteur de la torche de

soudage.

Un joint torique endommagé au niveau du connecteur de la torche de soudage peut ent-

rainer une contamination du gaz de protection et donc une soudure défectueuse.

» Avant chaque mise en service, vérifier que le joint torique du connecteur de la tor-
che de soudage n'est pas endommageé.

Raccorder la torche de soudage au faisceau de liaison
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Placer la housse de protection, poser les tuyaux a réfrigérant :

Positionner la housse de protection comme suit :
- le logo Fronius doit étre visible
- les ceillets de la housse de protection doivent étre en haut

Remarques concernant les illustrations suivantes :
gauche = cété source de courant (A)
droite = c6té torche de soudage (B)

[3] Ouvrir la housse de protection :
- Pousser les deux curseurs de fermeture a glissiere vers la droite jusqu'en butée.
- Retirer la bande de dents inférieure du curseur de fermeture a glissiére.

Placer le dispositif d'accouplement de la rallonge de faisceau de liaison et du fais-
ceau de liaison de la torche de soudage dans la poche intérieure de la housse de
protection.

2X

- *=bandes autoagrippantes sur la poche intérieure (poche intérieure non
représentée)

- Fixer le dispositif d'accouplement avec les 2 bandes autoagrippantes sur la poche
intérieure.
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- Placer le tuyau a réfrigérant de la rallonge de faisceau de liaison au niveau du dis-
positif d'accouplement (A) conformément a l'illustration.

- Enrouler 3x le tuyau a réfrigérant du faisceau de liaison de torche de soudage (B)
autour de ce dernier et le placer au niveau du dispositif d'accouplement.

- Raccorder les tuyaux a réfrigérant

~

a_
\\\‘\ aNEE

- Placer le deuxieme tuyau a réfrigérant de la rallonge de faisceau de liaison (A) der-
riere le faisceau de liaison de torche de soudage (B) au niveau du dispositif d'accou-
plement conformément a l'illustration.

- Enrouler 3x le deuxiéme tuyau a réfrigérant du faisceau de liaison de torche de sou-
dage (B) autour de la rallonge de faisceau de liaison (A) conformément a l'illustrati-
on et le replacer au niveau du dispositif d'accouplement.

- Raccorder les tuyaux a réfrigérant
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- Disposer les connecteurs du réfrigérant I'un au-dessus de l'autre au milieu du tube
isolant (1).

- *=poche intérieure
- Attacher les deux bandes autoagrippantes fournies sur la poche intérieure.
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Raccorder la ral-
longe de faisceau
de liaison refro-
idie par gaz

174

10

- *=poche intérieure
- Brancher les connecteurs de cable de commande TMC et les positionner a c6té de
la poche intérieure.

|E Fermer la housse de protection.

Raccorder le faisceau de liaison a la source de courant

- Le raccordement du faisceau de liaison fonctionne de la méme maniére que le
raccordement de la torche de soudage — voir la section Raccorder la torche
de soudage a partir de la page 168.

/A AVERTISSEMENT!

Risque de dérapage dii au débordement du réservoir de réfrigérant. En associati-

on avec un refroidisseur MultiControl, lors du vidage de faisceaux de liaison de

plus de 4 m (13 ft. 1.48 in.), le réservoir de réfrigérant trop rempli peut déborder.

Cela peut entrainer des dommages corporels et matériels graves.

» Suivre les instructions de remplissage du faisceau de liaison de torche de soudage
indiquées dans les Instructions de service du refroidisseur.

/\  ATTENTION!

Risque de dommages en cas de fonctionnement avec une quantité insuffisante de

réfrigérant.

Cela peut entrainer des dommages matériels.

» Deés que la source de courant est mise en service et qu'un reflux parfait est visible
dans le réservoir de réfrigérant du refroidisseur, s'assurer que le refroidisseur con-
tient assez de réfrigérant.

La rallonge de faisceau de liaison est livrée avec une housse de protection dans laquelle
le dispositif d'accouplement entre la rallonge de faisceau de liaison et le faisceau de liai-
son de torche de soudage est placé.



Lors des opérations suivantes, veiller a
ce que le cable et les tuyaux ne soient

'%‘ pas coincés, coudés, cisaillés ou en-
x dommagés de toute autre maniére.

j REMARQUE!

REMARQUE!

Risque dii a un joint torique endommagé sur le col de cygne.

Un joint torique endommagé sur le col de cygne peut entrainer une contamination du

gaz de protection et donc une soudure défectueuse.

» Avant chaque mise en service, vérifier que le joint torique du col de cygne n'est pas
endommagé.

Raccorder la torche de soudage au faisceau de liaison

Monter |la housse de protection :

Positionner la housse de protection comme suit :
- le logo Fronius doit étre visible
- les ceillets de la housse de protection doivent étre en haut

Remarques concernant les illustrations suivantes :
gauche = c6té source de courant (A)
droite = c6té torche de soudage (B)

Ouvrir la housse de protection :
- Pousser les deux curseurs de fermeture a glissiére vers la droite jusqu'en butée.
- Retirer la bande de dents inférieure du curseur de fermeture a glissiére.

E| Placer le dispositif d'accouplement de la rallonge de faisceau de liaison et du fais-
ceau de liaison de la torche de soudage dans la poche intérieure de la housse de
protection.
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gLy

- *=bandes autoagrippantes sur la poche intérieure (poche intérieure non
représentée)

- Fixer le dispositif d'accouplement avec les 2 bandes autoagrippantes sur la poche
intérieure.

- *=poche intérieure
- Attacher les deux bandes autoagrippantes fournies sur la poche intérieure.



- *=poche intérieure
Brancher les connecteurs de cable de commande TMC et les positionner a c6té de

la poche intérieure.
Fermer la housse de protection.

Raccorder le faisceau de liaison a la source de courant
Le raccordement du faisceau de liaison fonctionne de la méme maniére que le
raccordement de la torche de soudage — voir la section Raccorder la torche

de soudage a partir de la page 168.
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Remplacer le col de cygne d'une torche de soudage
refroidie par gaz

Remplacer le col Démonter le col de cygne :
de cygne -

E Retirer les saletés du dispositif d'accouplement du faisceau de liaison
E| Retirer les saletés du dispositif d'accouplement du col de cygne
|E| Fixer le capuchon de protection au dispositif d'accouplement du col de cygne
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Monter le col de cygne :

/\  ATTENTION!

Danger dii a des composants périphériques incompatibles.

Cela peut entrainer des dommages matériels.

» Ne raccorder les cols de cygne et les faisceaux de liaison ensemble qu'avec le
méme type de refroidissement.

» Monter les cols de cygne refroidis par gaz uniquement sur les faisceaux de liaison
refroidis par gaz.

REMARQUE!

Risque di a un joint torique endommagé sur le col de cygne.

Un joint torique endommagé sur le col de cygne peut entrainer une contamination du

gaz de protection et donc une soudure défectueuse.

» Avant chaque mise en service, vérifier que le joint torique du col de cygne n'est pas
endommagé.

|I| * Graisser le joint torique du col de cygne
2

Pousser le dispositif de blocage avec le col de cygne completement vers l'arriere et tourner en méme temps le
col de cygne de 180°
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/\  ATTENTION!

Danger di a un col de cygne mal monté.

Cela peut entrainer des dommages matériels.

p S'assurer que le dispositif de blocage est dans la position la plus avancée aprés le
montage du col de cygne — ce n'est qu'alors que le col de cygne est correctement
monté et verrouillé.
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Remplacer le col de cygne d'une torche de soudage
refroidie par eau

Vider automati-

1
quement la tor- /\  ATTENTION!

che de soudage Danger lié a la mise sous tension de la source de courant lors du vidage automa-
et remplacer le tique de la torche de soudage.
col de cygne Des amorgages d'arc électrique involontaires peuvent en étre la conséquence.

» Suivre les instructions pour le vidage automatique de la torche de soudage conte-
nues dans les Instructions de service du refroidisseur, dans les Instructions de ser-
vice de la source de courant et sur le panneau de commande de la source de cou-
rant.

» Maintenir une distance d'au moins 1 m (39.37 in) avec les objets conducteurs
d'électricité lors des opérations avec le col de cygne décrits ci-dessous.

Vidanger automatiquement la torche de soudage (par exemple avec CU 600t /MC)
et démonter le col de cygne :

|I| Vider le faisceau de liaison de torche de soudage au moyen de la fonction corre-
spondante du refroidisseur
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Retirer les saletés et les résidus de réfrigérant du dispositif d'accouplement du fais-
ceau de liaison

|E| Retirer les saletés et les résidus de réfrigérant du dispositif d'accouplement du col de
cygne
Fixer le capuchon de protection au dispositif d'accouplement du col de cygne

Monter le col de cygne :

/\  ATTENTION!

Danger dii a des composants périphériques incompatibles.

Cela peut entrainer des dommages matériels.

» Ne raccorder les cols de cygne et les faisceaux de liaison ensemble qu'avec le
méme type de refroidissement.

» Monter les cols de cygne refroidis par eau uniquement sur des faisceaux de liaison
refroidis par eau.

REMARQUE!

Risque di a un joint torique endommagé sur le col de cygne.

Un joint torique endommagé sur le col de cygne peut entrainer une contamination du

gaz de protection et donc une soudure défectueuse.

» Avant chaque mise en service, vérifier que le joint torique du col de cygne n'est pas
endommage.

[1] * Graisser le joint torique du col de cygne
2




Vider manuel-
lement la torche
de soudage et
remplacer le col
de cygne

Pousser le dispositif de blocage avec le col de cygne completement vers l'arriere et tourner en méme temps le
col de cygne de 180°

4
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/\  ATTENTION!

Danger dii a un col de cygne mal monté.

Cela peut entrainer des dommages matériels.

» S'assurer que le dispositif de blocage est dans la position la plus avancée aprés le
montage du col de cygne — ce n'est qu'alors que le col de cygne est correctement
monté et verrouillé.

[5] Appuyer sur la touche Contréle gaz de la source de courant.

Le gaz de protection est diffusé pendant 30 s.

E| Contrdler le débit de réfrigérant :
un reflux de réfrigérant parfait doit étre visible dans le réservoir de réfrigérant du re-

froidisseur.
Procéder au soudage test et contréler la qualité de la soudure

Vider manuellement la torche de soudage et démonter le col de cygne :
|I| Désactiver la source de courant et la débrancher du réseau électrique
|z| Attendre la phase d'égalisation du refroidisseur

E Déconnecter le tuyau d'arrivée de réfrigérant du refroidisseur
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Souffler de I'air comprimé a maximum 4 bars (58.02 psi) dans le tuyau d'arrivée de

réfrigérant

- en conséquence, une grande partie du réfrigérant retourne dans le réservoir de
réfrigérant

Retirer les saletés et les résidus de réfrigérant du dispositif d'accouplement du fais-
ceau de liaison
Retirer les saletés et les résidus de réfrigérant du dispositif d'accouplement du col de
cygne

Fixer le capuchon de protection au dispositif d'accouplement du col de cygne
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Monter le col de cygne :

/\  ATTENTION!

Danger dii a des composants périphériques incompatibles.

Cela peut entrainer des dommages matériels.

» Ne raccorder les cols de cygne et les faisceaux de liaison ensemble qu'avec le
méme type de refroidissement.

» Monter les cols de cygne refroidis par eau uniquement sur des faisceaux de liaison
refroidis par eau.

REMARQUE!

Risque di a un joint torique endommagé sur le col de cygne.

Un joint torique endommagé sur le col de cygne peut entrainer une contamination du

gaz de protection et donc une soudure défectueuse.

» Avant chaque mise en service, vérifier que le joint torique du col de cygne n'est pas
endommagé.

|I| * Graisser le joint torique du col de cygne
2

Pousser le dispositif de blocage avec le col de cygne completement vers l'arriere et tourner en méme temps le
col de cygne de 180°
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/\  ATTENTION!

Danger di a un col de cygne mal monté.

Cela peut entrainer des dommages matériels.

p S'assurer que le dispositif de blocage est dans la position la plus avancée aprés le
montage du col de cygne — ce n'est qu'alors que le col de cygne est correctement
monté et verrouillé.

[5] Raccorder la source de courant au réseau et I'allumer.
E| Appuyer sur la touche Contréle gaz de la source de courant.

Le gaz de protection est diffusé pendant 30 s.

Controler le débit de réfrigérant :
un reflux de réfrigérant parfait doit étre visible dans le réservoir de réfrigérant du re-

froidisseur.
Procéder au soudage test et contrdler la qualité de la soudure



Verrouiller le changement de col de cygne

Verrouiller le 1
changement de
corps de torche
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Remarques concernant les cols de cygne flexibles

Concept d'appa-
reil

Possibilités de
courbure

Définition de la
courbure du col
de cygne

188

Les cols de cygne flexibles TIG peuvent étre courbés dans toutes les directions et ainsi
étre adaptés individuellement aux situations et aux applications les plus diverses.

Les cols de cygne flexibles sont notamment utilisés en cas d'accessibilité limitée aux
composants ou de positions de soudage difficiles.

Cependant, le matériau d'un col de cygne flexible s'affaiblit a chaque déformation. C'est
pourquoi le nombre de courbures est limité.

La courbure et le nombre de courbures sont expliqués dans les sections suivantes.

Une courbure est une déformation unique qui varie de la forme initiale d'au moins 20°.

Un rayon de courbure le plus petit possible a été défini afin que la courbure soit aussi
uniforme que possible sur une grande longueur plutdt que sur un seul point.

Le rayon de courbure ne doit pas étre inférieur a cette valeur.

Le plus petit rayon de courbure est de 25 mm (1 in.).

Une courbure ne doit pas dépasser I'angle de courbure maximal.
L'angle de courbure maximal est de 45°.

Le retour a la forme initiale est considéré comme une courbure a part entiére.



Nombre maximal
de courbures du
col de cygne

Exemple : courbures a 45°

(1)

00

Situation de départ : 0°
Mouvement de 0° & 45° vers le
haut

=1. Courbure

Mouvement de 45° a 0°

= 2. Courbure

Mouvement de 0° a 45° vers le bas
= 3. Courbure

Mouvement de 45° a 0°

= 4. Courbure

En tenant compte d'un rayon de courbure de plus de 25 mm (1 in.) et d'un angle de cour-
bure maximal = 45°,
les torches de soudage refroidies par gaz peuvent étre courbées au moins

1 000 fois,

les torches de soudage refroidies par eau peuvent étre courbées au moins 200 fois.
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Col de cygne articulé

Les cols de cygne articulés peuvent étre
adaptés individuellement a une grande va-
rieté de situations et d'applications, par ex-
emple en cas d'accessibilité limitée aux
composants ou de positions de soudage
difficiles.

Grace a l'articulation, la main du soudeur
est plus proche de la poignée de la torche
de soudage et donc de la gachette de tor-
che.

Avec les torches de soudage articulées, il
n'y a pas d'affaiblissement du matériau
lors du réglage.

Concept d'appa-
reil

Montage et régla- Le montage du col de cygne articulé se fait de la méme maniére que le montage d'un col
ge du col de cyg-  de cygne classique — pour cela, voir Monter le col de cygne a la page 167.
ne articulé

Tourner la partie avant du col de cygne articulé pour I'adapter aux exigences individuel-
les :

1 /A ATTENTION!

Danger di a un col de cygne articulé et

trop dévissé.

Cela peut entrainer des dommages sur le

col de cygne.

» Dévisser la partie avant du col de cyg-
ne articulé d'un tour maximum.
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Maintenance, entretien et élimination

Interdictions
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Maintenance a
chaque mise en
service

Elimination des
déchets

192

- Controler les piéces d'usure, remplacer les pieces d'usure défectueuses
- Enlever les projections de soudure qui se trouvent sur la buse de gaz

En supplément a chaque mise en service, pour les torches de soudage refroidies par
eau:

- S'assurer que tous les connecteurs de réfrigérant sont étanches

- Vérifier la présence d'un reflux de réfrigérant conforme

L'élimination doit étre réalisée conformément aux prescriptions nationales et régionales
en vigueur.



Diagnostic d’erreur, élimination de I'erreur

. L -
Diagnostic d’err-  |mpossible de raccorder la torche de soudage
eur, élimination . . N
. Cause: Le verrouillage baionnette est tordu
de l'erreur . ] B
Solution: Remplacer le verrouillage baionnette

Pas d'intensité de soudage

Interrupteur d'alimentation de la source de courant activé, voyants allumés sur la source
de courant, gaz de protection disponible

Cause : Raccordement a la masse incorrect
Solution :  Etablir le raccordement a la masse de maniére conforme

Cause : Cable de courant interrompu dans la torche de soudage
Solution:  Remplacer la torche de soudage

Cause : Electrode en tungsténe lache
Solution :  Serrer I'électrode en tungsténe a I'aide du cache de torche

Cause : Pieces d'usure laches
Solution:  Serrer les piéces d'usure

Pas de fonction aprés avoir appuyé sur la gachette de la torche

Interrupteur d'alimentation activé, voyants allumés sur la source de courant, gaz de pro-
tection disponible

Cause : Fiche de commande non branchée
Solution:  Brancher la fiche de commande

Cause : Torche de soudage ou cable de commande de la torche de soudage défec-
tueux

Solution:  Remplacer la torche de soudage

Cause : Connexions « gachette de la torche/cable de commande/source de cou-
rant » défectueuses

Solution :  Vérifier la fiche de connexion/Amener la source de courant ou la torche de
soudage au S.A.V.

Cause : Circuit imprimé dans la torche défectueux
Solution:  Remplacer le circuit imprimé

Rupture diélectrique HF au niveau du connecteur de la torche de soudage
Cause : Connecteur de torche de soudage non étanche
Solution:  Remplacer le joint torique du verrouillage a baionnette

Rupture diélectrique HF au niveau de la poignée coque
Cause : Faisceau de liaison non étanche
Solution:  Remplacer le faisceau de liaison

Cause : Raccord du tuyau de gaz de protection du corps de torche de soudage non

étanche
Solution:  Réajuster le tuyau et étanchéifier
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Pas de gaz de protection
Toutes les autres fonctions sont disponibles

Cause :
Solution :

Cause :
Solution :

Cause :

Solution :

Cause :

Solution :

Cause :
Solution :

Bouteille de gaz vide
Remplacer la bouteille de gaz

Robinet détendeur défectueux
Remplacer le robinet détendeur

Le tuyau de gaz n'est pas montég, est plié ou est endommagé

Monter, poser de maniére plus rectiligne le tuyau de gaz. Remplacer le tu-
yau de gaz défectueux

Torche de soudage défectueuse
Remplacer la torche de soudage

Electrovanne de gaz défectueuse
Contacter le service aprés-vente (faire remplacer I'électrovanne de gaz)

Mauvaises caractéristiques de soudage

Cause :

Remeéde :

Cause :

Remeéde :

Parameétres incorrects
Vérifier les réglages

Connexion a la masse incorrecte
Vérifier la polarité de la connexion a la masse et de la borne

La torche de soudage devient trés chaude

Cause :

Remeéde :

Cause :

Remeéde :

Cause :

Remeéde :

La torche est insuffisamment dimensionnée
Respecter la durée maximale de fonctionnement et les limites de charge

Uniquement pour les installations refroidies par eau : débit d'eau trop faible

Vérifier le niveau d'eau, le débit d'eau, I'encrassement de I'eau, etc. ; pompe
de liquide de refroidissement bloquée : lancer I'arbre de la pompe de
réfrigérant au moyen d'un tournevis au niveau du passage de sortie

Uniquement pour les installations refroidies par eau : La paramétre « Com-
mande refroid. » est réglé sur « OFF ».

Placer le parameétre « Commande refroid. » sur « Aut » ou sur « ON »



Porosité de la soudure

Cause : Formation de projections dans la buse de gaz, d'ou une protection gazeuse
insuffisante de la soudure

Solution :  Enlever les projections de soudure

Cause : Présence de trous dans le tuyau de gaz ou raccordement incorrect du tuyau
de gaz

Solution:  Remplacer le tuyau de gaz

Cause : Le joint torique du raccord central est entaillé ou défectueux
Solution:  Remplacer le joint torique

Cause : Humidité/condensation dans la conduite de gaz
Solution:  Sécher la conduite de gaz

Cause : Débit de gaz trop fort ou trop faible
Solution:  Corriger le débit de gaz

Cause : Quantité de gaz insuffisante au début ou a la fin du soudage
Solution:  Augmenter le prédébit de gaz et le postdébit de gaz

Cause : Agent de séparation en quantité excessive
Solution :  Enlever I'agent de séparation en excés/Appliquer moins d'agent de sépara-
tion

Mauvaises caractéristiques d'amorgage

Cause : Electrode en tungsténe inadaptée (p.ex. électrode en tungsténe pour le
soudage DC)

Solution :  Utiliser une électrode en tungsténe adaptée

Cause : Pieces d'usure laches
Solution :  Visser les pieces d'usure

La buse de gaz se fissure
Cause : L'électrode en tungstene ne sort pas suffisamment de la buse de gaz
Solution :  Faire davantage sortir I'électrode en tungsténe de la buse de gaz
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Caractéristiques techniques

Généralités

Col de cygne re-
froidi par gaz —
TTB 80, TTB 160,
TTB 220, TTB 260

196

Ce produit satisfait aux exigences de la norme CEI 60974-7.

REMARQUE!

Les caractéristiques de puissance indiquées ne s'appliquent qu'en cas d'utilisati-
on de piéces d'usure de série.

Les indications d'intensité de soudage diminuent en cas d'utilisation de lentilles de gaz et
de buses de gaz plus courtes.

REMARQUE!

Les indications d'intensité de soudage s'appliquent aux cols de cygne refroidis
par gaz uniquement a partir d'une longueur de 65 mm (2,56 in.).

En cas d'utilisation de cols de cygne plus courts, les indications d'intensité de soudage
sont réduites de 30 %.

REMARQUE!

Lors du soudage a la limite de puissance de la torche de soudage, utiliser des
électrodes en tungsténe et des diamétres d'ouverture de buses de gaz corre-
spondants plus grands, afin d'accroitre la durée de vie des piéces d'usure.

Tenir compte de l'intensité de courant, de la balance AC et du courant d'offset AC en tant
que facteurs de génération de puissance.

TTB 80 G TTB 160 G/F
35%fm."/80A | 35%fm."/160 A

Intensité de soudage DC

a 10 min/40 °C (104°F)

60 % f.m.1 /60 A

60 % f.m.") /120 A

100 % f.m.1) /50 A

100 % f.m.1) /90 A

Intensité de soudage AC
a 10 min/40 °C (104°F)

35%fm."/30A

35%fm.") /120 A

60 % f.m.1 /90 A

100 % f.m.1) /70 A

Gaz de protection Argon Argon
(norme NF EN 439)
Diamétre de I'électrode 1,0a 3,2 mm

(0.039 4 0.126 in.)




TTB 160 P G TFC

TTB160 P S G")

Intensité de soudage DC
a 10 min/40 °C (104°F)

35 % f.m.1) /160 A

35 % f.m.1) /160 A

60 % f.m.1) /120 A

60 % f.m.1) /120 A

100 % f.m.1) /90 A

100 % f.m.1) /90 A

Intensité de soudage AC
a 10 min/40 °C (104°F)

35 % f.m.1) /120 A

35% f.m.1) /120 A

60 % f.m." /90 A

60 % f.m.1) /90 A

100 % fm.1 /70 A

100 % f.m.1 /70 A

Gaz de protection Argon Argon
(norme NF EN 439)
Diametre de I'électrode 1,0a2,4mm 1,0a3,2mm

(0.039 4 0.094 in.)

(0.039 4 0.126 in.)

TTB 220 G

TTB220AGF

TTB220P G F

Intensité de souda-
ge DC

a 10 min/40 °C
(104°F)

35 % f.m.1) /220 A

35 % f.m.1) /220 A

35 % f.m.1) /220 A

60 % f.m.1) /170 A

60 % f.m.1) /170 A

60 % f.m.1) /160 A

100 % f.m.1) /
130 A

100 % f.m.1) /
130 A

100 % f.m.1) /
130 A

Intensité de souda-
ge AC

a 10 min/40 °C
(104°F)

35% f.m.1) /180 A

35 % f.m.1) /180 A

35% f.m.1) /170 A

60 % f.m.1) /130 A

60 % f.m.1) /120 A

60 % f.m.1) /120 A

100 % f.m.1)/

100 % f.m.1) /

100 % f.m.1) /

100 A 100 A 100 A
Gaz de protection Argon Argon Argon
(norme
NF EN 439)
Diametre de I'élec- 1,024,0mm 1,042 4,0 mm 1,04 4,0 mm

trode

(0.03920.158in.)

(0.03940.158in.)

(0.03920.158in.)

TTB220P S G2

TTB 220 P G TFC3)

TTB 260 G

Intensité de souda-
ge DC

a 10 min/40 °C
(104°F)

35 % f.m.1) /220 A

35 % f.m.1) /220 A

35 % f.m.1) /260 A

60 % f.m.1) /170 A

60 % f.m.1) /170 A

60 % f.m.1) /200 A

100 % f.m.1) /
130 A

100 % f.m.1) /
130 A

100 % f.m.1) /
150 A

Intensité de souda-
ge AC

a 10 min/40 °C
(104°F)

35% f.m.") /180 A

35 % f.m.1) /180 A

35 % f.m.1) /200 A

60 % f.m.1) /130 A

60 % f.m.") /130 A

60 % f.m.1) /160 A

100 % f.m.1) /

100 % f.m.1) /

100 % f.m.1) /

100 A 100 A 120 A
Gaz de protection Argon Argon Argon
(norme
NF EN 439)
Diamétre de I'élec- 1,04 4,0 mm 1,04 3,2 mm 1,04 4,0 mm

trode

(0.039 4 0.158 in.)

(0.039 2 0.126 in.)

(0.039 4 0.158 in.)
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Col de cygne re-
froidi par eau -
TTB 180,

TTB 300,

TTB 400, TTB 500
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1) f.m. = facteur de marche
2) Col de cygne articulé
3) Systeme de serrage TFC

TTB 180 W

TTB 300 W

Intensité de soudage DC
a 10 min/40 °C (104°F)

60 % f.m.1 /180 A

60 % f.m.") /300 A

100 % f.m.") / 140 A

100 % f.m.1) /230 A

Intensité de soudage AC
a 10 min/40 °C (104°F)

60 % f.m.1 /140 A

60 % f.m.1) /250 A

100 % f.m.1 /110 A

100 % f.m.1) /190 A

(0.26 gal. [US]/min)

Gaz de protection Argon Argon

(norme NF EN 439)

Diamétre de I'électrode 1,04 3,2 mm 1,04 3,2 mm
(0.039a0.126 in.) (0.03920.126 in.)

Débit minimal de réfrigérant Qmin 1 I/min 1 I/min

(0.26 gal. [US]/min)

TTB 400 W F

TTB 500 W

Intensité de soudage DC
a 10 min/40 °C (104°F)

60 % f.m.1) /400 A

60 % f.m.1) / 500 A

100 % f.m.") / 300 A

100 % f.m.1) /400 A

Intensité de soudage AC
a 10 min/40 °C (104°F)

60 % f.m.1) /320 A

60 % f.m.1) / 400 A

100 % f.m.") / 250 A

100 % f.m.1) / 300 A

(0.26 gal. [US])/min)

Gaz de protection Argon Argon

(norme NF EN 439)

Diamétre de I'électrode 1,04 4,0 mm 1,04 6,4 mm
(0.039 2 0.158 in.) (0.039 2 0.252in.)

Débit minimal de réfrigérant Qmin 1 1/min 1 I/min

(0.26 gal. [US)/min)

1) f.m. = facteur de marche




Faisceau de liai-
son refroidi par
gaz -

THP 160i,

THP 220i,

THP 260i

THP 160i

THP 220i

Intensité de soudage DC
a 10 min/40 °C (104°F)

35% f.m.1) /160 A

35 % f.m.1) /220 A

60 % f.m.1) /120 A

60 % f.m.1) /170 A

100 % f.m.1) /90 A

100 % f.m.1 /130 A

Intensité de soudage AC
a 10 min/40 °C (104°F)

35% f.m.1) /120 A

35 % f.m.1) /180 A

60 % f.m.1 /90 A

60 % f.m.1) /130 A

100 % fm.1 /70 A

100 % f.m.1) /100 A

4,0/8,0m 4,0/8,0m

Longueur (13 ft. 1.48in. /26 ft. (13 ft. 1.48in./26 ft

2.96in.) 2.96in.)

Tension a vide maximale autorisée 113V 113V

(Vo)

Tension d'amorgage maximale au- 10 kV 10 kV
torisée (Up)

THP 260i

Intensité de soudage DC a 10 min/40 °C (104°F)

35 % f.m.1) /260 A

60 % f.m.1) /200 A

100 % f.m.1) /150 A

Intensité de soudage AC a 10 min/40 °C (104°F)

35 % f.m.1) /200 A

60 % f.m.1) /160 A

100 % f.m.1) /120 A

40/80m

Longueur (13 ft. 1.48in./26 ft
2.96in.)

Tension a vide maximale autorisée (Ug) 113V
Tension d'amorgage maximale autorisee (Up) 10 kV

1) f.m. = facteur de marche
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Faisceau de liai-
son refroidi par

eau — THP 300i,

THP 400i,

THP 500i

200

THP 300i

THP 400i

Intensité de soudage DC
a 10 min/40 °C (104°F)

60 % f.m.1) /300 A

60 % f.m.1) / 400 A

100 % f.m.1 /230 A

100 % f.m.") / 300 A

Intensité de soudage AC
a 10 min/40 °C (104°F)

60 % f.m.1) /250 A

60 % f.m.1) /350 A

100 % f.m." /190 A

100 % f.m.1) /270 A

Gaz de protection Argon Argon
(norme NF EN 439)
Débit minimal de réfrigérant Qmin 1 1/min 1 I/min
(0.26 gal. [US]/min) (0.26 gal. [US])/min)
4,0/8,0m 4,0/8,0m
Longueur (13 ft. 1.48in. /26 ft. (13 ft. 1.48in. /26 ft.
2.96in.) 2.96in.)
Puissance de refroidissement mini- 650 /650 W 950 /950 W
male conformément a la norme
CEI 60974-2, en fonction de la
longueur du faisceau de liaison
Débit minimal de réfrigérant Qmin 1 1/min 1 I/min
(0.26 gal. [US[/min) (0.26 gal. [US[/min)
Pression minimale du réfrigérant 3 bar 3 bar
Pmin (43 psi) (43 psi)
Pression maximale du réfrigérant 5,5 bar 5,5 bar
Pmax (79 psi) (79 psi)
Tension a vide maximale autorisée 113V 113V
(Vo)
Tension d'amorcage maximale au- 10 kV 10 kV
torisée (Up)
THP 500i

Intensité de soudage DC a 10 min/40 °C (104°F)

60 % f.m.1) /500 A

100 % f.m.1) / 400 A

Intensité de soudage AC a 10 min/40 °C (104°F)

60 % f.m.1) / 400 A

100 % f.m.1) / 300 A

Gaz de protection Argon
(norme NF EN 439)

Débit minimal de réfrigérant Qmin 1 I/min

(0.26 gal. [US]}/min)

4,0/8,0m

Longueur (13 ft. 1.48in. /26 ft.

2.96in.)

Puissance de refroidissement minimale conformément a la
norme CEI 60974-2, en fonction de la longueur du faisceau

de liaison

1200/1750 W

Débit minimal de réfrigérant Qmin

1 I/min
(0.26 gal. [US[/min)




Rallonge de fais-
ceau de liaison
refroidie par

gaz -

HPT 220i G

Rallonge de fais-
ceau de liaison
refroidie par

gaz — HPT 400i

THP 500i

Pression minimale du réfrigérant pmin 3 bar
(43 psi)
Pression maximale du réfrigérant pmax 5,5 bar
(79 psi)
Tension a vide maximale autorisée (Ug) 113V
Tension d'amorgage maximale autorisee (Up) 10 kV

1) f.m. = facteur de marche

HPT 220i EXT G

Intensité de soudage DC a 10 min/40 °C (104°F)

35%fm.1) /220 A

60 % f.m.1) /170 A

100 % f.m.1 /130 A

Intensité de soudage AC a 10 min/40 °C (104°F)

35%fm." /180 A

60 % f.m.") /130 A

100 % f.m.1) /100 A

Gaz de protection Argon

(norme NF EN 439)

Longueur 100m
9 (32 ft. 9.70 in.)

Tension a vide maximale autorisée (Up) 113V

Tension d'amorgage maximale autorisée (Up) 10 kV

1) f.m. = facteur de marche

HPT 400i EXT W

Intensité de soudage DC a 10 min/40 °C (104°F)

60 % f.m.1) / 400 A

100 % f.m.") / 300 A

Intensité de soudage AC a 10 min/40 °C (104°F)

60 % f.m.1) /350 A

100 % f.m.1) /270 A

Gaz de protection Argon

(norme NF EN 439)

Longueur 100m
9 (32 ft. 9.70 in.)

Tension a vide maximale autorisée (Ug) 113V

Tension d'amorgage maximale autorisée (Up) 10 kV

Puissance de refroidissement minimale conformément a la 750 /750 W

norme CEI 60974-2, en fonction de la longueur du faisceau
de liaison
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HPT 400i EXT W

Débit minimal de réfrigérant Qmin 1 I/min

(0.26 gal. [US]/min)

Pression minimale du réfrigérant pmin 3 bar

(43 psi)

Pression maximale du réfrigérant pmax 5,5 bar

(79 psi)

Tension a vide maximale autorisée (Up) 113V

Tension d'amorgage maximale autorisée (Up) 10 kV
1) f.m. = facteur de marche
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Sikkerhet

Sikkerhet

204

Fare pa grunn av feilbetjening og mangelfullt utfert arbeid.

Folgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

» Alt arbeid og alle funksjonene som er beskrevet i dette dokumentet, skal utelukken-
de utferes av teknisk opplaert fagpersonale.
Les og forsta dette dokumentet fullstendig.

>
» Les og forsta alle sikkerhetsforskrifter og all brukerdokumentasjon til dette apparatet
og alle systemkomponentene.

Fare pa grunn av elektrisk stream.

Folgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

» For du starter arbeidet, ma du sla av alle involverte enheter og komponenter og ko-
ble dem fra stremnettet.

» Sikre alle involverte apparater og komponenter mot gjeninnkobling.

Fare pa grunn av elektrisk strem fra edelagte systemkomponenter eller feilbetje-

ning.

Folgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

» Alle kabler, ledninger og slangepakker ma alltid veere sikkert tilkoblet, uskadd og
korrekt isolert.

» Bruk bare tilstrekkelig dimensjonerte kabler, ledninger og slangepakker.

Sklifare pa grunn av kjelemiddel som renner ut.

Falgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

» Lukk alltid kjglemiddelslangene for den vannkjglte sveisepistolen med den pamon-
terte plastlasen nar de kobles fra kjgleapparatet eller andre systemkomponenter.

Fare pa grunn av varme systemkomponenter og/eller driftsmidler.

Falgene kan bli alvorlige forbrenninger og skalding.

» For du starter arbeidet, ma alle varme systemkomponenter og/eller driftsmidler
avkjgles til +25 °C / +77 °F (eksempelvis kjglemiddel, vannkjglte systemkomponen-
ter, motoren til trddmateren osv.).

» Bruk egnet verneutstyr (eksempelvis varmebestandige vernehansker, vernebriller
osv.) hvis avkjgling ikke er mulig.




/\ FARE!

Fare ved kontakt med giftig sveisergyk.

Falgene kan bli alvorlige personskader.

» Sveisedrift uten innkoblet sugeinnretning er ikke tillatt.

» | visse filfeller er ikke bruken av sveisebrenner med sugeinnretning nok for & reduse-
re belastningen av skadelige stoffer pa arbeidsplassen. | slike tilfeller ma det instal-
leres en ekstra sugeinnretning for a redusere belastningen fra skadelige stoffer pa
arbeidsplassen.

» Ved tvil ma en sikkerhetstekniker male belastningen fra skadelige stoffer pa arbeids-
plassen.

/\  FORSIKTIG!

Fare ved bruk uten kjelemiddel.

Folgene kan bli materielle skader.

» Ta aldrii bruk vannkjglte apparater uten kjglemiddel.

» Forsikre deg om at det er god kjglemiddelgjennomstreamning under sveising. Pa Fro-
nius kjgleapparater er dette tilfelle hvis det er en jevn tilbakestremning av kjglemid-
del i kjslemiddelbeholderen pa kjgleapparatet.

» Produsentens garanti gjelder ikke for skader som er oppstatt dersom punktene over
ikke er fulgt, alle garantikrav bortfaller.

Forskriftsmessig Den manuelle TIG-sveisepistolen er utelukkende beregnet pa manuell TIG-sveising og
bruk TIG-lodding.
Annen bruk eller bruk som gar ut over dette, gjelder som ikke-forskriftsmessig. Produ-
sentens garanti gjelder ikke for skader som oppstar ved ikke-forskriftsmessig bruk.

Med til forskriftsmessig bruk regnes ogsa:

- atalle anvisninger i bruksanvisningen falges
- at kontrollarbeid og vedlikeholdsarbeid overholdes
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Funksjoner pa sveisepistol med up/down-funksjon

Betjeningsele-
menter pa sveise-
pistol med Up/
Down--funksjon

(1) Start-knapp

Knappen utlgser felgende funksjoner:

a) Nar hgyfrekvent tenning (HF-tenning) er aktivert pa stremkilden, aktiveres
tenningsprosessen nar knappen trykkes tilbake.

b) Nar bergringstenning er aktivert pa stremekilden, settes wolframelektroden
under spenning nar knappen trykkes tilbake. Sveiseprosessen starter ved
bergring av arbeidsemnet.

c) Under sveising i 4-taktsdrift aktiveres mellomreduksjonen nar knappen
trykkes fremover og holdes inne. Disse funksjonene er bare tilgjengelige nar
senkestrgm |, er stilt inn pa stremkilden.

(2) Opp/ned-knapp
For & endre sveiseeffekten.

(3) LED-tast
For a lyse opp sveisestedet:
a) Trykk én gang pa tasten: LED lyser i 5 sekunder
b) Hold tasten inne: LED lyser konstant
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Funksjonsbeskri- Endring av sveiseeffekten
velse for sveise-
pistol med Up/

Down--funksjon

1 -| Trykk knappen forover og hold sa lenge
mellomreduksjonen skal vare.
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Funksjoner pa JobMaster-sveisepistol

Betjeningsele-
menter og visnin-
ger pa JobMas-
ter-sveisepistolen

208

(1)

Start-knapp

Knappen utlgser felgende funksjoner:

a) Nar hgyfrekvent tenning (HF-tenning) er aktivert pa stremkilden, aktiveres
tenningsprosessen nar knappen trykkes tilbake.

b) Nar bergringstenning er aktivert pa stremekilden, settes wolframelektroden
under spenning nar knappen trykkes tilbake. Sveiseprosessen starter ved
bergring av arbeidsemnet.

c) Under sveising i 4-taktsdrift aktiveres mellomreduksjonen nar knappen
trykkes fremover og holdes inne. Disse funksjonene er bare tilgjengelige nar
senkestrgm |, er stilt inn pa stremkilden.

(2)

Display
For ergonomisk avlesning av viktige parametre direkte pa sveisepistolen.

()

Opp/ned-knapp
For & endre parametrene.

(4)

Pil-knapper
For & velge parameter.

(5)

LED-tast

For & lyse opp sveisestedet:

a) Trykk én gang pa tasten: LED lyser i 5 sekunder
b) Hold tasten inne: LED lyser konstant




Funksjonsbeskri-
velse for JobMas-
ter--sveisepistol

Endre parameter:

Velg onsket parameter. Endre parameteren.

Mellomreduksjon

mellomreduksjonen skal vare.

Aktiver mellomreduksjon.

Trykk knappen forover og hold sa lenge
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Bytte grensesnitt

1

Bytte grensesnitt
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Montere forbruksdeler

Montere for-
|
bruksdel-system 2> FORSIKTIG!

A med gassdyse  Fare for skade pa grunn av for hayt tiltrekkingsmoment pa spennhylsen (1) eller
med stikkforbin- gasslinsen (2).
delse Konsekvensen kan bli skader pa gjengene.

» Stram spennhylsen (1) eller gasslinsen (2) lett til.

* Utskiftbar gummitetningshylse kun for TTB 220 G/A
** Avhengig av utferelse pa sveisepistolen kan det brukes gasslinse (2) i stedet for

spennhylse (1).
%
ﬂ e
/

-
N

/\  FORSIKTIG!

Fare for skade pa grunn av for hayt tiltrekkingsmoment pa brennerhetten.
Konsekvensen kan bli skader pa gjengene.
» Brennerhetten skal kun strammes sapass at wolframelektroden ikke kan forskyves

for hand.

Skru fast brennerhetten.
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Montere for-
bruksdel-system
P med gassdyse
med skruforbin-
delse

212

/\ FORSIKTIG!

Fare for skade pa grunn av for hgyt tiltrekkingsmoment pa spennhylsen (1) eller
gasslinsen (2).

Konsekvensen kan bli skader pa gjengene.

» Stram spennhylsen (1) eller gasslinsen (2) lett til.

* Utskiftbar gummitetningshylse kun for TTB 220 G/P
> Avhengig av utferelse pa sveisepistolen kan det brukes gasslinse (2) i stedet for
spennhylse (1).

)3

&
o o,
o, S35

/\  FORSIKTIG!

Fare for skade pa grunn av for hayt tiltrekkingsmoment pa brennerhetten.

Konsekvensen kan bli skader pa gjengene.

» Brennerhetten skal kun strammes sapass at wolframelektroden ikke kan forskyves
for hand.

Skru fast brennerhetten.



Montere og de- Begrepsforklaring: TFC = Tungsten Fast Clamp
montere for-
bruksdel-system A

!
P/ TFC (med gas- el

sdyse med sk- Fare pa grunn av wolframelektroden ved demontering av spennenheten og
ruforbindelse) spenntangen.

Folgene kan bli skader pa pistolkroppen.
» Ta alltid av wolframelektroden far demontering av spennenheten og spenntangen.

Demontere forbruksdeler:

1

Demontere spennenheten Demontere spenntangen
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TTB 160/300 = 1,5 Nm (1.11 ft-Ib)

TTB 220/400 = 3 Nm (2.21 ft:Ib)

/\  FORSIKTIG!

Fare pa grunn av wolframelektroden ved montering av spennenheten og spenntan-
gen.

Folgene kan bli skader pa pistolkroppen.

» Monter wolframelektroden fgrst etter montering av spennenheten og spenntangen.

2

Montere spenntangen
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When using a wire feeder = 8 Nm (5.9 ft-lb)

Montere spennenheten

Montere wolframelektroden
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Montere pistolkropp, koble til sveisepistol

Montere pis- MERKNAD!
tolkropp
Risiko ved gdelagt O-ring pa pistolkroppen.

En skadet O-ring pa pistolkroppen kan fare til forurensning av beskyttelsesgassen og
mangelfull sveisesgm.

» Forsikre deg alltid om at O-ringen pa pistolkroppen er uskadet fgr hver idriftsetting.

II' * Smear O-ringen pa pistolkroppen
2

Trykk lasen for pistolkroppen helt tilbake og drei samtidig pistolkroppen 180°.
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Dreie pistolkrop-
pen

Koble til sveise-
pistol

218

LS o\

/\  FORSIKTIG!

Fare ved feil montert pistolkropp.
Folgene kan bli materielle skader.

» Forsikre deg om at Iasen star i fremre posisjon etter at pistolkroppen er montert, kun
da er pistolkroppen riktig montert og festet.

MERKNAD!

Risiko ved gdelagt O-ring pa koblingen til sveisepistolen.
En skadet O-ring pa koblingen til sveisepistolen kan fere til forurensning av beskyttelses-
gassen og mangelfull sveisesgm.

» Forsikre deg alltid om at O-ringen pa koblingen til sveisepistolen er uskadet far hver
idriftsetting.




* kun pa vannkjglte sveisesystemer
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Koble til forlengelsesslangepakke

Koble til
vannkjglt forlen-
gelsesslangepak-
ke

220

Forlengelsesslangepakken leveres med en beskyttelsesveske som brukes til koblings-
stedet mellom forlengelsesslangepakken og sveisepistol-slangepakken.

j MERKNAD!

Forsikre deg om at slanger og kabler ik-
ke blir knekt, klemt, kuttet av eller pa
'%‘ annen mate skadet nar du utferer arbei-

x det nedenfor.

MERKNAD!

Risiko ved gdelagt O-ring pa koblingen til sveisepistolen.

En skadet O-ring pa koblingen til sveisepistolen kan fere til forurensning av beskyttelses-

gassen og mangelfull sveisesgm.

» Forsikre deg alltid om at O-ringen pa koblingen til sveisepistolen er uskadet far hver
idriftsetting.

Koble sveisepistolen til forbindelsesslangepakken

Montere beskyttelsesvesken, plassering av kjglemiddelslangene

Plasser beskyttelsesvesken pa falgende mate:
- Fronius-logoen ma veere synlig.
- Sleyfene pa beskyttelsesvesken ma vaere pa oversiden.

Informasjon til bildene nedenfor:
venstre = mot strgmkilden (A)
hayre = mot sveisepistolen (B)



Apne beskyttelsesvesken:
- Skyv begge glidelasene mot hgyre til de stopper.
- Trekk det nederste tannbeltet ut av glidelasene.

E| Legg koblingsstedet for forlengelsesslangepakken og sveisepistol-slangepakken i
den innvendige posen pa beskyttelsesvesken.

2X

- *=Borrelasband pa den innvendige posen (ikke vist i bildet)
- Fest koblingsstedet med to borreldsband i den innvendige posen.

B

- Legg kjglemiddelslangen fra forlengelsesslangepakken (A) til koblingsstedet som
vist.

- Vikle kjglemiddelslangen fra sveisepistol-slangepakken (B) tre ganger rundt sveise-
pistol-slangepakken og far den til koblingsstedet.

- Koble til kjglemiddelslangene
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- Fer den andre kjglemiddelslangen fra forlengelsesslangepakken (A) bak sveisepis-

tol-slangepakken (B) til koblingsstedet som vist.

- Vikle den andre kjglemiddelslangen fra sveisepistol-slangepakken (B) tre ganger

rundt forlengelsesslangepakken (A) og far den tilbake til koblingsstedet.

- Koble til kjglemiddelslanger

= 111 G | i a—
y

- Plasser kjglemiddeltilkoblingene under hverandre og i midten for isoleringsreret (1).



* Innvendig pose
Fest de to vedlagte borrelasbandene pa den innvendige posen.

10

- *Innvendig pose
- Koble sammen TMC-styreledningsluggene, og posisjoner dem ved siden av den inn-

vendige posen
[11] Lukk beskyttelsesvesken

Koble forbindelsesslangepakken til strgmkilden.
- Tilkobling av forbindelsesslangepakken foregar pa samme mate som tilkobling

av sveisepistolen — se avsnitt Koble til sveisepistol fra side 218
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Koble til gas-
skjolt forlengel-
sesslangepakke

224

/\  FARE!

Sklifare dersom kjglemiddelbeholderen renner over. | forbindelse med et MultiCon-

trol-kjoleapparat kan en overfylt kjslemiddelbeholder renne over ved temming av

slangepakker som er lengre enn 4 m (13 ft. 1.48 in.).

Folgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

» Folg informasjonen om fylling av sveisepistol-slangepakker i bruksanvisningen til
kjgleapparatet.

/\  FORSIKTIG!

Fare for skader ved bruk uten nok kjolemiddel.

Folgene kan bli materielle skader.

P Sa snart en riktig returstrem kan sees i kjglemiddelbeholderen til kjgleapparatet etter
idriftsetting av strgmkilden, ma du sarge for at det er tilstrekkelig kjglemiddel i kjale-
apparatet.

Forlengelsesslangepakken leveres med en beskyttelsesveske som brukes til koblings-
stedet mellom forlengelsesslangepakken og sveisepistol-slangepakken.

j MERKNAD!

Forsikre deg om at slanger og kabler ik-
ke blir knekt, klemt, kuttet av eller pa
'%‘ annen mate skadet nar du utferer arbei-

x det nedenfor.

MERKNAD!

Risiko ved gdelagt O-ring pa pistolkroppen.

En skadet O-ring pa pistolkroppen kan fare til forurensning av beskyttelsesgassen og
mangelfull sveisesgm.

» Forsikre deg alltid om at O-ringen pa pistolkroppen er uskadet fgr hver idriftsetting.




Koble sveisepistolen til forbindelsesslangepakken

Montere beskyttelsesveske:

E| Plasser beskyttelsesvesken pa falgende mate:
- Fronius-logoen ma veere synlig.
- Slayfene pa beskyttelsesvesken ma veere pa oversiden.

Informasjon til bildene nedenfor:
venstre = mot streamkilden (A)
hgyre = mot sveisepistolen (B)

E| Apne beskyttelsesvesken:
- Skyv begge glidelasene mot hayre til de stopper.
- Trekk det nederste tannbeltet ut av glidelasene.

E| Legg koblingsstedet for forlengelsesslangepakken og sveisepistol-slangepakken i
den innvendige posen pa beskyttelsesvesken.

2X

* = Borrelasband pa den innvendige posen (ikke vist i bildet)
- Fest koblingsstedet med to borrelasband i den innvendige posen.
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- *Innvendig pose
- Fest de to vedlagte borrelasbandene pa den innvendige posen.

*

- *Innvendig pose
- Koble sammen TMC-styreledningsluggene, og posisjoner dem ved siden av den inn-

vendige posen
Lukk beskyttelsesvesken

Koble forbindelsesslangepakken til strgmkilden.
- Tilkobling av forbindelsesslangepakken foregar pa samme mate som tilkobling

av sveisepistolen — se avsnitt Koble til sveisepistol fra side 218
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Bytte pistolkropp pa gasskjolt sveisepistol

Skifte pistolkropp Demontere pistolkropp:

E' Fjern smuss fra koblingsstedet pa slangepakken.
E| Fjern smuss fra koblingsstedet pa pistolkroppen.
|E| Plasser beskyttelsesspjeldet pa koblingsstedet pa pistolkroppen.
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Montere pistolkropp:

/\  FORSIKTIG!

Fare pa grunn av inkompatible systemkomponenter.
Folgene kan bli materielle skader.
» Koble bare sammen pistolkropp og slangepakker som bruker samme kjgletype.

» Gasskjglte pistolkropper méa utelukkende monteres pa gasskjglte slangepakker.

MERKNAD!

Risiko ved gdelagt O-ring pa pistolkroppen.

En skadet O-ring pa pistolkroppen kan fare til forurensning av beskyttelsesgassen og
mangelfull sveisesgm.

» Forsikre deg alltid om at O-ringen pa pistolkroppen er uskadet fgr hver idriftsetting.

[1] * Smer O-ringen pé pistolkroppen

2

Trykk lasen for pistolkroppen helt tilbake og drei samtidig pistolkroppen 180°.
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/\  FORSIKTIG!

Fare ved feil montert pistolkropp.

Folgene kan bli materielle skader.

» Forsikre deg om at Iasen star i fremre posisjon etter at pistolkroppen er montert, kun
da er pistolkroppen riktig montert og festet.
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Bytte pistolkropp pa vannkjglt sveisepistol

Toemme sveise-
pistolen automa-
tisk og bytte pis-
tolkropp

230

/\  FORSIKTIG!

Fare ved innkoblet stremkilde ved automatisk temming av sveisepistolen

Falgene kan veere utilsiktet tenning av lysbuen.

» Folg instruksjonene for automatisk tamming av sveisepistolen i bruksanvisningene
til kjsleapparatet og stremkilden og i betjeningspanelet pa stremkilden.

» Pistolkroppen ma ha en avstand pa minst 1 m (39.37 in.) til elektrisk ledende objek-
ter fgr du starter arbeidet som er beskrevet nedenfor.

Tomme sveisepistolen automatisk (for eksempel med CU 600t /MC) og demontere
pistolkroppen:

|I| Tgm sveisepistol-slangepakken med egnet funksjon pé kjgleapparatet.

2




E| Fjern smuss og kjglemiddelrester fra koblingsstedet pa slangepakken.
|E| Fjern smuss og kjglemiddelrester fra koblingsstedet pa pistolkroppen.
Plasser beskyttelsesspjeldet pa koblingsstedet pa pistolkroppen.

Montere pistolkropp:

/\  FORSIKTIG!

Fare pa grunn av inkompatible systemkomponenter.
Folgene kan bli materielle skader.
» Koble bare sammen pistolkropp og slangepakker som bruker samme kjgletype.

» Vannkjglte pistolkropper ma utelukkende monteres pa vannkjglte slangepakker.

MERKNAD!

Risiko ved gdelagt O-ring pa pistolkroppen.

En skadet O-ring pa pistolkroppen kan fare til forurensning av beskyttelsesgassen og
mangelfull sveisesgm.

» Forsikre deg alltid om at O-ringen pa pistolkroppen er uskadet fgr hver idriftsetting.

II' * Smear O-ringen pa pistolkroppen
2
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/\  FORSIKTIG!

Fare ved feil montert pistolkropp.

Falgene kan bli materielle skader.

» Forsikre deg om at I&sen star i fremre posisjon etter at pistolkroppen er montert, kun
da er pistolkroppen riktig montert og festet.

E| Trykk pa tast for gassprgver pa strgmkilden

Det stremmer ut beskyttelsesgass i 30 s.

Kontroller kjglemiddelgjennomstramning:
Du skal kunne se en jevn retur av kjglemiddel i kjglemiddelbeholderen pa kjzleappa-
ratet.

Utfar en prgvesveising, og kontroller kvaliteten pa sveisesammen.

Temme sveise- Temme sveisepistolen manuelt og demontere pistolkroppen:
pistolen manuelt [1] Sla av stremkilden og koble den fra stremnettet
og bytte pis-

tolkropp E| Vent til etterlapsfasen til kjgleapparatet er avsluttet.

[3] Las opp slangen for kjglemiddelinnlgp pa kjgleapparatet.

Blas ut slangen for kjglemiddelinnlgp med trykkluft pa maks. 4 bar (58.02 psi).
- Dablases stgrstedelen av kjglemiddelet tilbake i kjglemiddelbeholderen
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Fjern smuss og kjglemiddelrester fra koblingsstedet pa slangepakken.

|E| Fjern smuss og kjglemiddelrester fra koblingsstedet pa pistolkroppen.

Plasser beskyttelsesspjeldet pa koblingsstedet pa pistolkroppen.
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Montere pistolkropp:

/\  FORSIKTIG!

Fare pa grunn av inkompatible systemkomponenter.
Folgene kan bli materielle skader.
» Koble bare sammen pistolkropp og slangepakker som bruker samme kjgletype.

» Vannkjglte pistolkropper ma utelukkende monteres pa vannkjglte slangepakker.

MERKNAD!

Risiko ved gdelagt O-ring pa pistolkroppen.

En skadet O-ring pa pistolkroppen kan fare til forurensning av beskyttelsesgassen og
mangelfull sveisesgm.

» Forsikre deg alltid om at O-ringen pa pistolkroppen er uskadet fgr hver idriftsetting.

[1] * Smer O-ringen pé pistolkroppen

2

Trykk lasen for pistolkroppen helt tilbake og drei samtidig pistolkroppen 180°.
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/\  FORSIKTIG!

Fare ved feil montert pistolkropp.

Folgene kan bli materielle skader.

» Forsikre deg om at Iasen star i fremre posisjon etter at pistolkroppen er montert, kun
da er pistolkroppen riktig montert og festet.

[5] Koble strgmkilden til stremnettet og slé den pa
E| Trykk pa tast for gassprgver pa strgmkilden

Det stremmer ut beskyttelsesgass i 30 s.

Kontroller kjglemiddelgjennomstrgmning:
Du skal kunne se en jevn retur av kjglemiddel i kjglemiddelbeholderen pa kjzleappa-
ratet.

Utfar en prgvesveising, og kontroller kvaliteten pa sveisesgmmen.
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Sperre bytte av pistolkroppen

1

Sperre bytte av
sveispistolenhet
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Informasjon om fleksible sveisepistolenheter

Apparatkonsept De fleksible TIG-pistolkroppene kan bgyes i alle retninger og dermed tilpasses individuelt
til svaert ulike situasjoner og bruksomrader.
Fleksible pistolkropper brukes for eksempel nar det er begrenset tilgang til komponenter
eller nar sveiseposisjonen er vanskelig.
Imidlertid svekkes materialet til de fleksible pistolkroppene hver gang formen endres, sa
antall ganger de kan bgyes, er ogsa begrenset.

Bayingen og antall bayninger forklares i avsnittene nedenfor.

Boyemuligheter

Definisjon — En beying er engangsendring av den opprinnelige formen med minst 20°.
bgying av pis-
tolkropp Den minste bayeradiusen er blitt definert for at sveisepistolenhetene ikke bare skal

bayes pa et punkt, men sa jevnt som mulig over en lengde.
Bayeradiusen ma ikke underskrides.
Den minste bgyeradiusen er 25 mm (1 in.).

Baying ma ikke overskride den maksimale bgyevinkelen.
Den maksimale bgyevinkelen er 45°.

Baying tilbake til den opprinnelige formen gjelder som egen bgyning.
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Eksempel: 45°-bgyning

(1) Utgangssituasjon: 0°
(1) 0° (2) Bevegelse fra 0° til 45° oppover
= 1. bayning
(3) Bevegelse fra 45° tilbake til 0°
= 2. begyning
(4) Bevegelse fra 0° til 45° nedover
= 3. bgyning
2) (5) Bevegelse fra 45° tilbake til 0°
= 4. bgyning
3)
(4)
(5)
Maksimalt antall Hvis det tas hensyn til en bagyeradius pa mer enn 25 mm (1 in.) og en maksimal bgyevin-
boyninger for pis- kel = 45°, kan
tolkroppen - gasskjglte sveisepistoler bgyes minst 1000 ganger

- vannkjglte sveisepistoler bgyes minst 200 ganger
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Sveisepistolenhet med knekkledd

Pistolkroppen med knekkledd kan tilpas-
ses individuelt til en rekke situasjoner og
bruksomrader, for eksempel med begren-
set tilgang til komponenter eller vanskelige
sveiseposisjoner.

Takket veere knekkleddet er sveiserens
hand neermere sveisepistolhandtaket og
dermed brennertastene.

Det oppstar ingen materialtretthet ved jus-
tering av sveisepistolenheten med knek-
kledd.

Apparatkonsept

Montere og juste- Monteringen av pistolkropp med knekkledd foregar pa samme méate som montering av
re pistolkropper en vanlig pistolkropp — se Montere pistolkropp pa side 217.
med knekkledd

Vri pa den fremre delen av pistolkroppen med knekkledd for & tilpasse den etter forholde-
ne:

! /\  FORSIKTIG!

Fare ved pistolkropp med knekkledd

som er skrudd for langt ut.

Folgene kan bli materielle skader pa pis-

tolkroppen.

» Skru ut den fremre delen pa pis-
tolkroppen med knekkledd med maks
1 omdreining.
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Pleie, vedlikehold og avhending

Forbud
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Vedlikehold ved - Kontroller forbruksdeler, og bytt ut defekte forbruksdeler
hver bruk - Rens gassdysen for sveisesprut.

I tillegg ved hver bruk av vannkjglte sveisepistoler:

- Forsikre deg om at alle kjglemiddel-tilkoblinger er tette.
- Forsikre deg om at kjglemiddelreturen fungerer.

Avhending Ta hensyn til gjeldende nasjonale og lokale bestemmelser ved avhending.
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Feildiagnose, feilutbedring

Feildiagnose, fei-
lutbedring

242

Sveisepistolen lar seg ikke koble til

Arsak:
Utbedring:

Bajonettlasen er bayd
Bytt ut bajonettlasen

Ingen sveisestrom.

Nettbryteren pa stremkilden er slatt pa, indikasjonene pa stremkilden lyser, beskyttelses-
gass tilgjengelig.

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Jordtilkoblingen er feil.
Opprett forskriftsmessig jordtilkobling.

Stremledningen i sveisepistolen er brutt.
Bytt sveisepistolen.

Wolframelektrode Igs
Stram wolframelektroden med pistolhetten

Forbruksdeler Igse
Stram forbruksdelene

Ingen funksjon etter at det er trykt pa brennertasten
Nettbryteren er slatt pa, indikatorene pa stremkilden lyser, beskyttelsesgass tilgjengelig.

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Styreplugg er ikke satt i.
Sett inn styrepluggen.

Sveisepistol eller sveisepistol-styreledning er defekt
Bytte sveisepistol

Feil pa gluggforbindelser “brennertast/styreledning/ stremkilde”
Kontroller pluggforbindelsen / stremkilden eller sveisepistolen ma til service

Printkort i sveisepistol defekt
Skift ut printkort

HF-overslag pa tilkobling til sveisepistol

Arsak:
Utbedring:

Tilkobling til sveisepistol ikke tett
Bytt O-ring pa bajonettlasen

HF-overslag pa handtaket

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Slangepakke ikke tett
Bytt slangepakke

Slangekobling for beskyttelsesgass til sveispistolenhet ikke tett
Sett pa slangen pa nytt og tett den



Ingen beskyttelsesgass.
Alle andre funksjoner er tilgjengelige.

Arsak: Gassflasken er tom.
Utbedring: Bytt gassflasken.

Arsak: Trykkreduksjonsventilen er defekt.
Utbedring: Bytt trykkreduksjonsventilen.

Arsak: Gasslange er ikke montert, eller den er knekt eller skadet.
Utbedring: Monter gasslangen, legg den rett. Bytt defekt gasslange.

Arsak: Sveisepistolen er defekt.
Utbedring: Bytt sveisepistolen.

Arsak: Gass-magnetventilen er defekt.
Utbedring: Ta kontakt med kundeservice (fa gass-magnetventilen byttet).

Darlige sveiseegenskaper
Arsak: Feil sveiseparameter.
Utbedring: Kontroller innstillingene.

Arsak: Jordtilkoblingen er feil.
Utbedring: Kontroller polariteten pa jordtilkobling og koblingsklemme.

Sveisepistolen blir svaert varm
Arsak: Sveisepistolen er for svakt dimensjonert
Utbedring: Ta hensyn til innkoblingsvarighet og belastningsgrenser

Arsak: Kun ved vannkjglte anlegg: Vanngjennomstrgmning for liten

Utbedring: Kontroller vannivd, vanngjennomstremningsmengde, vannforurensning osv.,
kjslemiddelpumpe blokkert: Skru akselen il kjglemiddelpumpen pa gjen-

nomfgringen med skrutrekker

Arsak: Kun ved vannkjglte anlegg: Parameteren “Styring Kjgleapparat” er

pa “OFF”.

Utbedring: Sett parameteren “Styring kjgleapparat” pa “Aut” eller “ON” i Setup-menyen.
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Sveisesgmmen er porgs.

Arsak: Sprutdannelse i gassdysen, dermed blir det utilstrekkelig gassbeskyttelse i
sveisesgmmen.

Utbedring: Fjern sveisespruten.

Arsak: Hull i gasslangen eller ungyaktig tilkobling av gasslangen.
Utbedring: Bytt gasslangen.

Arsak: O-ringen pa sentraltilkoblingen er revet opp eller defekt
Utbedring:  Skift ut O-ringen

Arsak: Fuktighet / kondens i gassledningen.
Utbedring: Tark gassledningen.

Arsak: For kraftig eller for svak gass-forstreamning.
Utbedring: Korriger gass-forstramningen.

Arsak: Utilstrekkelig gassmengde ved sveisestart eller sveiseslutt.
Utbedring: @k gassforstramming og gassetterstremming

Arsak: Det er pafgrt for mye skillemiddel.
Utbedring: Fjern overfladig skillemiddel / pafer mindre skillemiddel.

Darlige tenningsegenskaper
Arsak: Uegnet wolframelektrode (for eksempel WP-elektrode ved DC-sveising)
Utbedring: Bruk en egnet wolframelektrode

Arsak: Forbruksdeler lgse
Utbedring: Skru fast forbruksdelene

Gassdysen far sprekker
Arsak: Wolframelektroden stikker ikke langt nok ut av gassdysen
Utbedring: La wolframelektroden stikke lenger ut av gassdysen




Tekniske data

Generelt

Pistolkropp gas-

skjolt —

TTB 80, TTB 160,

TTB 220, TTB 260

Produktet tilsvarer kravene i standarden IEC 60974-7.

MERKNAD!

De angitte tekniske dataene gjelder kun ved bruk av standard forbruksdeler.
Ved bruk av gasslinser og kortere gassdyser reduseres sveisestramverdiene.

MERKNAD!

Sveisestromoppferingene gjelder for gasskjolte pistolkropper med minstelengde

pa 65 mm (2.56 in.).

Ved bruk av kortere pistolkropper reduseres sveisestremverdiene med ca. 30 %.

MERKNAD!

Ved sveising nzer effektgrensen til sveisepistolen ma det brukes tilsvarende storre
wolframelektroder og gassdyse-apningsdiametre for a forlenge driftstiden til for-

bruksdelene.

Ta hensyn til stramstyrke, AC-balanse og AC-strgm-offset som avgjagrende faktorer for

effekten.

TTB 80 G

TTB160G/F

DC-sveisestrom
ved 10 min / 40°C (104°F)

35% IV /80 A

35% IV /160 A

60 % IV1) /60 A

60 % IV /120 A

100 % IV1) /50 A

100 % IV1) /90 A

AC-sveisestrom
ved 10 min / 40°C (104°F)

35% IV /30 A

35% IV /120 A

60 % IVD /90 A

100 % IV1) /70 A

Beskyttelsesgass Argon Argon
(standard EN 439)
elektrodediameter 1,0=-3,2 mm

(0.039-0.126 in.)
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TTB 160 P G TFC

TTB160 P S G")

DC-sveisestrem

ved 10 min / 40°C (104°F)

35% IV /160 A

35% IV /160 A

60 % IV /120 A

60 % IV1) /120 A

100 % IV1) /90 A

100 % IV1) /90 A

AC-sveisestrgm

ved 10 min / 40°C (104°F)

35 % IV1) /120 A

35% IV1) /120 A

60 % IV /90 A

60 % IV /90 A

100 % IV1) /70 A

100 % IV1) /70 A

Beskyttelsesgass Argon Argon
(standard EN 439)
elektrodediameter 1,0-2,4 mm 1,0-3,2 mm

(0.039-0.094 in.)

(0.039-0.126 in.)

TTB 220 G

TTB220AGF

TTB220P G F

DC-sveisestrem
ved 10 min / 40°C
(104°F)

35 % IV1) /220 A

35 % IV1) /220 A

35 % IV1) /220 A

60 % IV1) /170 A

60 % IV /170 A

60 % IV1) /160 A

100 % IV1) /130 A

100 % IV1) /130 A

100 % IV1) /130 A

AC-sveisestrgm
ved 10 min / 40°C
(104°F)

35% IV /180 A

35% IV /180 A

35% IV1) /170 A

60 % IV /130 A

60 % IV /120 A

60 % IV1) /120 A

100 % IV1) /100 A

100 % IV1) /100 A

100 % IV1) /100 A

Beskyttelsesgass Argon Argon Argon
(standard EN 439)
elektrodediameter 1,0-4,0 mm 1,0—4,0 mm 1,0-4,0 mm

(0.039-0.158 in.)

(0.039-0.158 in.)

(0.039-0.158 in.)

TTB220P S G2

TTB 220 P G TFC3)

TTB 260 G

DC-sveisestrem
ved 10 min / 40°C
(104°F)

35 % IV1) /220 A

35 % IV1) /220 A

35 % IV1) /260 A

60 % IV1) /170 A

60 % IV /170 A

60 % IV1) /200 A

100 % IV1) /130 A

100 % IV1) /130 A

100 % IV1) /150 A

AC-sveisestrgm
ved 10 min / 40°C
(104°F)

35% Iv1 /180 A

35% IV /180 A

35% Iv1) /200 A

60 % IV /130 A

60 % IVD /130 A

60 % IV /160 A

100 % IV1) /100 A

100 % IV1) /100 A

100 % IV1) /120 A

Beskyttelsesgass Argon Argon Argon
(standard EN 439)
elektrodediameter 1,0-4,0 mm 1,0-3,2 mm 1,0-4,0 mm

(0.039-0.158 in.)

(0.039-0.126 in.)

(0.039-0.158 in.)

1) IV = innkoblingsvarighet
2) Pistolkropp med knekkledd
3) TFC-spennsystem




Pistolkropp
vannkjolt —
TTB 180, TTB
300, TTB 400,
TTB 500

TTB 180 W

TTB 300 W

DC-sveisestrgm
ved 10 min / 40°C (104°F)

60 % IV /180 A

60 % IV1) /300 A

100 % IV1) /140 A

100 % IV1) /230 A

AC-sveisestrgm
ved 10 min / 40°C (104°F)

60 % IV1) /140 A

60 % IV1) /250 A

100 % IV /110 A

100 % IV1) /190 A

Beskyttelsesgass Argon Argon

(standard EN 439)

elektrodediameter 1,0-3,2 mm 1,0-3,2 mm
(0.039-0.126 in.) (0.039-0.126 in.)

Minste kjglemiddelgjennom- 1 1/min 1 /min

stremning Qmin

(0.26 gal. [US]/min)

(0.26 gal. [US]}/min)

TTB 400 W F

TTB 500 W

DC-sveisestrem
ved 10 min / 40°C (104°F)

60 % IV1) /400 A

60 % IV1) /500 A

100 % IV1) /300 A

100 % IV1) /400 A

AC-sveisestrgm
ved 10 min / 40°C (104°F)

60 % IV /320 A

60 % IV1) /400 A

100 % IV1) / 250 A

100 % IV1) /300 A

Beskyttelsesgass Argon Argon

(standard EN 439)

elektrodediameter 1,0-4,0 mm 1,0-6,4 mm
(0.039-0.158 in.) (0.039-0.252in.)

Minste kjglemiddelgjennom- 1 I/min 1 l/min

stremning Qumin

(0.26 gal. [US])/min)

(0.26 gal. [US})/min)

1) IV = innkoblingsvarighet
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Slangepakke gas-
skjolt —

THP 160i,

THP 220i,

THP 260i

248

THP 160i

THP 220i

DC-sveisestrgm
ved 10 min / 40°C (104°F)

35% IV /160 A

35 % IV1) /220 A

60 % IV /120 A

60 % IV1) /170 A

100 % IV1) /90 A

100 % IV1) /130 A

AC-sveisestrgm
ved 10 min / 40°C (104°F)

35 % IV1) /120 A

35% IV /180 A

60 % IV1) /90 A

60 % IV /130 A

100 % IV1) /70 A

100 % IV1) /100 A

4,0/80m 40/80m

Lengde (13 ft. 1.48in. / 26 ft. (13 ft. 1.48in./ 26 ft
2.96in.) 2.96in.)

Maks. tillatt tomgangsspenning (Ug) 113V 113V
Maks. tillatt tennspenning (Up) 10 kV 10 kV
THP 260i

DC-sveisestrgm ved 10 min / 40°C (104°F)

35 % IV1) /260 A

60 % IV1) /200 A

100 % IV1) /150 A

AC-sveisestrgm ved 10 min / 40°C (104°F)

35 % IV1) /200 A

60 % IV1) /160 A

100 % IV1) /120 A

4,0/8,0m

Lengde (13 ft. 1.48in./26 ft
2.96in.)

Maks. tillatt tomgangsspenning (Ug) 113V
Maks. tillatt tennspenning (Up) 10 kV

1) IV = innkoblingsvarighet




Slangepakke
vannkjolt — THP
300i,

THP 400i,

THP 500i

THP 300i

THP 400i

DC-sveisestrgm
ved 10 min / 40°C (104°F)

60 % IV1) /300 A

60 % IV1) /400 A

100 % IV1) /230 A

100 % IV1) /300 A

AC-sveisestrgm
ved 10 min / 40°C (104°F)

60 % IV1) /250 A

60 % IV1) /350 A

100 % IV1) /190 A

100 % IV1) /270 A

Beskyttelsesgass Argon Argon
(standard EN 439)
Minste kjglemiddelgjennom- 1 I/min 1 l/min
stremning Qmin (0.26 gal. [US)/min) (0.26 gal. [US)/min)
4,0/80m 4,0/8,0m
Lengde (13 ft. 1.48in. / 26 ft. (13 ft. 1.48in./26 ft.
2.96in.) 2.96in.)
Laveste kjgleeffekt iht. IEC 650 /650 W 950 /950 W
60974--2, avhengig av slangepak-
kelengden
Minste kjglemiddelgjennom- 1 I/min 1 I/min
stramning Qmin (0.26 gal. [US[/min) (0.26 gal. [US[/min)
Minste kjglemiddeltrykk pmin 3 bar 3 bar
(43 psi) (43 psi)
Maks. kjglemiddeltrykk pmax 5,5 bar 5,5 bar
(79 psi) (79 psi)
Maks. tillatt tomgangsspenning (Ug) 113V 113V
Maks. tillatt tennspenning (Up) 10 kV 10 kV
THP 500i

DC-sveisestrgm ved 10 min / 40°C (104°F)

60 % IV1) /500 A

100 % IV1) /400 A

AC-sveisestrgm ved 10 min / 40°C (104°F)

60 % IV1) /400 A

100 % IV1) /300 A

Beskyttelsesgass Argon
(standard EN 439)

Minste kjglemiddelgjennomstrgmning Qmin 1 l/min

(0.26 gal. [US]}/min)

4,0/8,0m

Lengde (13 ft. 1.48in./ 26 ft.

2.96in.)

Laveste kjgleeffekt iht. IEC 60974--2, avhengig av slange- 1200/ 1750 W

pakkelengden

Minste kjglemiddelgjennomstrgmning Qmin (0.26 gal. [US1[/I:rr1Tri1r;

Minste kjglemiddeltrykk pmin 3 bar

(43 psi)

Maks. kjglemiddeltrykk pmax 5,5 bar

(79 psi)
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Forlengelsesslan-
gepakke gas-
skjalt —

HPT 220i G

Forlengelsesslan-
gepakke
vannkjolt — HPT
400i

250

THP 500i

Maks. tillatt tomgangsspenning (Ug)

113V

Maks. tillatt tennspenning (Up)

10 kV

1) IV = innkoblingsvarighet

HPT 220i EXT G

DC-sveisestrgm ved 10 min / 40°C (104°F)

35 % IV1) /220 A

60 % IV1) /170 A

100 % IV1) /130 A

AC-sveisestrgm ved 10 min / 40°C (104°F)

35% IV /180 A

60 % IV /130 A

100 % IV1) /100 A

Beskyttelsesgass Argon
(standard EN 439)

10,0 m
Lengde (32 ft. 9.70 in.)
Maks. tillatt tomgangsspenning (Ug) 113V
Maks. tillatt tennspenning (Up) 10 kV

1) IV = innkoblingsvarighet

HPT 400i EXT W

DC-sveisestrgm ved 10 min / 40°C (104°F)

60 % IV1) /400 A

100 % IV1) /300 A

AC-sveisestrgm ved 10 min / 40°C (104°F)

60 % IV1) /350 A

100 % IV1) /270 A

Beskyttelsesgass Argon
(standard EN 439)
10,0 m
Lengde (32 ft. 9.70 in.)
Maks. tillatt tomgangsspenning (Ug) 113V
Maks. tillatt tennspenning (Up) 10 kV
Laveste kjgleeffekt iht. IEC 60974--2, avhengig av slange- 750/ 750 W
pakkelengden
Minste kjglemiddelgjennomstremning Qmin 1 I/min
(0.26 gal. [US)/min)
Minste kjglemiddeltrykk pmin 3 bar
(43 psi)




HPT 400i EXT W

Maks. kjglemiddeltrykk pmax 5,5 bar

(79 psi)

Maks. tillatt tomgangsspenning (Ug) 113V

Maks. tillatt tennspenning (Up) 10 kV
1) IV = innkoblingsvarighet
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Segurancga

Seguranga

254

Perigo devido a manuseio e trabalhos realizados incorretamente.

Podem ocorrer ferimentos e danos materiais graves.

» Todos os trabalhos e fun¢des descritos nesse documento somente devem ser rea-
lizados por técnicos especializados e treinados.
Ler e compreender completamente este documento.

>
» Todas as diretrizes de seguranca e as documentagdes do usuario desse equipa-
mento e de todos os componentes do sistema devem ser lidas e entendidas.

Perigo devido a corrente elétrica.

Podem ocorrer ferimentos e danos materiais graves.

» Antes de comegar os trabalhos, todos os equipamentos e componentes envolvidos
devem ser desligados e desconectados da rede de energia.

» Todos os equipamentos e componentes listados devem ser protegidos contra religa-
mento.

Perigo devido a corrente elétrica resultante de componentes do sistema danifica-

dos e operagao incorreta.

Podem ocorrer ferimentos e danos materiais graves.

» Todos os cabos, tubulagdes e jogos de mangueira precisam estar sempre bem
conectados, intactos e corretamente isolados.

» Somente devem ser usados cabos, tubulagdes e jogos de mangueira dimensiona-
dos corretamente.

Risco de escorregamento devido ao vazamento de refrigerador.

Podem ocorrer ferimentos e danos materiais graves.

» Sempre fechar as mangueiras do refrigerador da tocha de solda refrigerada a agua
com o fecho de plastico montado, quando elas forem desconectadas do dispositivo
do refrigerador ou de outros componentes do sistema.

Perigo devido a componentes do sistema e/ou meio operacional quentes.

Podem ocorrer queimaduras graves.

» Antes de comecar os trabalhos, todos os componentes do sistema e/ou outros mei-
0s operacionais quentes devem ser resfriados até +25 °C/+77 °F (por exemplo, ref-

rigerador, componentes do sistema resfriados a agua, motor de acionamento de ve-
locidade do arame, etc.).

Quando nao for possivel resfriar, usar equipamento de protecdo adequado (por ex-

emplo, luvas de protecao resistentes a calor, 6culos de protecgéo, etc.).

v




Utilizacao previs-
ta

/\  PERIGO!

Perigo devido ao contato com fumacga de soldagem toxica.

Podem ocorrer ferimentos graves.

» Nao é permitida a operagao de soldagem sem um dispositivo de sucgao ligado.

» Em algumas circunstancias, apenas o uso da tocha de extragdo de fumos pode néo
ser suficiente para reduzir a poluicdo no posto de trabalho. Nesses casos, deve ser
instalado um aparelho de sucgéo para reduzir a poluicao no posto de trabalho.

» Em caso de duvidas, um técnico de seguranca deve determinar a quantidade de po-
luicdo no posto de trabalho.

/\ CUIDADO!

Perigo devido a operacido sem refrigerador.
Podem ocorrer danos materiais.
» Nunca operar equipamentos refrigerados a 4gua sem refrigerador.

» Durante a soldagem, garantir que o fluxo do liquido para o refrigerador seja adequa-
do ao usar dispositivos do refrigerador da Fronius, se for o caso, & possivel ver um
retorno do refrigerador apropriado no recipiente de refrigeracdo do dispositivo do
refrigerador.

» O fabricante ndo se responsabiliza por danos causados pela ndo observancia dos
pontos listados acima. Todas as reclamacgdes de garantia serado rejeitadas.

PT-BR

Os parametros de curso de corrente para tocha manual TIG s&o destinados exclusiva-
mente para soldagem TIG e brasagem TIG em aplica¢gdes manuais.

Qualquer outra utilizagédo sera considerada indevida. O fabricante ndo assume a re-
sponsabilidade por quaisquer danos decorrentes.

Também fazem parte da utilizagao prevista:

- aconsideragao de todos os avisos do manual de instrugdes
- o cumprimento dos trabalhos de inspeg¢ao e manutengao.
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Funcoes da tocha de solda cima/baixo

Elementos de
operagao da to-
cha de solda Up/
Down-

256

1oy

©)

(1)

Botao Start (Iniciar)

o botéo aciona as seguintes fungoes:

a) quando a ignigéo de alta frequéncia (ignicado AF) estiver ativada na fonte de
solda, o processo de ignicéo é ativado ao empurrar o botdo para tras

b) quando a ignigédo por contato estiver ativada na fonte de solda, o eletrodo de
tungsténio é colocado sob tensdo ao empurrar o botdo para tras. O proces-
so de soldagem comega ao tocar na pecga de trabalho

c) durante a soldagem, ative a operagao de 4 ciclos ao manter pressionado o
botédo de reducao intermediaria. Essa fungdo n&o esta disponivel quando a
corrente de diminuicao |, estiver configurada na fonte de solda

()

Teclas Up/Down (Para cima/Para baixo)
para alterar a energia de soldagem

()

Tecla de LED

para iluminar a pega soldada:

a) Pressionar a tecla uma vez: o LED fica aceso por 5 s

b) Manter a tecla pressionada: o LED fica aceso permanentemente




Descrigcao da
funcao da tocha
de solda Up/
Down-

Alteragao da energia de soldagem:

1

Durante a redugao intermediaria, a tecla é

empurrada para frente e mantido nessa
posicao
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Funcoes da tocha de solda JobMaster

Elementos de
operagao e visua-
lizagoes da tocha
de solda JobMas-
ter

(1) Botao Start (Iniciar)
o botéo aciona as seguintes funcgoes:

a) quando a ignigdo de alta frequéncia (ignicado AF) estiver ativada na fonte de
solda, o processo de ignicéo é ativado ao empurrar o botédo para tras

b) quando a ignigéo por contato estiver ativada na fonte de solda, o eletrodo de
tungsténio é colocado sob tensdo ao empurrar o botdo para tras. O proces-
so de soldagem comega ao tocar na pecga de trabalho

c) durante a soldagem, ative a operagao de 4 ciclos ao manter pressionado o
botao de reducéao intermediaria. Essa fungao nao esta disponivel quando a
corrente de diminuic¢ao |- estiver configurada na fonte de solda

(2) Display

para a leitura ergonémica de parametros de soldagem essenciais diretamente na

tocha de solda

(3) Teclas Up/Down (Para cima/Para baixo)
para alteracédo de pardmetros de soldagem

(4) Teclas de seta
para selecao de parametros de soldagem

(5) Tecla de LED
para iluminar a pega soldada:

a) Pressionar a tecla uma vez: o LED fica aceso por 5 s
b) Manter a tecla pressionada: o LED fica aceso permanentemente
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Descrigao da
funcao da tocha
de solda JobMas-
ter-

Alteragao de parametro de soldagem:

Selecionar o parametro de soldagem desejado Alterar o parémetro de soldagem

Reducgéo intermediaria:

posicao

Ativar a redugéo intermediaria

Durante a reducgao intermediaria, a tecla é
empurrada para frente e mantido nessa

259
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Trocar a interface com o usuario

1

Substituir a inter-

face do usuario
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Montar pecas de desgaste

Montar a peca de '
desgaste do sis- /\  CUIDADO!

tema A com bico  perigo de danos devido ao alto torque na luva de fixagdo (1) ou lente de gas (2).

de gas de encai- Podem ser causados danos as roscas.
xe » Apertar levemente a luva de fixagédo (1) ou a lente de gas (2).
* Luva de vedacao de borracha substituivel somente para TTB 220 G/A
> Dependendo da versao da tocha de solda, ao invés da luva de fixagéo (1) pode

ser usada uma lente de gas (2)

PT-BR
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/\ CUIDADO!

Perigo de danos devido ao alto torque na capa da tocha.

Podem ser causados danos as roscas.

» Aperte a capa da tocha apenas o suficiente para que eletrodo de tungsténio nédo
possa mais ser movido manualmente.

Aparafusar a capa da tocha
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Montar o sistema
]

da peca de des- A\ cuipADo!
gaste P com o Perigo de danos devido ao alto torque na luva de fixagio (1) ou lente de gas (2).
bico de gas para-  pggem ser causados danos as roscas.
fusado » Apertar levemente a luva de fixagdo (1) ou a lente de gas (2).

* Luva de vedacgao de borracha substituivel somente para TTB 220 G/P

> Dependendo da versao da tocha de solda, ao invés da luva de fixagéo (1) pode

ser usada uma lente de gas (2)

%
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/\ CUIDADO!
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Perigo de danos devido ao alto torque na capa da tocha.

Podem ser causados danos as roscas.

» Aperte a capa da tocha apenas o suficiente para que eletrodo de tungsténio nao
possa mais ser movido manualmente.

Aparafusar a capa da tocha
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Montar e des-
montar o sistema
da peca de des-
gaste P/TFC (com
o bico de gas pa-
rafusado)

Explicagéo dos termos: TFC = Tungsten Fast Clamp

/A CUIDADO!

Perigo causado pelo eletrodo de tungsténio ao desmontar a unidade e a pinga de

tensao.

Podem ocorrer danos no tubo curvado.

» Antes de desmontar a unidade e a pinca de tensdo sempre que remover o eletrodo
de tungsténio.

Desmontar pegas de desgaste:

1

PT-BR

Desmontar a unidade de tensdo Desmontar a pinga de tensdo
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TTB 160/300 = 1,5 Nm (1.11 ft-Ib)

TTB 220/400 = 3 Nm (2.21 ft:Ib)

/A CUIDADO!

Perigo causado pelo eletrodo de tungsténio ao montar a unidade e a pinga de
tensao.

Podem ocorrer danos no tubo curvado.

» Somente monte o eletrodo de tungsténio apés montar a unidade e a pinca de
tensédo.

0,5 Nm (0.37 ft-1b)

Montar a pinga de tenséo
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When using a wire feeder = 8 Nm (5.9 ft-lb)

Montar a unidade de tensao

Montar o eletrodo de tungsténio
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Montar o tubo curvado, conectar a tocha de solda

Montar o tubo AVISO!
curvado
Risco devido a um O-Ring danificado no tubo curvado.

Um O-Ring danificado no tubo curvado pode poluir o gas de protegao o que pode causar
defeitos em um cordao de soldagem.

» Antes do comissionamento, garantir que o O-Ring no tubo curvado esteja sem da-
nos.

[1] * Lubrificar o O-Ring no tubo curvado
2

PT-BR

A fixagdo com o tubo curvado é feita ao pressionar para tras e girar o tubo curvado a 180°
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/\  CUIDADO!

Perigo devido a tubo curvado montado incorretamente.

Podem ocorrer danos materiais.

» Garantir que o tubo curvado esteja fixado apds a montagem na primeira posigao en-
contrada. Apenas assim ele estara montado e fixado corretamente.

Girar o tubo cur-
vado

o
cha de solda
Risco devido ao O-ring danificado na conexao da tocha de solda.
Um O-ring danificado na conexao da tocha de solda pode levar a contaminagao do gas
de protegéo e, portanto, a uma solda defeituosa.

» Antes de cada comissionamento, certifique-se de que o O-ring na conex&o da tocha
de solda nao esteja danificado.
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* Somente com o sistema de soldagem refrigerado a agua
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Conectar o jogo de extensao de mangueira

Conectar o pa- O pacote de extensdo de mangueira é fornecido com uma bolsa de protecdo, para qual
cote de extensao a posicao de acoplamento entre o pacote de extensao de mangueira e o0 jogo de man-
de mangueira ref-  gueira da tocha precisa ser transferida.

rigerado a agua
j AVISO!

Durante os trabalhos a seguir, garanta
que as mangueiras e o cabo nao este-

'%‘ jam quebrados, presos, cortados ou

x danificados de outra forma.

AVISO!

Risco devido a um O-Ring danificado na conexdo da tocha de solda.

Um O-Ring danificado na conexao da tocha de solda pode poluir o gas de protegéo o

que pode causar defeitos em um cordao de soldagem.

» Antes do comissionamento, garantir que o O-Ring na conexao da tocha de solda
esteja sem danos.

Conectar a tocha de solda no jogo de mangueira de conexao

Montar a bolsa de protegéo, deslocar mangueiras de refrigerador:

Posicionar a bolsa de prote¢ao da seguinte forma:
- vocé deve ver o logo da Fronius
- as mangueiras da bolsa de protegdo devem estar voltadas para cima

Observe as representagdes a seguir:

a esquerda = fonte de solda lateral (A)
a direita = tocha de solda lateral (B)
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[3] Abrir bolsa de protecao:
- Empurre os dois controles deslizantes para a direita 0 maximo que puder
- Puxar a tira dentada inferior para fora dos cursores do ziper

E| Desloque a posigao de acoplamento do pacote de extensdo de mangueira e o jogo
de mangueira da tocha na parte interna da bolsa de protegao

2X

- *=Tiras de velcro da bolsa interna (bolsa interna nao ilustrada)
- Fixar a posicao de acoplamento com duas tiras de velcro na bolsa interna

B

- Colocar a mangueira do refrigerador do pacote de extensdo de mangueira (A) na
posicao de acoplamento, como mostrado na ilustragao

- Enrolar trés vezes a mangueira do refrigerador do jogo de mangueira da tocha (B)
no jogo de mangueira da tocha e colocar na posi¢géo de acoplamento

- Conectar as mangueiras do refrigerador
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~

- A segunda mangueira do refrigerador do pacote de extensdo de mangueira (A) de-

ve ser posicionada, de acordo com a ilustracdo, abaixo do jogo de mangueira da to-
cha (B) na posigao de acoplamento

- A segunda mangueira do refrigerador do jogo de mangueira da tocha (B) deve ser

posicionada, de acordo com a ilustracdo e o pacote de extensao de mangueira (A)
deve ser enrolado 3x e colocado de volta na posi¢cao de acoplamento

- Conectar as mangueiras do refrigerador

- Conectar os refrigeradores entre si e alinhar no centro do tubo isolante (1)



-  *=Bolsainterna
- Colocar ambas as tiras de velcro na bolsa interna

10

- *=Bolsainterna
- Encaixar os conectores da linha de controle TIG Multi Connector e posicionar ao la-

do da bolsa interna
|E| Fechar bolsa de protegéo

@ Conectar o jogo de mangueira de conexdo na fonte de solda
- aconexdo do jogo de mangueira de conexao funciona como a conexao da to-
cha de solda. Consulte o capitulo Conectando a tocha de solda na pagina 268
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Conectar o pa-
cote de extensao
de mangueira ref-
rigerado a gas

274

/\  PERIGO!

Perigo de escorregamento devido ao transbordamento do recipiente de refrige-

racao. Quando conectado a um dispositivo do refrigerador MultiControl, é

possivel esvaziar um recipiente de refrigeragao usando um jogo de mangueira

com mais de 4 m (13 ft. 1.48 in.).

Podem ocorrer ferimentos e danos materiais graves.

» Observe as instrugdes do Manual de instrugdes do dispositivo do refrigerador para
encher o jogo de mangueira da tocha.

/A CUIDADO!

Perigo de danos devido a operagdao sem refrigerador.

Podem ocorrer danos materiais.

» Assim que um refluxo correto puder ser percebido no recipiente de refrigeragcéo do
dispositivo de refrigeragdo apds o comissionamento da fonte de solda, deve-se ga-
rantir que haja refrigerador suficiente no dispositivo do refrigerador.

O pacote de extensédo de mangueira é fornecido com uma bolsa de protecao, para qual
a posicao de acoplamento entre o pacote de extensdo de mangueira e o jogo de man-
gueira da tocha precisa ser transferida.

j AVISO!

Durante os trabalhos a seguir, garanta
que as mangueiras e o cabo nao este-

'%‘ jam quebrados, presos, cortados ou
x danificados de outra forma.

AVISO!

Risco devido a um O-Ring danificado no tubo curvado.

Um O-Ring danificado no tubo curvado pode poluir o gas de protegdo o que pode causar

defeitos em um corddo de soldagem.

» Antes do comissionamento, garantir que o O-Ring no tubo curvado esteja sem da-
nos.




Conectar a tocha de solda no jogo de mangueira de conexao

Montar a bolsa de protecao:

E| Posicionar a bolsa de prote¢ao da seguinte forma:
- vocé deve ver o logo da Fronius
- as mangueiras da bolsa de protegdo devem estar voltadas para cima

Observe as representagdes a seguir:
a esquerda = fonte de solda lateral (A)
a direita = tocha de solda lateral (B)

PT-BR

Abrir bolsa de protegao:
- Empurre os dois controles deslizantes para a direita o maximo que puder
- Puxar a tira dentada inferior para fora dos cursores do ziper

E| Desloque a posicéo de acoplamento do pacote de extensdo de mangueira e o jogo
de mangueira da tocha na parte interna da bolsa de protecao

* = Tiras de velcro da bolsa interna (bolsa interna néo ilustrada)
- Fixar a posigao de acoplamento com duas tiras de velcro na bolsa interna
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-  *=Bolsainterna
- Colocar ambas as tiras de velcro na bolsa interna

- *=Bolsainterna
- Encaixar os conectores da linha de controle TIG Multi Connector e posicionar ao la-

do da bolsa interna
Fechar bolsa de protegéo

E| Conectar o jogo de mangueira de conexao na fonte de solda
- aconexdo do jogo de mangueira de conexao funciona como a conexao da to-
cha de solda. Consulte o capitulo Conectando a tocha de solda na pagina 268
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Trocar o tubo curvado da tocha com refrigerador a
gas

Substitui¢ao do Desmontar o tubo curvado:
tubo curvado 7 -

PT-BR

E Retirar sujeiras da posicao de acoplamento do jogo de extens&o de mangueira
E| Retirar sujeiras da posi¢ao de acoplamento do tubo curvado
|E| Colocar a chapeleta de prote¢ao na posicado de acoplamento do tubo curvado
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Montar o tubo curvado:

/A CUIDADO!

Perigo devido a componentes do sistema incompativeis.

Podem ocorrer danos materiais.

» Prender o tubo curvado e o jogo de mangueira entre si com 0 mesmo tipo de res-
friamento.

» Montar o tubo curvado resfriado a gas no jogo de mangueira resfriado a gas.

AVISO!

Risco devido a um O-Ring danificado no tubo curvado.

Um O-Ring danificado no tubo curvado pode poluir o gas de protegédo o que pode causar

defeitos em um cordao de soldagem.

» Antes do comissionamento, garantir que o O-Ring no tubo curvado esteja sem da-
nos.

E| * Lubrificar o O-Ring no tubo curvado

2

A fixagdo com o tubo curvado é feita ao pressionar para tras e girar o tubo curvado a 180°



/\  CUIDADO!

Perigo devido a tubo curvado montado incorretamente.

Podem ocorrer danos materiais.

» Garantir que o tubo curvado esteja fixado apds a montagem na primeira posigao en-
contrada. Apenas assim ele estara montado e fixado corretamente.

PT-BR
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Trocar o tubo curvado da tocha de solda refrigera-

da a gas

Esvaziar automa-
ticamente a tocha
de solda e trocar

o tubo curvado

280

/\  CUIDADO!

Perigo devido a uma fonte de solda ligada ao esvaziar automaticamente a tocha de

solda.

Pode ocorrer a igni¢cao acidental do arco voltaico.

P Seguir as instru¢des para esvaziar automaticamente a tocha de solda presentes no
Manual de instrugdes do dispositivo do refrigerador, no Manual de instru¢des da
fonte de solda e no Painel de comando da fonte de solda.

» Durante os trabalhos descritos a seguir com o tubo curvado manter uma distancia
minima de 1 m (39.37 in.) de objetos elétricos condutores.

Esvaziar automaticamente a tocha de solda (por exemplo, com CU 600t /MC) e
desmontar o tubo curvado:

Esvaziar o jogo de mangueira da tocha com a fungéo correspondente do dispositivo
do refrigerador




E| Retirar sujeiras e residuos do refrigerador da posigéo de acoplamento do jogo de
mangueira

|E| Retirar sujeiras e residuos do refrigerador da posi¢céo de acoplamento do tubo cur-
vado

Colocar a chapeleta de protegao na posigcao de acoplamento do tubo curvado

Montar o tubo curvado:

/\  CUIDADO!

PT-BR

Perigo devido a componentes do sistema incompativeis.
Podem ocorrer danos materiais.
» Prender o tubo curvado e o jogo de mangueira entre si com o mesmo tipo de res-

friamento.
» Montar o tubo curvado resfriado a agua apenas com o jogo de mangueira resfriado
a agua.
AVISO!

Risco devido a um O-Ring danificado no tubo curvado.

Um O-Ring danificado no tubo curvado pode poluir o gas de protegdo o que pode causar

defeitos em um cordao de soldagem.

» Antes do comissionamento, garantir que o O-Ring no tubo curvado esteja sem da-
nos.

[1] * Lubrificar o O-Ring no tubo curvado

2
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/A CUIDADO!

Perigo devido a tubo curvado montado incorretamente.

Podem ocorrer danos materiais.
» Garantir que o tubo curvado esteja fixado apds a montagem na primeira posi¢ao en-
contrada. Apenas assim ele estara montado e fixado corretamente.

E| Pressionar o botéo de teste de gas na fonte de solda

Durante 30 s escapara gas de protecao.

|E| Verificar o fluxo do liquido para o refrigerador:
no recipiente de refrigeragédo do dispositivo do refrigerador, é preciso haver um fluxo
de retorno de refrigerador em perfeito estado.

Realizar uma soldagem de teste e examinar a qualidade do cordao de soldagem

Esvaziar manu- Esvaziar manualmente a tocha de solda e desmontar o tubo curvado:
almente a tocha [1] Desligar a fonte de solda e desconectar da rede de energia
de solda e trocar . . i .
o tubo curvado E| Aguardar a fase de reabastecimento do dispositivo do refrigerador
E' Fechar a mangueira para fluxo do refrigerador no dispositivo do refrigerador
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Purgar com ar comprimido a mangueira para fluxo de refrigerador com no maximo 4

bar (58.02 psi)
- dessa forma, grande parte do recipiente de refrigeragao voltara para o recipien-

te de refrigeracéo

PT-BR

Retirar sujeiras e residuos do refrigerador da posi¢cao de acoplamento do jogo de
mangueira

E Retirar sujeiras e residuos do refrigerador da posigéo de acoplamento do tubo cur-
vado

Colocar a chapeleta de prote¢do na posicédo de acoplamento do tubo curvado
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Montar o tubo curvado:

/A CUIDADO!

Perigo devido a componentes do sistema incompativeis.

Podem ocorrer danos materiais.

» Prender o tubo curvado e o jogo de mangueira entre si com 0 mesmo tipo de res-
friamento.

» Montar o tubo curvado resfriado a agua apenas com o jogo de mangueira resfriado
a agua.

AVISO!

Risco devido a um O-Ring danificado no tubo curvado.

Um O-Ring danificado no tubo curvado pode poluir o gas de protegdo o que pode causar

defeitos em um corddo de soldagem.

» Antes do comissionamento, garantir que o O-Ring no tubo curvado esteja sem da-
nos.

[1] * Lubrificar o O-Ring no tubo curvado

2

A fixagdo com o tubo curvado é feita ao pressionar para tras e girar o tubo curvado a 180°
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/\  CUIDADO!

Perigo devido a tubo curvado montado incorretamente.

Podem ocorrer danos materiais.

» Garantir que o tubo curvado esteja fixado apds a montagem na primeira posigao en-
contrada. Apenas assim ele estara montado e fixado corretamente.

E| Conectar a fonte de solda a rede elétrica e ligar
E| Pressionar o botéo de teste de gas na fonte de solda

PT-BR

Durante 30 s escapara gas de protecao.

Verificar o fluxo do liquido para o refrigerador:
no recipiente de refrigeragédo do dispositivo do refrigerador, é preciso haver um fluxo
de retorno de refrigerador em perfeito estado.

Realizar uma soldagem de teste e examinar a qualidade do cordao de soldagem
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Bloquear a troca do tubo curvado

Bloquear a troca 1
do corpo da to-
cha de solda
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Avisos sobre corpos da tocha de solda flexiveis

Conceito de dis-
positivo

Possibilidades de
flexao

Definicdo de do-
bra do tubo cur-
vado

Os tubos curvados flexiveis TIG podem ser dobrados em todas as direcbes e, com isso,
adaptados individualmente a uma grande variedade de situagdes e aplicagoes.

Os tubos curvados flexiveis sao utilizados, por exemplo, em casos de acessibilidade li-
mitada dos componentes ou em posi¢des dificeis de soldagem.

Entretanto, a cada mudanga de forma, o material do tubo curvado flexivel é enfraqueci-
do, logo, o numero de dobras também é limitado.

Dobras e quantidade de dobras sédo explicadas nas segbes a seguir.

PT-BR

Uma dobra € uma mudancga de forma Unica que se desvia da forma original em pelo me-
nos 20°.

Foi definido o menor raio de curvatura possivel para garantir que a dobra seja o mais
uniforme possivel em um longo comprimento e ndo em um unico ponto.

O raio de curvatura ndo deve ser menor do que este.

O menor raio de curvatura possivel € de 25 mm (1 in.).

Uma dobra n&o deve exceder um angulo de flexdo maximo.
O angulo de flexdo maximo é de 45°.

A dobra de volta a forma original é considerada uma dobra separada.
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Quantidade maxi-
ma de dobras do
tubo curvado

288

Exemplo: Dobras de 45°

(1)

00

Situacgéo inicial: 0°

Movimento de 0° para 45° para ci-
ma

= 1. Dobra

Movimento de 45° de volta para 0°
= 2. Dobra

Movimento de 0° para 45° para
baixo

= 3. Dobra

Movimento de 45° de volta para 0°
=4. Dobra

Considere um raio de curvatura de mais de 25 mm (1 in.) até um angulo de curvatura
maximo de 45°
tochas com refrigerador a gas podem ser dobradas pelo menos 1000 vezes,
tocha de solda refrigerada a agua pode ser dobrada pelo menos 200 vezes.



Tubo curvado de junta articulada

Conceito de dis-
positivo

Instalar e confi-
gurar o tubo cur-
vado de junta ar-
ticulada

Os tubos curvados podem ser adaptados
individualmente a uma grande variedade
de situagdes e aplicagdes, por exemplo,
no caso de acessibilidade restrita dos
componentes ou em posicdes dificeis de
soldagem.

Devido a junta articulada, a mao do sold-
ador esta mais proxima do cabo da tocha
de solda e, portanto, das teclas de quei-
ma.

Nas tochas de solda articuladas, n&o ocor-
re enfraquecimento do material durante a
instalagao.

A montagem do tubo curvado articulado funciona como a montagem de um tubo curva-
do tradicional. Consulte Montar o tubo curvado na pagina 267.

Girar a parte frontal do tubo curvado articulado e ajustar de acordo com os requisitos

especificos:

1

/A CUIDADO!

Perigo devido ao tubo curvado articula-

do aparafusado muito firme.

Podem ocorrer danos materiais no tubo

curvado.

» A parte frontal do tubo curvado articu-
lado deve ser aparafusado com, no
maximo, uma volta.
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Conservacao, Manutencao e Descarte

Proibido
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Manutengao em - Verificar pegas de desgaste, substituir pegas de desgaste com defeito

todo comissiona- -  Deixar o bico de gas livre de respingos de solda

mento
Além disso, em cada comissionamento, com as tochas de solda resfriadas a agua:
- garantir que todas as conexdes do refrigerador estejam vedadas
- garantir que haja um fluxo de retorno adequado do refrigerador

Descarte O descarte pode ser executado somente de acordo com as determinagdes nacionais e
regionais em vigor.

PT-BR
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Diagnodstico de erro, eliminagao de erro

Diagnéstico de Nio é possivel conectar a tocha de solda
z;rc;glmmagao Causa: Fecho da baioneta dobrado
Solucgao: Substituir o fecho da baioneta

Sem corrente de soldagem

Interruptor da fonte de solda ligado, indicagdes na fonte de solda acesas, gas de pro-
tecéo disponivel

Causa: Conexao a terra incorreta
Solucgao: Estabelecer conexao a terra de forma adequada

Causa: Cabo de corrente na tocha de solda interrompido
Solugao: Substituir a tocha de solda

Causa: Eletrodo de tungsténio solto
Solugdo:  Apertar o eletrodo de tungsténio com a capa da tocha

Causa: Pecas de desgaste soltas
Solucgao: Apertar pegas de desgaste

sem fungao apos pressionar a tecla de queima
Interruptor ligado, indicagdes na fonte de solda acesas, gas de protegéo disponivel

Causa: Plugue de comando nao conectado
Solugao: Inserir plugue de comando
Causa: Tocha de solda ou linha de controle da tocha de solda com defeito

Solugao: Trocar a tocha de solda

Causa: Conectores da ,tecla de queimallinha de controle/fonte de solda“ com defei-
to

Solucgao: Verificar conectores/fonte de solda ou tocha de solda para o servigo

Causa: Cartdo na tocha de solda com defeito
Solugao: Substituir cartao

Descarga de alta frequéncia na conexao da tocha de solda
Causa: Conexao da tocha de solda com vazamento
Solugao: Trocar o o-ring no bloqueio da baioneta

Descarga de alta frequéncia no puxador embutido
Causa: Jogo de mangueira com vazamento
Solugao: Trocar jogo de mangueira

Causa: Conexao da mangueira do gas de prote¢ao ao corpo da tocha de solda

com vazamento
Solugao: Conectar e vedar a mangueira
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Sem gas de prote¢ao
todas as outras funcdes estao disponiveis

Causa:
Solugao:

Causa:
Solugao:

Causa:
Solugao:
Causa:
Solugao:

Causa:
Solugao:

Cilindro de gas vazio
Substituir o cilindro de gas

Valvula redutora de pressdo com defeito
Substituir valvula redutora de pressao/gas

Mangueira de gas nao montada, dobrada ou danificada

Montar a mangueira de gas, colocar de forma reta. Substituir mangueira de
gas defeituosa

Tocha de solda com defeito
Substituir a tocha de solda

Valvula solenoide de gas com defeito

Entrar em contato com a assisténcia técnica (trocar valvula solenoide de
gas)

Caracteristicas de soldagem ruins

Causa:
Solucgao:

Causa:
Solucgao:

Parametros de soldagem incorretos
Verificar os ajustes

PT-BR

Conexao de massa incorreta
Verificar a conexao de massa e o borne quanto a polaridade

A tocha de solda esquenta muito

Causa:
Solugao:

Causa:

Solugao:

Causa:

Solugao:

Tocha de soldagem dimensionada muito fraca
Observar o tempo de inicializagio e os limites de carga

Somente em instalagdes com refrigeragdo a agua: Fluxo de agua muito bai-
X0

Controlar o nivel de agua, volume de fluxo de agua, sujeira na agua etc.,
bomba do produto de refrigeracdo bloqueada: Girar para frente o eixo da
bomba do produto de refrigeracdo através de uma chave de fenda na pas-
sagem

Somente em instalagdes com refrigeragéo a agua: Paradmetro 'Ctrl da Uni-
dade de Refrigeragdo" encontra-se em "OFF".

No menu Setup, ajustar o parametro "Ctrl da Unidade de Refrigeracao" pa-
ra "Aut" ou "ON".
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Porosidade na costura de soldagem

Causa:
Solucéo:

Causa:
Solucao:

Causa:
Solucao:

Causa:
Solucao:

Causa:
Solugéo:

Causa:
Solugao:

Causa:
Solugao:

Formacgéao de respingos no bico de gas, por isso a protegao de gas da cos-
tura de soldagem ¢ insuficiente

Remover os respingos de solda

Furos ou conexao incorreta da mangueira de gas
Trocar a mangueira de gas

O o-ring na conexao central esta cortado ou com defeito
Trocar o o-ring

Umidade/condensacgao no tubo de gas
Secar tubo de gas

Fluxo de gas muito forte ou muito fraco
Corrigir fluxo de gas

Quantidade de gas insuficiente no inicio ou no fim de soldagem
Aumentar o fornecimento de gas e o pés-fluxo de gas

Aplicagao de agente separador em excesso
Retirar o agente separador em excesso/aplicar menos agente separador

Péssimas caracteristicas de ignicao

Causa:
Solugéo:

Causa:
Solugéo:

Eletrodo de tungsténio inadequado (por exemplo, eletrodo WP na solda
CC)

Utilizar o eletrodo de tungsténio adequado

Pecas de desgaste soltas
Prender firmemente as pecas de desgaste

Rachadura no bico de gas

Causa:
Solugao:

O eletrodo de tungsténio nao esta longe o suficiente do bico de gas
Afastar o eletrodo de tungsténio do bico de gas




Dados técnicos

Informacgobes ge-
rais

Tubo curvado
com refrigeragao
agas -

TTB 80, TTB 160,
TTB 220, TTB 260

O produto esta em conformidade com as exigéncias da norma IEC 60974-7.

AVISO!

Os dados de poténcia especificados s6 se aplicam se forem usadas pecas de des-
gaste padrao.

No caso de uso de lentes e bicos de gas reduzidos, as indica¢des de corrente de sold-
agem diminuem.

AVISO!

As indicagdes da corrente de soldagem sao validas para tubo curvado refrigerado
a gas com um comprimento de 65 mm (2.56 in.).

No caso de uso de tubos curvados mais curtos, as especificagdes de corrente de sold-
agem diminuem em 30%.

AVISO!

Ao soldar no limite de poténcia da tocha de solda, utilizar eletrodos de tungsténio
e diametro de abertura do bico de gas proporcionalmente maiores, para aumentar
a vida util das pecas de desgaste.

Considerar a intensidade de corrente, o balangco CA e o desvio de corrente CA como fa-
tores formadores de poténcia.

TTB 80 G TTB160G/F
35% CT")/80 A 35% CT1/160 A
60% CT")/60 A 60% CT")/120 A

100% CT"/50 A 100% CT"/90 A
35% CT"/30 A 35% CTV/120 A
60% CT1)/90 A

100% CT"/70 A

Corrente de soldagem CC
a 10 min/40 °C (104°F)

Corrente de soldagem CA
a 10 min/40 °C (104°F)

Gas de protecao Argbnio Argbnio
(Norma EN 439)
Diametro do eletrodo 1,0-3,2 mm

(0.039 - 0.126 in.)
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TTB 160 P G TFC

TTB160 P S G")

Corrente de soldagem CC

a 10 min/40 °C (104°F)

35% CT1/160 A

35% CT1/160 A

60% CT1/120 A

60% CT/120 A

100% CT1)/90 A

100% CT1/90 A

Corrente de soldagem CA

a 10 min/40 °C (104°F)

35% CTV/120 A

35% CTV/120 A

60% CT1/90 A

60% CT1/90 A

100% CT1/70 A

100% CT"/70 A

Gas de protegéo Argbnio Argbnio
(Norma EN 439)
Didmetro do eletrodo 1,0-2,4 mm 1,0-3,2mm

(0.039 - 0.094 in.)

(0.039 - 0.126 in.)

TTB 220 G

TTB220AGF

TTB220P G F

Corrente de sold-
agem CC

a 10 min/40 °C
(104°F)

35% CT1/220 A

35% CT1/220 A

35% CT1/220 A

60% CTY/170 A

60% CTV/170 A

60% CT1/160 A

100% CT"/130 A

100% CT1/130 A

100% CT"/130 A

Corrente de sold-
agem CA

a 10 min/40 °C
(104°F)

35% CT1/180 A

35% CT1/180 A

35% CTY/170 A

60% CT1/130 A

60% CT1/120 A

60% CT/120 A

100% CT1/100 A

100% CT1)/100 A

100% CT1/100 A

Gas de protegéo Argbnio Argbnio Argbnio
(Norma EN 439)
Diametro do eletro- 1,0-4,0 mm 1,0-4,0 mm 1,0-4,0 mm

do

(0.039 - 0.158 in.)

(0.039 - 0.158 in.)

(0.039 - 0.158 in.)

TTB220P S G2

TTB 220 P G TFC3)

TTB 260 G

Corrente de sold-
agem CC

a 10 min/40 °C
(104°F)

35% CT1)/220 A

35% CT1/220 A

35% CT1/260 A

60% CT"/170 A

60% CT"/170 A

60% CT"/200 A

100% CT"/130 A

100% CT"/130 A

100% CT"/150 A

Corrente de sold-
agem CA

a 10 min/40 °C
(104°F)

35% CT1/180 A

35% CT1/180 A

35% CT1/200 A

60% CTY/130 A

60% CT1/130 A

60% CT1/160 A

100% CT"/100 A

100% CT1)/100 A

100% CT1/120 A

Gas de protegao Argbnio Argbnio Argbnio
(Norma EN 439)
Diédmetro do eletro- 1,0-4,0 mm 1,0-3,2mm 1,0-4,0 mm

do

(0.039 - 0.158 in.)

(0.039 - 0.126 in.)

(0.039 - 0.158 in.)

1) CT = ciclo de trabalho
2) Tubo curvado de junta articulada
3) Sistema de fixacado de TFC




Tubo curvado
com refrigeragao
a agua —

TTB 180, TTB
300, TTB 400,
TTB 500

TTB 180 W

TTB 300 W

Corrente de soldagem CC
a 10 min/40 °C (104°F)

60% CT1/180 A

60% CT"/300 A

100% CT"/140 A

100% CT1/230 A

Corrente de soldagem CA
a 10 min/40 °C (104°F)

60% CTV/140 A

60% CT1/250 A

100% CT1/110 A

100% CT1/190 A

Gas de protegao Argbnio Argbnio

(Norma EN 439)

Diametro do eletrodo 1,0-3,2 mm 1,0 - 3,2 mm
(0.039-0.126 in.) (0.039-0.126 in.)

Fluxo minimo do liquido para o ref- 1 I/min 1 I/min

rigerador Qmin

(0.26 gal. [US]/min)

(0.26 gal. [US]}/min)

TTB 400 W F

TTB 500 W

Corrente de soldagem CC
a 10 min/40 °C (104°F)

60% CT1/400 A

60% CT1/500 A

100% CT1)/300 A

100% CT1/400 A

Corrente de soldagem CA
a 10 min/40 °C (104°F)

60% CT1/320 A

60% CT1/400 A

100% CT1)/250 A

100% CT1/300 A

Gas de protegéo Argbnio Argbnio

(Norma EN 439)

Diametro do eletrodo 1,0-4,0 mm 1,0 -6,4 mm
(0.039 - 0.158 in.) (0.039 - 0.252in.)

Fluxo minimo do liquido para o ref- 1 1/min 1 I/min

rigerador Qmin

(0.26 gal. [US])/min)

(0.26 gal. [US)/min)

1) CT = ciclo de trabalho
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Jogo de man-
gueira com refri-
geragao a gas -
THP 160i,

THP 220i,

THP 260i

208

THP 160i

THP 220i

Corrente de soldagem CC
a 10 min/40 °C (104°F)

35% CT1/160 A

35% CT1/220 A

60% CTV/120 A

60% CTY/170 A

100% CT1/90 A

100% CT1/130 A

Corrente de soldagem CA
a 10 min/40 °C (104°F)

35% CTV/120 A

35% CT1/180 A

60% CT1/90 A

60% CT1/130 A

100% CT1/70 A

100% CT1/100 A

4,0/8,0 m 4,0/8,0 m

Comprimento (13 ft. 1.48in. /26 ft. (13 ft. 1.48in./26 ft

2.96in.) 2.96in.)

Tensao de circuito aberto maxima 113V 113V
permitida (Ug)

Tenséao de ignicado maxima permiti- 10 kV 10 kV

da (Up)
THP 260i

Corrente de soldagem CC a 10 min/40 °C (104°F)

35% CT1)/260 A

60% CT"/200 A

100% CT1/150 A

Corrente de soldagem CA a 10 min / 40°C (104°F)

35% CT1)/200 A

60% CT"/160 A

100% CT"/120 A

4,0/8,0 m

Comprimento (13 ft. 1.48in./26 ft
2.96in.)

Tens&o de circuito aberto maxima permitida (Ug) 113V
Tensao de ignicdo maxima permitida (Up) 10 kV

1) CT = ciclo de trabalho




Jogo de man-
gueira refrigera-
do a agua - THP
300i,

THP 400i,

THP 500i

THP 300i

THP 400i

Corrente de soldagem CC
a 10 min/40 °C (104°F)

60% CT1/300 A

60% CT1/400 A

100% CT1)/230 A

100% CT1)/300 A

Corrente de soldagem CA
a 10 min/40 °C (104°F)

60% CT1/250 A

60% CT1/350 A

100% CT1/190 A

100% CT1/270 A

Gas de protegao Argbnio Argbnio
(Norma EN 439)
Fluxo minimo do liquido para o ref- 1 1/min 1 I/min
rigerador Qmin (0.26 gal. [US)/min) (0.26 gal. [US)/min)
4,0/8,0 m 4,0/8,0 m
Comprimento (13 ft. 1.48 in. /26 ft. (13 ft. 1.48 in. /26 ft.
2.96in.) 2.96in.)
A menor capacidade de refrige- 650/650 W 950/950 W
racao de acordo com a norma IEC
60974-2 depende do comprimento
do jogo de mangueira
Fluxo minimo do liquido para o ref- 1 I/min 1 1/min
rigerador Qmin (0.26 gal. [US[/min) (0.26 gal. [US[/min)
Pressao minima do refrigerador 3 bar 3 bar
Pmin (43 psi) (43 psi)
Pressao maxima do refrigerador 5,5 bar 5,5 bar
Pmaéx (79 psi) (79 psi)
Tensao de circuito aberto maxima 113V 113V
permitida (Ug)
Tensao de ignicdo maxima permiti- 10 kV 10 kV
da (Up)
THP 500i

Corrente de soldagem CC a 10 min/40 °C (104°F)

60% CT1/500 A

100% CT1/400 A

Corrente de soldagem CA a 10 min / 40°C (104°F)

60% CT1/400 A

100% CT1)/300 A

Gas de protegao Argbnio
(Norma EN 439)
Fluxo minimo do liquido para o refrigerador Qpnin 1 I/min
(0.26 gal. [US)/min)
4,0/8,0 m
Comprimento (13 ft. 1.48in. /26 ft.
2.96in.)
A menor capacidade de refrigeragdo de acordo com a norma 1200/1750 W
IEC 60974-2 depende do comprimento do jogo de manguei-
ra
1 I/min

Fluxo minimo do liquido para o refrigerador Qpmin

(0.26 gal. [US[/min)
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Pacote de ex-
tensdo de man-
gueira com refri-
geracio a gas —
HPT 220i G

Pacote de ex-
tensdo de man-
gueira com refri-
geragao a agua —
HPT 400i G

300

THP 500i

Pressao minima do refrigerador pmin 3 bar
(43 psi)
Pressdao maxima do refrigerador pmax 5,5 bar
(79 psi)
Tensao de circuito aberto maxima permitida (Ug) 113V
Tensao de ignicdo maxima permitida (Up) 10 kV

1) CT = ciclo de trabalho

HPT 220i EXT G

Corrente de soldagem CC a 10 min/40 °C (104°F)

35% CT1/220 A

60% CT1/170 A

100% CT"/130 A

Corrente de soldagem CA a 10 min / 40°C (104°F)

35% CT1/180 A

60% CT1/130 A

100% CT"/100 A

Gas de protecao Argbnio
(Norma EN 439)

. 10,0 m
Comprimento (32 ft. 9.70 in.)
Tensao de circuito aberto maxima permitida (Ug) 113V
Tensé&o de ignicdo maxima permitida (Up) 10 kV

1) CT = ciclo de trabalho

HPT 400i EXT W

Corrente de soldagem CC a 10 min/40 °C (104°F)

60% CT1/400 A

100% CT1/300 A

Corrente de soldagem CA a 10 min / 40°C (104°F)

60% CT1/350 A

100% CT1/270 A

Gas de protegao Argbnio

(Norma EN 439)

Comprimento 100m
P (32 ft. 9.70 in.)

Tenséo de circuito aberto maxima permitida (Ug) 113V

Tensao de ignicdo maxima permitida (Up) 10 kV

A menor capacidade de refrigeragdo de acordo com a norma 750/750 W

IEC 60974-2 depende do comprimento do jogo de manguei-
ra




HPT 400i EXT W

Fluxo minimo do liquido para o refrigerador Qpin 1 I/min

(0.26 gal. [US]/min)

Pressao minima do refrigerador pmin 3 bar

(43 psi)

Pressao méaxima do refrigerador pmax 5,5 bar

(79 psi)

Tensao de circuito aberto maxima permitida (Ug) 113V

Tenséo de ignicdo maxima permitida (Up) 10 kV
1) CT = ciclo de trabalho

PT-BR
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spareparts.fronius.com

< SPAREPARTS

.\g ONLINE

Fronius International GmbH
Froniusstrafie 1
4643 Pettenbach
Austria
contact@fronius.com
www.fronius.com

Under www.fronius.com/contact you will find the adresses
of all Fronius Sales & Service Partners and locations.




