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Bezpecnost

Bezpecnost

/\  VAROVANI!

Nebezpedi v disledku nespravné obsluhy a nespravné provedenych praci.

Nasledkem mohou byt t€zka poranéni a materialni Skody.

» VesSkeré prace popsané v tomto dokumentu sméji provadét jen odborné vySkolené
osoby.

» Tento dokument je nutné precist a porozumét mu.

» VSechny navody k obsluze systémovych komponent, zejména bezpecnostni
predpisy, je nutné precist a porozumét jim.

/\  VAROVANI!

Nebezpeci zasahu elektrickym proudem a nebezpeci poranéni vysouvanou
dratovou elektrodou.

Néasledkem mohou byt t&Zka porané&ni a materialni Skody.

» Pfepnéte sitovy vypinac svafovaciho zdroje do polohy - O -.

» Odpojte svarovaci zdroj od sité.

» Zajistéte, aby svafovaci zdroj z(istal odpojeny od sité az do skon&eni vSech praci.

/\  VAROVANI!

Nebezpedi zasahu elektrickym proudem.

Nasledkem mohou byt t€Zka poranéni a materialni Skody.

» Veskeré kabely, vedeni a hadicova vedeni musi byt vzdy pevné pfipojené,
nepoSkozené, spravneé izolované a dostate¢né dimenzované.

/\ POZOR!

Nebezpecdi popaleni horkymi sou¢astmi svarovaciho horfaku a horkym chladicim

médiem.

Mize dojit k vazZnému opareni.

» Pfed zahajenim vSech praci popsanych v tomto navodu k obsluze nechte vSechny
soucasti svarfovaciho horaku a chladici médium vychladnout na pokojovou teplotu
(+25 °C, +77 °F).

/\ POZOR!

Nebezpeci poskozeni pfi provozu bez chladiciho média.

Muze dojit ke znaénym hmotnym Skodam.

» Vodou chlazené svarovaci hofaky nesmi byt nikdy provozovany bez pouZiti chla-
diciho média.

» Za Skody vzniklé takovym pouzivanim vyrobce neruéi a vSechny ostatni zarucni
naroky zanikaiji.




/\ POZOR!

Nebezpedi v disledku Uniku chladiciho média.

Nasledkem mohou byt t€zka poranéni a materialni Skody.

» Hadice chladiciho média u vodou chlazenych svafovacich hofakd po odpojeni od
chladiciho modulu nebo od podavace dratu vzdy uzaviete pomoci namontovaného
plastového uzavéru.




Vseobecné informace

VSeobecné infor-  Svarovaci hofaky TIG jsou mimoradné robustni a spolehlivé. Ergonomicky tvarovana
mace rukojet’ a optimalni rozloZzeni hmotnosti umoZzfuji nenamahavou praci.
Svarovaci hofaky jsou v provedeni chlazeném plynem nebo vodou a Ize je pfizplsobit
nejruznéjSim pracovnim ukold.
Svarovaci hofaky jsou vhodné zejména jak pro manualni sériovou a kusovou vyrobu, tak
i do dilen.

Svarovaci horak

Svarovaci hofak Up/Down je vybaven
Up/Down

nasledujicimi funkcemi:

Zména svafovaciho vykonu pomoci
tlacitek Up/Down (+/-)

Vytvareni kaloty ve spojeni se
svarovacim postupem TIG AC

Mezipokles ve spojeni s provoznim
rezimem 4takt

(l1>12)

Vytvareni kaloty

1




Mezipokles

éna uziva-
telského rozhrani

Vym




Montaz spotrebnich dilu

Montaz systému Montaz systému spotfebnich dili A s nasuvnou plynovou hubici

spotiebnich dilt
A 1

2

UPOZORNENL!

Krytku horaku dotahnéte jen natolik, aby jiz nebylo mozné ruéné posunout wolfra-
movou elektrodu.

*

Vyménitelna pryzova objimka jen pro TTB 220 G/A
V zavislosti na provedeni svafovaciho hofaku muaze byt upinaci matice nahra-
zena plynovou ¢ockou.

*%

UPOZORNENL!

Nebezpeci poskozeni zavitu.
Utahujte matici nebo plynovou €o¢ku jen zlehka.




Montaz systému
spotiebnich dilt
P

Montaz systému spotfebnich dilt P s plynovou hubici na zavit

UPOZORNENL!

Krytku horaku dotahnéte jen natolik, aby jiz nebylo mozné rué¢né posunout wolfra-
movou elektrodu.

*

Vymeénitelna pryZova objimka jen pro TTB 220 G/P
V zavislosti na provedeni svafovaciho hofaku muaze byt upinaci matice nahra-
zena plynovou ¢ocCkou.

*%

UPOZORNENL!

Nebezpeci poskozeni zavitu.
Utahujte matici nebo plynovou €oc¢ku jen zlehka.

©




Instalace a uvedeni do provozu

Montaz téla
horaku

10

DULEZITE! PFi montazi t&la horaku dbejte, aby bylo zasunuto aZ na doraz a zapadlo.



Pripojeni
svarovaciho
horaku ke
svarovacimu
zdroji a chla-
dicimu modulu

Pootoceni téla
horaku

AY

ATERERRRY

Svarovaci horak TIG s kruhovym fidicim konektorem

UPOZORNENL!

Svarovaci horak TIG s TIG Multi Connectorem

Pred kazdym uvedenim do provozu zkontrolujte tésnici krouzek na pripojce
svarovaciho horaku a stav chladiciho média!

Béhem svarovaciho provozu v pravidelnych intervalech kontrolujte pratok chladiciho

média.

11




Vyména téla
horaku -
svarovaci horak
chlazeny plynem

Vyména téla
horaku —
svarovaci horak
chlazeny vodou

12

UPOZORNENL!

Pfri vyméné téla horaku dbejte, aby byly namontovany jen systémy, které k sobé

patfi.

» Nenamontujte télo hofaku chlazené plynem na hadicové vedeni chlazené vodou
a naopak!

DULEZITE! PFi montazi t&la horaku dbejte, aby bylo zasunuto aZ na doraz a zapadio!

|I| Vypnéte svarovaci zdroj a odpojte ho od elektrické sité;
pockejte na fazi dobéhu chladiciho sytému.

m Je-li integrovan chladici modul CU 600 MC:
vyprazdnéte hadicové vedeni svafovaciho hofaku prostfednictvim svafovaciho
zdroje nebo svafovaciho hofaku.

U ostatnich chladicich moduld:
uzaviete hadici pro pfivod chladiciho média na chladicim modulu.

E| Profouknéte hadici pro pfivod chladiciho média stlaéenym vzduchem s max. tlakem
4 bary tak, aby vétSina chladiciho média natekla zpét do zasobniku chladiciho
média.



Vycistéte propojovaci bod na hadicovém vedeni pomoci stlaéeného vzduchu.
Osuste télo horaku hadfikem.
|E| Nasadte ochrannou krytku na té&lo hofaku.

UPOZORNENL!

Pfri vyméné téla horaku dbejte, aby byly namontovany jen systémy, které k sobé

patfi.

» Nenamontujte télo hofaku chlazené plynem na hadicové vedeni chlazené vodou
a naopak!

DULEZITE! PFi montazi t&la horaku dbejte, aby bylo zasunuto aZ na doraz a zapadlo.

Montaz téla horaku
|E Pfipojte svafovaci zdroj k siti a zapnéte jej.
@ Stisknéte tlacitko zkousky plynu na svafovacim zdroji.

Po dobu 30 s proudi ochranny plyn.

|E| Zkontrolujte pratok chladiciho média:
V zasobniku chladiciho média musi byt patrny bezvadny zpétny tok chladiciho
média.

Provedte zkudebni svafovani a zkontrolujte kvalitu svarového Svu.

13



Zablokovani
vymény téla

horaku

14



Péce, udrzba a likvidace odpadu

Vseobecné infor-

mace

15



Udrzba pfi - zkontrolujte spotfebni dily, vadné spotfebni dily vymérnite

kazdém uvedeni - odstrante svarfovaci rozstfiky z plynové hubice

do provozu
Kromé toho pfi kazdém uvedeni do provozu, u svarovacich hofakl chlazenych vodou:
- zajistéte, aby v8echny pfipojky chladiciho média byly tésné
- zajistéte Fadny zpétny tok chladiciho média

Likvidace odpadu Likvidace odpadu musi byt provedena v souladu s platnymi narodnimi a mistnimi
predpisy.

16



Diagnostika a odstranovani zavad

Diagnostika a
odstranovani
zavad

Svarovaci horak nelze pfipojit
Pfic¢ina: Prohnuté bajonetové blokovani
Odstranéni: Vyména bajonetového blokovani

Neprochazi svarovaci proud

Sitovy vypina€ svafovaciho zdroje je zapnuty, kontrolky na svafovacim zdroji sviti,
ochranny plyn je k dispozici

Pfic¢ina: Nevyhovujici uzemnéni
Odstranéni: Vytvofeni fadného uzemnéni

Pfic¢ina: PreruSeny proudovy kabel ve svafovacim hofaku
Odstranéni: Vyména svarovaciho hofaku

Pficina: Uvolnéna wolframova elektroda
Odstranéni: UtaZeni wolframové elektrody pomoci krytky hofaku

Pfic¢ina: Uvolnéné spotiebni dily
Odstranéni: UtazZeni spotfebnich dil{

Po stisknuti tla¢itka hofaku zdroj nereaguje
Sitovy vypina€ zapnuty, kontrolky na svafovacim zdroji sviti, ochranny plyn je k dispozici

Pfic¢ina: Ridici konektor hofaku neni zasunuty
Odstranéni: Zasunuti fidiciho konektoru

Pfic¢ina: Vadny svafovaci hofak nebo jeho fidici vedeni
Odstranéni: Vymeéna svarovaciho hofaku

Pfic¢ina: Spatné konektorové spoje ,tladitko horaku / fidici vedeni / svafovaci zdroj*

Odstranéni: Pfezkou$eni konektorovych spojli / pfedani svafovaciho zdroje nebo
svarovaciho hofaku do servisu

Pfic¢ina: Vadny PC-Board ve svafovacim hofaku
Odstranéni: Vyména PC-Boardu

Prekroceni vysoké frekvence na pripojce svarovaciho horaku
PfiCina: Netésna pfipojka svafovaciho hofaku
Odstranéni: Vyména O-krouzku na bajonetovém blokovani

Prekroéeni vysoké frekvence na rukojeti
Pfi€ina: Netésné hadicové vedeni
Odstranéni: Vyména hadicového vedeni

Pfic¢ina: Netésna hadicova pfipojka ochranného plynu u téla horaku
Odstranéni: Nasazeni a utésnéni hadice

17



Neprotéka ochranny plyn
VSechny ostatni funkce jsou k dispozici

PFicina: Prazdna lahev s ochrannym plynem
Odstranéni: Vymeéna lahve s ochrannym plynem

PFicina: Vadny plynovy redukéni ventil
Odstranéni: Vymeéna plynového redukéniho ventilu

PFicina: Plynova hadice chybi nebo je poskozena &i skiipnuta
Odstranéni: Montaz nebo narovnani plynové hadice. Vyména vadné plynové hadice

PFicina: Vadny svafovaci horak
Odstranéni: Vymeéna svarovaciho hofaku

PFicina: Vadny magneticky plynovy ventil
Odstranéni: Kontaktujte servisni sluzbu (nechte vyménit plynovy magneticky ventil)

Nevyhovujici svafovaci vlastnosti
Pfic¢ina: Chybné nastavené parametry svafovani
Odstranéni: Provéfeni nastaveni

Pfic¢ina: Nevyhovujici uzemnéni
Odstranéni: Kontrola polarity uzemnéni a pfipojeni zemnici svorky

Svarovaci horak je prili§ horky
PfiCina: Svarovaci hofak je poddimenzovany
Odstranéni: Respektujte dovolené zatizeni a povoleny vykon hofaku

PFicina: Jen u vodou chlazenych zafizeni: nedostateény pritok chladici vody

Odstranéni: Kontrola stavu a prutoku vody, znecisténi vody atd., zablokované ¢erpadlo
chladici kapaliny: pootocte hfidel Cerpadla pomoci Sroubovaku vsunutého
do prichodky.

PFicina: Jen u vodou chlazenych zaFizeni: Parametr ,Riz. chlad.mod.“ (Rizeni chla-
diciho modulu) je nastaven na ,Vyp*“.

Odstranéni: V nabidce Setup prenastaveni parametru ,Riz. chlad.mod.“ (Rizeni chla-
diciho modulu) na ,Aut” nebo ,Zap“.



Porozita svarového svu

Pric¢ina:

Odstranéni:

Pric¢ina:

Odstranéni:

Pric¢ina:

Odstranéni:

Pric¢ina:

Odstranéni:

Pric¢ina:

Odstranéni:

Pric¢ina:

Odstranéni:

Pric¢ina:

Odstranéni:

Nedostate¢na plynova ochrana svarového Svu zplisobena tvorbou rozstfiku
v plynové hubici
Odstranéni svarovacich rozstfiku

Diry v plynové hadici nebo jeji nepfesné napojeni
Vyména plynové hadice

Rozfiznuty nebo vadny O-krouzek na centralni pfipojce
Vyména O-krouzku

Vlhkost/kondenzat v plynovém vedeni
Vysuseni plynového vedeni

PFilis silny nebo slaby pratok plynu
Regulace pratoku plynu

Nedostate€né mnozstvi plynu na pocatku &i na konci svarovani
Zvyseni predfuku a dofuku plynu

PFilis mnoho naneseného déliciho média

Odstranéni pfebyteCného déliciho média / naneseni mensiho mnozstvi
déliciho média

Spatné zapalovaci vlastnosti

Pri¢ina:

Odstranéni:

Pri¢ina:

Odstranéni:

Nevhodnéa wolframova elektroda (napfiklad elektroda WP pfi svafovani DC)
Pouziti vhodné wolframové elektrody

Uvolnéné spotfebni dily
Pevné pfisroubujte spotiebni dily

Trhliny na plynové hubici

Pric¢ina:

Odstranéni:

Wolframova elektroda nevycniva dostate¢né daleko z plynové hubice
Nechte wolframovou elektrodu vice vy&nivat z plynové hubice

19



Technické udaje

Vseobecné infor-

mace

Télo horaku chla-

zené plynem —
TTB 160, TTB
220, TTB 260

20

Maximalni pfipustné napéti naprazdno
(Uo)

Maximalni pfipustné zapalovaci napéti
(Up)

Tento produkt odpovida pozadavkim normy IEC 60974-7.

Technické udaje tlacitka hofaku:

Umax

|max

Tlagitko hofaku Ize pouzivat jen v ramci technickych parametr.

13V

10 kV

35V

100 mA

TTB 160 G TTB 220 G
Svarovaci proud pfi I (A) 35 % DZ* 160 35 % DZ* 220
10 min / 40 °C (104 °F) 60 % DZ* 120 60 % DZ* 170
DC 100 % DZ* 90 100 % DZ* 130
Svarovaci proud pfi I (A) 35 % DZ* 120 35 % DZ* 180
10 min /40 °C (104 °F) 60 % DZ* 90 60 % DZ* 130
AC 100 % DZz* 70 100 % DZ* 100
1 Norma Argon Argon
' EN 439
@g mm 1,0-3,2 1,0-4,0
4 in. 0.039-0.126 0.039-0.158
TTB 260 G
Svarovaci proud pfi I (A) 35 % DZ* 260
10 min / 40 °C (104 °F) 60 % DZ* 200
DC 100 % Dz* 150
Svarovaci proud pfi I (A) 35 % DZ* 200
10 min / 40 °C (104 °F) 60 % DZ* 160
AC 100 % DZ* 120
1 Norma Argon
| EN 439
((Electrode & mm 1'6 B 6’4
in. 0.063 - 0.252

DZ = dovolené zatizeni



Télo horaku chla-

zené vodou —
TTB 300, TTB
400, TTB 500

UPOZORNENL!

Pro téla svarovacich horaki TTB160 G, TTB 220 G a TTB 300 W plati uvedené hod-
noty svarovaciho proudu pouze pfi pouziti sériovych spotirebnich dild.
Pfi pouziti plynovych ¢o&ek a kratSich plynovych hubic se hodnoty svafovaciho proudu

shizuji.

UPOZORNENL!

Pro téla horakti TTB 160 G, TTB 220 G a TTB 260 G plati udaje svarovaciho proudu

jen od délky téla horaku | 2 65 mm.

PFi pouziti kratSich tél hofaku se udaje svarfovaciho proudu snizuji o 30 %.

TTB 300 W TTB 400 W
Svarovaci proud pfi I (A) 60 % DZ* 300 60 % DZ* 400
10 min / 40 °C (104 °F) 100 % Dz* 230 100 % Dz* 300
DC
Svarovaci proud pfi I (A) 60 % DZ* 250 60 % DZ* 350
10 min / 40 °C (104 °F) 100 % DZ* 190 100 % Dz* 270
AC
1 Norma Argon Argon
' EN 439
(Electrode o mm 110 - 312 1,0 - 4,0
in. 0.039-0.126 0.039 - 0.157
hdd Qi I/min 1 1
gal./min 0.26 0.26
TTB 500 W
Svarovaci proud pfi I (A) 60 % DZ* 500
10 min / 40 °C (104 °F) 100 % DZ* 400
DC
Svarovaci proud pfi I (A) 60 % DZ* 400
10 min / 40 °C (104 °F) 100 % Dz* 300
AC
1 Norma Argon
| EN 439
mm 1,6-6,4
in. 0.063 - 0.252
hdd Qprin [/min 1
gal./min 0.26

DZ = dovolené zatizeni

UPOZORNENL!

Pro téla svarovacich horaki TTB160 G, TTB 220 G a TTB 300 W plati uvedené hod-
noty svarovaciho proudu pouze pfi pouziti sériovych spotirebnich dild.
Pfi pouziti plynovych ¢o€ek a kratSich plynovych hubic se hodnoty svafovaciho proudu

snizi.




Hadicové vedeni
chlazené plynem

THP 160d,

THP 220d,
THP 260d

22

UPOZORNENL!

Pfi svarfovani na hranici vykonu svarovaciho hofaku pouzijte pfimérené vétsi
wolframové elektrody a primeér otvoru plynovych hubic, aby se prodlouzila zZivot-

nost spotrebnich dilt.

Uvédomte si, Ze velikost proudu, vyvazeni AC a proudovy offset AC jsou faktory, které

vytvareji vykon!

THP 160d THP 220d
Svarovaci proud pfi I (A) 35 % DZ* 160 35 % DZ* 220
10 min /40 °C (104 °F) 60 % DZ* 120 60 % Dz* 170
DC 100 % DZ* 90 100 % DZ* 130
Svarovaci proud pfi I (A) 35 % Dz* 120 35 % Dz* 180
10 min /40 °C (104 °F) 60 % DZ* 90 60 % DZ* 130
100 % Dz* 70 100 % Dz* 100
norma argon argon
EN 439
m 4,0/8,0 4,0/8,0
ft +in. 13+1.48/26+296 13+ 1.48/26+2.96
THP 260d
Svarovaci proud pfi I (A) 35 % DZ* 260
10 min / 40 °C (104 °F) 60 % DZ* 200
DC 100 % DZ* 150
Svarovaci proud pfi I (A) 35 % DZ* 200
10 min /40 °C (104 °F) 60 % DZ* 160
100 % DZ* 120
norma argon
EN 439
m 4,0/8,0
ft +in. 13+1.48/26 +2.96

DZ = dovolené zatizeni



Hadicové vedeni
chlazené vodou —
THP 300d,

THP 400d,

THP 500d

THP 300d THP 400d
Svarovaci proud pfi I (A) 60 % DZ* 300 60 % DZ* 400
10 min / 40 °C (104 °F) 100 % DZ* 230 100 % DZ* 300
DC
Svarovaci proud pfi I (A) 60 % DZ* 250 60 % DZ* 350
10 min / 40 °C (104 °F) 100 % DZ* 190 100 % Dz* 270
AC
norma argon argon
EN 439
m 4,0/8,0 4,0/8,0
ft +in. 13+1.48/26+2.96 13+ 1.48/26+2.96
W (watt) 650/ 650 850/ 850
I/min 1 1
gal./min 0.26 0.26
bar 3 3
psi 43 43
bar 55 5,5
psi 79 79
THP 500d
Svarovaci proud pfi I (A) 60 % DZ* 500
10 min / 40 °C (104 °F) 100 % DZ* 400
DC
Svarovaci proud pfi I (A) 60 % DZ* 400
10 min / 40 °C (104 °F) 100 % DZ* 300
AC
1 norma argon
' EN 439
. %T]B: m 4,0 / 8,0
(/74 L ft +in. 13+1.48/26 +2.96
bk P ** W (watt) 850/ 1400
bk Qi [/min 1
gal./min 0.26
b D i bar 3
psi 43
b Do bar 5,5
psi 79

DZ = dovolené zatizeni

Minimalni chladici vykon podle normy IEC 60974-2

*

23




24



Sisukord

ORULUS ...ttt ettt ettt b st s et s b s s bt et s st st ettt et st s ettt sesees 26
OULUS ...ttt ettt s et s s b b s e st et b et st se et st s et es s st 26
UIGLEAVE ...t 27
UGN, 27
UP/DOWN-KEEVITUSPOIGTI. ........c.ooviieiiieeceeeeeeeeeeee e 27
Kasutajaliidese vahetamine ..................ocooiiiiiiiicceeeee e 28
Kuluvosade paigaldamine................ccooiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeee ettt ettt ettt ettt 29
Sisteemi A kuluvosade paigaldamine.................oooiiuiioiieeeeeeeeeee e 29
Sisteemi P kuluvosade paigaldamine.................ocoiiuiiiioieieeeeeeeeeeeeeeeee e 30
Paigaldaming ja KasULUSEIEVOL.................c.ooiiiiiee e 31
Pdletipea korpuse paigaldamine..............cc.ooiiiieioe ettt 31
Keevituspbleti thendamine toiteallika ja jahutusseadmega...............cocoooiieeeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e, 32
Pdletipea Korpuse painUIAMINE................c.c.ooiiiioee et 32
Pdletipea korpuse vahetamine — gaasijahutusega keevituspoleti.................ccoooeeeeeeeceecieeeeeeeeeeeeen. 33
Pdletipea korpuse vahetamine — vesijahutusega keevituspoleti..............ocoooveieiieeiieeeeeeeeeeeeee, 33
Pdletipea korpuse vahetamine on 180petatud.................c.ooooiiiii i 35
HOOIAUS ja JAAIMEKEIIUS ..o 36
UIAEBAVE ...ttt 36
Seadme igakordsel kasutusel teostatavad hooldustood................c.ccoevieiieiieiiciciccceee 37
JABUMEKAIIUS. .......cooiviiiice ettt ettt ettt e et st et eeteeteeaeereeaeeaeeaeeaseaeeneens 37
Rikete diagnoosimine, rikete KBrvaldamineg.................ccocooioiiiiiiiiiiceeeeeeeeee s 38
Rikete diagnoosimine, rikete KBrvaldamine..................c.oooioiiiiioe e 38
TehnilISEA @NAMIEA ... ..ottt ettt ettt a et et et e et e et e e teeteeaeeaeeaeeaeanis 41
UIGLBAVE ... 41
Gaasijahutusega pdleti korpus — TTB 160, TTB 220, TTB 260............ccoooviviiieeieeeeeeeeeeeeeeeeeee e 41
Vesijahutusega pdleti korpus TTB 300, TTB 400, TTB 500............c.coiiiiiiiieiieiieieeeeeeeeeeeeeeeee e 42
Gaasijahutusega voolikupakett — THP 160d, THP 220d, THP 260d.............cc.ooveoveeeeeeeeeeeeeeeeeee, 43
Vesijahutusega voolikupakett — THP 300d, THP 400d, THP 5000 ...........cccooioioeeeeeeceeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee . 44

25



Ohutus

Ohutus

26

/\  HOIATUS!

Valest kasutamisest voi valesti tehtud té6dest tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja varalised kahjud.

» Koiki selles dokumendis nimetatud t6id ja funktsioone on lubatud teha Uksnes
vastava padevusega spetsialistidel.

» Lugege seda dokumenti ja mdistke selle sisu.

» Lugege koiki susteemi komponentide kasutusjuhendeid, eelkdige ohutuseeskirju, ja
mdistke nende sisu.

/\  HOIATUS!

Elektrivoolust tingitud oht ja valjaturritavatest traatelektroodidest tingitud vigastu-
soht.

Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja varalised kahjud.

» Lulitage toiteallika vdrguliliti asendisse O.

» Eraldage toiteallikas vooluvérgust.

» Veenduge, et toiteallikat ei saaks enne t66de [6petamist tagasi vooluvdrku ihen-
dada.

/\  HOIATUS!

Elektrivoolust tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja varalised kahjud.

» Kaik kaablid, juhtmed ja voolikupaketid peavad olema alati tugevalt ihendatud, kahj-
ustusteta, digesti isoleeritud ning piisavate mddtmetega.

/\ ETTEVAATUST!

Kuumade keevituspoleti komponentide ja kuuma jahutusvedeliku kasutamisest

tingitud poletusoht.

Tagajarjeks voivad olla tésised pdletused.

» Enne kdigi selles kasutusjuhendis kirjeldatud t66de alustamist laske kdigil keevi-
tuspédleti komponentidel ja jahutusvedelikul jahtuda toatemperatuurile (+25 °C, +77
°F).

MARKUS.

Jahutusvedelikuta kaitamisest tingitud kahjustamise oht.
Tagajarjeks voivad olla rasked materiaalsed kahjud.
» Arge kunagi kasutage vesijahutusega keevituspdleteid ilma jahutusvedelikuta.

» Sellest tekkinud kahjustuste eest tootja ei vastuta ja kdik garantiinduded on kehte-
tud.

/\ ETTEVAATUST!

Jahutusvedeliku lekkest tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja varalised kahjud.

» Kui vesijahutusega keevituspodleti jahutusvedeliku voolikud eraldatakse jahutusse-
admest voi traadi etteandmismehhanismist, tuleb need alati sulgeda nende peale
paigaldatud plastist sulguritega.




Uldteave

Uldine TIG-keevituspdletid on eriti vastupidavad ja usaldusvaarsed. Ergonoomilise kujuga sang
ja optimaalne raskuse jaotus véimaldavad teha t606d vasimatult.
Keevituspdletid on saadaval nii gaasi- kui ka vesijahutusega ning neid saab kohandada
erinevate Ulesannetega.
Keevituspdleti sobib eelkdige kasitdona seeria- ja Uksiktootmiseks, aga ka tddkodades
kasutamiseks.

Up/Down-keevi-
tuspoleti

Up/Down-keevituspdletil on jargmised
funktsioonid:

Keevitusvdimsuse muutmine Up/Down-
nupu (+/-) abil

Elektroodi tipu kerakujulise vormi tekita-
mine seoses TIG AC keevitusmeetodiga

Véimsuse ajutine vdhendamine seoses
4-taktilise tO0reziimiga
(1> 12)

Elektroodi tipu kerakujulise vormi
tekitamine

1
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Voimsuse ajutine vahendamine

Kasutajaliidese
vahetamine

28




Kuluvosade paigaldamine

Sisteemi A
kuluvosade pai-
galdamine

Siisteemi A kuluvosad koos integreeritud gaasidliisiga

2

MARKUS.

Keerake pdletikork ainult nii palju kinni, et volframelektroodi ei saaks enam kaega
liigutada.

* Vahetatavad kummitihendihlsid ainult TTB 220 G/A jaoks
** Olenevalt keevituspdleti versioonist voib pingutusmutri asemel kasutada
gaasilaatse.

MARKUS.

Keerme kahjustamise oht.
Keerake pingutusmutter voi gaasildats ainult kergelt kinni.




Sisteemi P
kuluvosade pai-
galdamine

30

Susteemi P kuluvosad koos kruvitud gaasidilsiga

MARKUS.

Keerake poletikork ainult nii palju kinni, et volframelektroodi ei saaks enam kaega
liigutada.

* Vahetatavad kummitihendihdlsid ainult TTB 220 G/P jaoks
> Olenevalt keevituspdleti versioonist voib pingutusmutri asemel kasutada
gaasilaatse.

MARKUS.

Keerme kahjustamise oht.
Keerake pingutusmutter voi gaasilaats ainult kergelt kinni.




Paigaldamine ja kasutuselevott

Poletipea kor-
puse paigalda-
mine

TAHTIS! Péletipea korpuse paigaldamisel jargige, et see oleks kuni takistuseni sisse
[Gkatud ning lukustunud.
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Keevituspoleti
tihendamine toi-
teallika ja jahu-
tusseadmega

Poletipea kor-
puse painutamine

32

ATERERRRY

TIG-keevituspdleti Tuchel-juhtpistikuga TIG- keevituspbleti TMC-juhtpistikuga

MARKUS.

Enne igat kasutuselevottu kontrollige keevituspodleti lihendusel olevat rongasti-
hendit ja jahutusvedeliku taset!

Keevitamise ajal kontrollige regulaarselt jahutusvedeliku I&bivoolu.




Poletipea kor-
puse vahetamine
— gaasijahu-
tusega keevi-
tuspoleti
MARKUS.
Poletipea korpuse vahetamisel pidage silmas, et paigaldataks ainult kokku kuulu-
vaid siisteeme.
» Arge paigaldage gaasijahutusega pdletipea korpust vesijahutusega voolikupaketti-
dele ega vastupidi!
TAHTIS! Péletipea korpuse paigaldamisel jargige, et see oleks kuni takistuseni sisse
[Ukatud ning lukustunud!
Poletipea kor- |I| Lilitage toiteallikas valja ja eraldage elektrivérgust;
puse vahetamine oodake jahutussisteemi jareltdofaasi 16ppu

- vesijahutusega

keevituspoleti Olemasoleva jahutusseadmega CU 600 MC:

tihjendage keevituspdleti voolikupakett toiteallika voi keevituspdleti abil

Muude jahutusseadmete puhul:
Uhendage jahutusvedeliku juurdevooluvoolik jahutusseadme kiljest lahti

E| Puhuge jahutusvedeliku juurdevooluvoolik max 4-baarise surudhuga labi, et suurem
osa jahutusvedelikust voolaks tagasi jahutusvedeliku mahutisse
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Puhastage voolikupaketi liides surudhuga
Kuivatage poletipea korpust lapiga
|E| Paigaldage pdletipea korpusele kaitsekork

MARKUS.

Poletipea korpuse vahetamisel pidage silmas, et paigaldataks ainult kokku kuulu-

vaid siisteeme.

» Arge paigaldage gaasijahutusega pdletipea korpust vesijahutusega voolikupaketti-
dele ega vastupidi!

TAHTIS! Péletipea korpuse paigaldamisel jérgige, et see oleks kuni takistuseni sisse
[Ukatud ning lukustunud.

Pdletipea korpuse paigaldamine
|E Uhendage toiteallikas vooluvdrguga ja lilitage sisse
[12] Vajutage toiteallikal gaasikontrolli nuppu

, 30 s jooksul tuleb kaitsegaas valja.

|E| Kontrollige jahutusvedeliku labivoolu:
jahutusvedeliku mahutis peab olema nahtav sujuv jahutusvedeliku tagasivool.

Viige labi proovikeevitus ja kontrollige keevisdmbluse kvaliteeti
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Poletipea kor-
puse vahetamine
on lopetatud



Hooldus ja jaatmekaitlus

Uldteave

36



Seadme igakord- - Kontrollige kuluvosi ja vahetage defektsed kuluvosad vélja

sel kasutusel - Eemaldage gaasiduusilt keevituspritsmed
teostatavad hool-
dustood Igakordsel kasutuselevdtul tuleb vesijahutusega keevituspdletite puhul tdiendavalt kont-

rollida jargmist:
- veenduge, et kéik jahutusvedeliku kiirihendused oleksid tihendatud;
- veenduge, et oleks tagatud tingimustele vastav jahutusvedeliku tagasivool.

Jaatmekaitlus Jaatmekaitlust tuleb teostada Uksnes kehtivate riiklike ja piirkondlike maaruste kohaselt.
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Rikete diagnoosimine, rikete korvaldamine

Rikete diagnoosi-  Keevituspéletit ei saa iihendada
mine, rikete R . v
~ . Pdhjus: bajonett-lukustus on vaandunud
kdrvaldamine i L
Kdrvalda-  bajonett-lukustus tuleb valja vahetada
mine:

Keevitusvool puudub
Toiteallika vorguliliti on sisse lUlitatud, toiteallika naidud pdlevad, kaitsegaas on olemas

Pdhjus: maandusuhendus on vale

Kdrvalda- looge korraparane maandusihendus
mine:

Pdhjus: keevituspdleti voolukaabel on katkestatud
Kodrvalda- vahetage keevituspdleti valja

mine:

Pdhjus: volframelektrood on lahti

Korvalda-  keerake volframelektrood pdleti korgi abil kinni
mine:

Pdhjus: kuluvosa on lahti

Kdrvalda- keerake kuluvosa kinni

mine:

Poletinupp ei toota, kui seda vajutada
Vorguliliti on sisse lulitatud, toiteallika ndidud pdlevad, kaitsegaas on olemas

Pdhjus: toitepistik ei ole pistikupesas

Korvalda- pistke toitepistik pistikupessa

mine:

Pdhjus: keevituspdleti voi keevituspdleti juhtahel on defektne

Kodrvalda- vahetage keevituspdleti valja

mine:

Pdhjus: pistikiihendused ,Pdleti nupp / juhtahel / vooluallikas® on vigased
Kdrvalda- kontrollige pistikihendust vdi vooluallikat vdi viige keevituspdleti teenin-
mine: dusse

Pdhjus: keevituspdleti print on defekine

Kdrvalda- vahetage print valja

mine:

Keevituspoleti ihenduse HF-kaarleek

Pdhjus: keevituspdleti Ghendus lekib
Korvalda- vahetage bajonettlukustuse O-rongas vélja
mine:

Kaepideme HF-kaarleek

Pdhjus: voolikukomplekt lekib

Koérvalda- vahetage voolikukomplekt vélja

mine:

Pdhjus: Kaitsegaasi voolikuihendus pdleti korpusega lekib
Koérvalda-  jargige voolikut ja tihendage

mine:
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Kaitsegaas puudub
Kdik muud funktsioonid t66tavad

Pdhjus: gaasiballoon on tihi

Kérvalda- vahetage gaasiballoon valja

mine:

Pdhjus: gaasirdhu regulaator on defektne

Kérvalda- vahetage gaasirdhu regulaator valja

mine:

Pdhjus: gaasivoolik ei ole paigaldatud, see on kortsus voi kahjustatud

Korvalda- paigaldage gaasivoolik sirgelt. Vahetage defektne gaasivoolik vélja
mine:

Pdhjus: Keevituspdleti on defektne
Kérvalda- vahetage keevituspdleti valja
mine:

Pdhjus: gaasi magnetklapp on defektne

Korvalda- teavitage hooldusteenindust (laske gaasi magnetklapp véljavahetada)
mine:

Halvad keevitusomadused

Pdhjus: valed keevitusparameetrid
Kdrvalda- kontrollige satteid

mine:

Pdhjus: maandusuhendus on vale

Kdrvalda- kontrollige, et maandusihenduse ja Ghendusklemmide polaarsus oleks dige
mine:

Keevituspodleti muutub viaga kuumaks

Pdhjus: keevituspdleti véimsus on liiga ndrk

Korvalda-  jalgige tsukli pikkust ja koormuspiiranguid

mine:

Pdhjus: Uksnes vesijahutusega sisteemide puhul: jahutusvedeliku Iabivool ei ole pii-
sav

Kérvalda-  kontrollige jahutusvedeliku taset, jahutusvedeliku labivoolu kogust, jahu-

mine: tusvedeliku reostust jne, jahutusvedeliku pump on ummistunud: keerake

labiviigu kohast kruvikeeraja abil jahutusvedeliku pumba volli

Pdhjus: Uksnes vesijahutusega sisteemide puhul: parameeter ,Jahutusseadme
juhts.“ on seadistatud vaartusele ,OFF* (valjas).

Korvalda- seadistage Setupi menlilis parameeter ,jahutusseadme juhts.“ vaartusele
mine: JAut® voi ,ON* (sisse).
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Keevisomblus on poorne

Pdhjus:

Korvalda-
mine:
Pdhjus:
Korvalda-
mine:
Pdhjus:
Korvalda-
mine:
Pdhjus:
Korvalda-
mine:
Pdhjus:
Korvalda-
mine:
Pdhjus:
Korvalda-
mine:
Pdhjus:
Korvalda-
mine:

gaasidiuusis tekivad pritsmed, mis pdhjustab keevisdmbluse ebapiisavat
kaitstust kaitsegaasi eest

eemaldage keevituspritsmed

gaasivoolikus on augud vi gaasivooliku thendus ei ole piisav
vahetage gaasivoolik valja

tsentraaliihenduse O-réngas on katki voi defektne
vahetage O-réngas valja

gaasivoolikus on niiskus/kondensaat
kuivatage gaasivoolikut

gaasivool on liiga suur voi vaike
korrigeerige gaasivoolu

keevitamise alguses voi |6pus ei ole piisavalt kaitsegaasi
suurendage gaasi ettevoolu ja gaasi jarelvoolu

peale on kantud liiga palju piirdeainet
eemaldage liigne piirdeaine / kandke peale vahem piirdeainet

Kehvad siiiiteomadused

Pdhjus:
Kérvalda-
mine:
Pdhjus:
Kérvalda-
mine:

sobimatu volframelektrood (naiteks WP-elektrood DC-keevitamisel)
kasutage sobivat volframelektroodi

kuluvosa on lahti
keerake kuluvosad kdvasti kinni

Gaasidiiiisil esineb rebendeid

Pdhjus:
Korvalda-
mine:

volframelektrood ei ulatu piisavalt palju gaasiduusist valja
tdommake volframelektroodi rohkem gaasiduisist valja




Tehnilised andmed

Uldteave Maksimaalne lubatav tiihikaigu pinge (Up) 113V
Maksimaalne lubatav suitepinge (Up) 10 kV

Toode vastab standardi IEC 60974-7 nduetele.

Pdletinupu tehnilised andmed:

Umax 35V
Imax 100 mA

Pdletinupu kasutamine on lubatud Uksnes tehniliste andmete piires.

Gaasijahutusega TTB 160 G TTB 220 G
poleti korpus —
TTB 160, TTB Keevitusvool | (amprit) 35% TP* 160 35% TP* 220
220, TTB 260 10 min / 40 °C (104°F) 60% TP* 120 60% TP* 170
DC juures 100% TP* 90 100% TP* 130
Keevitusvool | (amprit) 35% TP* 120 35% TP* 180
10 min / 40 °C (104°F) 60% TP* 90 60% TP* 130
AC juures 100% TP* 70 100% TP* 100
] Standard Argooni Argooni
' EN 439
(Electrode e (0 mm 1 ’0_3’2 1 ’0_4’0
in. 0.039-0.126 0.039-0.158
TTB 260 G
Keevitusvool | (amprit) 35% TP* 260
10 min / 40 °C (104°F) 60% TP* 200
DC juures 100% TP* 150
Keevitusvool | (amprit) 35% TP* 200
10 min / 40 °C (104°F) 60% TP* 160
AC juures 100% TP* 120
1 Standard Argooni
' EN 439
(Electrode o mm 1 ’6_6’4
in. 0.063-0.252

TP = tsukli pikkus

MARKUS.

Poletikehade TTB160 G, TTB 220 G ja TTB 300 W puhul kehtivad keevitusvoolu
spetsifikatsioonid ainult standardsete kulumisosade kasutamisel.

Gaasilaatsede ja lihemate gaasipihustite kasutamisel keevitusvoolu spetsifikatsioonid
vahenevad.
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MARKUS.

Poleti korpuse TTB 160 G, TTB 220 G ja TTB 260 G puhul kehtivad keevitusvoolu
spetsifikatsioonid ainult poleti korpuse pikkusest L 2 65 mm.
Lihemate pdleti korpuste kasutamisel vahenevad keevitusvoolu spetsifikatsioonid 30%

Vesijahutusega

poleti korpus

vorra.

TTB 300 W

TTB 400 W

TTB 300, TTB Keevitusvool | (amprit) 60% ED* 300 60% ED* 400
400, TTB 500 10 min / 40 °C (104 °F) 100% ED* 230 100% ED* 300
DC juures
Keevitusvool | (amprit) 60% ED* 250 60% ED* 350
10 min / 40 °C (104 °F) 100% ED* 190 100% ED* 270
AC juures
1 Standard Argooni Argooni
' EN 439
mm 1,0-3,2 1,0-4,0
in. 0,039 - 0,126 0,039 - 0.157
b Qi [/min 1 1
gal/min 0,26 0,26
TTB 500 W
Keevitusvool | (@amprit) 60% ED* 500
10 min / 40 °C (104 °F) 100% ED* 400
DC juures
Keevitusvool | (amprit) 60% ED* 400
10 min / 40 °C (104 °F) 100 % ED* 300
AC juures
1 Standard Argooni
| EN 439
mm 16-64
in. 0,063 - 0,252
bl Qi I/min 1
gal/min 0,26

TP = tsukli pikkus

MARKUS.

Poletikehade TTB160 G, TTB 220 G ja TTB 300 W puhul kehtivad keevitusvoolu
spetsifikatsioonid ainult standardsete kulumisosade kasutamisel.

Gaasilaatsede ja lihemate gaasipihustite kasutamisel keevitusvoolu spetsifikatsioonid
vahenevad.
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Gaasijahutusega
voolikupakett —
THP 160d,

THP 220d,

THP 260d

MARKUS.

Voéimsuspiiril keevitamisel kasutage keevituspodletil asjakohaselt suuremaid volfra-
melektroode ning gaasidiiiiside avauste labimo6ote, suurendamaks kuluosade sei-

suaega.
Pidage silmas voolutugevust, AC-tasakaalu ja AC-voolunihet kui vbéimsust mdjutavaid
faktoreid!
THP 160d THP 220d
Keevitusvool I (A) 35% TP* 160 35% TP* 220
10 min / 40 °C (104 °F) 60% TP* 120 60% TP* 170
DC juures 100% TP* 90 100% TP* 130
Keevitusvool I (A) 35% TP* 120 35% TP* 180
10 min /40 °C (104 °F) 60% TP* 90 60% TP* 130
AC juures 100% TP* 70 100% TP* 100
Standard Argoon Argoon
EN 439
m 4,0/8,0 4,0/8,0
ft+in 13+1.48/26+2.96 13+1.48/26+2.96
THP 260d
Keevitusvool I (A) 35% TP* 260
10 min / 40 °C (104 °F) 60% TP* 200
DC juures 100% TP* 150
Keevitusvool I (A) 35% TP* 200
10 min /40 °C (104 °F) 60% TP* 160
AC juures 100% TP* 120
Standard Argoon
EN 439
m 4,0/8,0
ft+in 13+1.48/26 + 2.96

TP = tsukli pikkus
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Vesijahutusega
voolikupakett —
THP 300d,
THP 400d,
THP 500d

44

THP 300d THP 400d
Keevitusvool I (A) 60% TP* 300 60% TP* 400
10 min / 40 °C (104 °F) 100% TP* 230 100% TP* 300
DC juures
Keevitusvool I (A) 60% TP* 250 60% TP* 350
10 min / 40 °C (104 °F) 100% TP* 190 100% TP* 270
AC juures
a Standard Argoon Argoon
' EN 439
Al m 4,0/8,0 4,0/8,0
(/74; L ft+in 13+1.48/26+2.96 13+ 1.48/26+2.96
bk P ** W (vatti) 650/ 650 850/ 850
bk Qi [/min 1 1
gal/min 0.26 0.26
b D i bar 3 3
psi 43 43
JYVIr. bar 5,5 5,5
psi 79 79
THP 500d
Keevitusvool I (A) 60% TP* 500
10 min / 40 °C (104 °F) 100% TP* 400
DC juures
Keevitusvool I (A) 60% TP* 400
10 min / 40 °C (104 °F) 100% TP* 300
AC juures
1 Standard Argoon
' EN 439
B m 4,0/8,0
(/74; L ft+in 13+1.48/26 +2.96
bk P ** W (vatti) 850/ 1400
bk Qi [/min 1
gal/min 0.26
b D i bar 3
psi 43
b Do bar 5,5
psi 79

TP = tsukli pikkus

Véikseim jahutusvdimsus standardi IEC 60974-2 jargi

*
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Biztonsag

Biztonsag
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/\  VESZELY!

Hibas kezelés és hibasan elvégzett munkak miatti veszély.

Sulyos személyi sérlilés és anyagi kar lehet a kdvetkezmény.

» A jelen dokumentumban ismertetett 6sszes munkat és funkciét csak képzett szaks-
zemélyzet végezheti el.

» Olvassa el és értse meg a dokumentumot.

» Olvassa el és értse meg a rendszerelemek 6sszes kezelési utmutatojat, kiléondsen a
biztonsagi el6irasokat.

/\  VESZELY!

Elektromos aram miatti veszély és kilép6 huzalelektroda miatti sériilésveszély.

Sulyos személyi sérllés és anyagi kar lehet a kdvetkezmény.

» Kapcsolja az aramforras haldzati kapcsoldjat - O - allasba.

» Valassza le az aramforrast a halozatrol.

» Gondoskodjon arrol, hogy az aramforras a munkalatok befejezéséig a halézatrdl
levalasztva maradjon.

/\  VESZELY!

Elektromos aram miatti veszély.

Sulyos személyi sériilés és anyagi kar lehet a kbvetkezmény.

» Az §sszes kabelnek, vezetéknek és tomldkotegnek mindig jol rogzitettnek, sértetlen-
nek, jol szigeteltnek és megfeleléen méretezettnek kell lennie.

/\  VIGYAZAT!

Forré hegesztépisztoly-elemek és forré hiitékozeg miatti égési sériilés veszélye.

Sulyos forrazas lehet a kdvetkezmény.

» A kezelési utmutatdban leirt dsszes munka kezdete elétt az 6sszes hegesztdpisz-
toly-elemet és a hiitékdzeget hagyja lehlini szobahémérsékletre (+25 °C, +77 °F).

/\  VIGYAZAT!

Karosodas veszélye hiitékozeg nélkiili iizemeltetés esetén.
Ennek komoly anyagi karok lehetnek a kdvetkezményei.
» A vizh(itéses hegesztdpisztolyt soha ne helyezze izembe hiitékdzeg nélkil.

» Az ebbdl eredd karokért a gyarté nem vallal felel6sséget és mindennemi garancialis
igény megszinik.

/\  VIGYAZAT!

Hiitokozeg-kilépés miatti veszély.

Sulyos személyi sériilés és anyagi kar lehet a kbvetkezmény.

» A vizh(tésil hegesztépisztolyok hiitékdzeg-témlbit mindig zarja el a felszerelt
mianyag zarral, ha levélasztja ket a hiitbegységrdl vagy a huzalel6tolérol.




Altalanos tudnivalok

Altalanos tudni- A TIG hegesztbpisztolyok kiildondsen robusztusak és megbizhatéak. Az ergonomikusan
valok kialakitott fogantylucsésze és az optimalis sulyelosztas faradtsagmentes munkavégzést
tesz lehetdvé.
A hegesztdpisztolyok gaz- és vizh(itéses kivitelben allnak rendelkezésre és a
legklilonb6zébb feladatokkal is 6sszehangolhatok.

A hegesztdpisztolyok elsésorban kézi sorozat- és egyedi gyartasra, valamint mihely-
munkara alkalmasak.

Up/Down-

Az Up/Down-hegeszt6pisztoly a kdvet-
hegesztopisztoly

kez6 funkciokkal rendelkezik:

A hegesztési teljesitmény modositasa
az Up/Down gombbal (+/-)

Kalottaképz6dés TIG AC
hegesztbeljarassal

Kozbens6 csdkkentés 4-ltemd
Uzemmoddal

(l1>12)

A hegesztési teljesitmény Kalottaképzodés
modositasa
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Kozbenso6 csokkentés

Felhasznaléi
interfész cseréje
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Kop6 alkatrészek felszerelése

,»A” rendszerl
kopo alkatrész
felszerelése

»A” rendszeri kop¢ alkatrész dugaszolt gazfuvokaval

2

MEGJEGYZES!

Csak annyira hizza meg a pisztolysapkat, hogy a wolframelektrédat kézzel mar ne
lehessen eltolni.

* Cserélheté gumi tomitéhiively csak TTB 220 G/A-hoz
> A hegesztdpisztoly kivitelétdl figgben a szoritdbanya helyett gazlencse kerilhet
alkalmazasra.

MEGJEGYZES!

A menet sériilésének veszélye.
Csak enyhén huzza meg a szoritéanyat vagy a gazlencsét.
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P rendszerii kopo
alkatrészek fel-
szerelése

50

P rendszer(i kop6 alkatrész csavarozott gazfuvokaval

MEGJEGYZES!

Csak annyira hiizza meg a pisztolysapkat, hogy a wolframelektrédat kézzel mar ne
lehessen eltolni.

* Cserélhetd gumi témit6hlvely csak TTB 220 G/P-hez
> A hegesztpisztoly kivitelétél figgéen a szoritdéanya helyett gazlencse kerulhet
alkalmazasra.

MEGJEGYZES!

A menet sériilésének veszélye.
Csak enyhén huzza meg a szoritbanyat vagy a gazlencsét.




Szerelés és uzembe helyezés

A hegesztépisz-
toly test sze-
relése

FONTOS! A hegeszt8pisztoly test szerelésekor tgyeljen arra, hogy az tkdzésig be
legyen tolva és bekattanjon.
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A hegesztépisz-
toly csatlakoz-
tatasa az aram-
forrasra és a
hiitéegységre

A hegesztépisz-
toly test
elforditasa
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ATERERRRY

TIG hegesztépisztoly Tuchel-vezériédugasszal TIG hegesztépisztoly TIG multi csatlakozé-
vezéribdugasszal

MEGJEGYZES!

Minden Gizembe helyezés elétt ellendrizze a hegesztopisztoly csatlakozéjanak
tomitégydirijét és a hiitokozegszintet!

Hegesztd tzemmaodban rendszeres id6k6zonként ellenérizze a hiitékézeg atdramlasat.




Hegeszt6pisztoly
test cseréje -
gazhiitéses
hegesztépisztoly

Hegesztdpisztoly
test cseréje -
vizhiitéses
hegesztdpisztoly

MEGJEGYZES!

A hegesztépisztoly test cseréje soran ligyeljen arra, hogy csak osszetartozé rend-

szereket szereljen fel.

» Ne szereljen fel gazhiitéses hegesztpisztoly testet vizhiitéses tomlékdtegre és
forditva!

FONTOS! A hegeszt8pisztoly test szerelésekor tgyeljen arra, hogy az tkdzésig be
legyen tolva és bekattanjon!

|I| Kapcsolja le az aramforrast és valassza le a villamos halozatrdl;

m Rendelkezésre all6 CU 600 MC hiitéegység esetén:
Uritse ki a hegesztépisztoly tomlékoteget az aramforras vagy a hegesztépisztoly
segitségével

Mas hitéegységek esetén:
Vélassza le a hiit6egység el6remend kori hiitékézeg-tomlibjét

E| Max. 4 bar nyomasu s(ritett leveg6vel fuvassa ki a hiitékdzeg eléremend kori
tomlgjét ugy, hogy a hitékdzeg nagy része visszafolyjon a hltékozeg-tartalyba
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Sdritett leveg6vel tisztitsa meg a témlékoteg 6sszekapcsolasi helyét
Kendé&vel szaritsa meg a hegesztdpisztoly testet
[e] Helyezze el a védbsapkat a hegesztdpisztoly testen

MEGJEGYZES!

A hegesztépisztoly test cseréje soran ligyeljen arra, hogy csak osszetartozé rend-

szereket szereljen fel.

» Ne szereljen fel gazhltéses hegesztépisztoly testet vizh(itéses tomlékotegre és
forditva!

FONTOS! A hegeszt8pisztoly test szerelésekor tgyeljen arra, hogy az Gtkdzésig be
legyen tolva és bekattanjon.

A hegeszt8pisztoly test szerelése
|E Csatlakoztassa a hal6zathoz és kapcsolja be az aramforrast
@ Nyomja meg az aramforras gazellenérzé gombjat

30 masodpercig véddgaz aramlik ki.

|E| Ht6kodzeg ataramlas ellenbrzése:
A hitékoézeg-tartalyban kifogastalan visszaaramlas legyen lathato.

Végezzen probahegesztést és vizsgalja meg a hegesztési varrat minéségét
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1

A hegesztépisz-

toly test

cseréjének
letiltasa



Apolas, karbantartas és artalmatlanitas

Altalanos tudni-

valék
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Karbantartas - Ellendrizze a kop6 alkatrészeket, cserélje ki a hibas kopé alkatrészeket
minden lizembe - Szabaditsa meg a gazfuvokat a hegesztési frocskolésektdl
helyezéskor
Ezenkivil vizhitéses hegesztdpisztolyok esetén, minden Uzembe helyezéskor:
- biztositsa az 6sszes hiitékdzeg-csatlakozé tomitettségét
- biztositsa a szabalyszer( hiit6k6zeg-visszadramlast

Artalmatlanitas Az artalmatlanitast a hatalyos nemzeti és regionalis el6irdsoknak megfeleléen végezze
el.

57



Hibadiagnosztika, hibaelharitas

Hibadiagnosztika,
hibaelharitas

58

A hegesztépisztoly nem csatlakoztathato
Ok: Elgorbiilt a bajonettzar
Elharitds:  Cserélje ki a bajonettzarat

Nincs hegesztéaram

Az aramforras halézati kapcsoldja bekapcsolva, az aramforras kijelz6éi vilagitanak,
védégaz van

Ok: Helytelen testcsatlakoztatas
Elharitds: Hozza létre szabalyszerlien a testcsatlakozast

Ok: Elszakadt az aramkabel a hegesztbpisztolyban
Elharitas:  Cserélje ki a hegesztépisztolyt

Ok: wolframelekiréda laza
Elharitds: A pisztolysapkaval hiuzza meg a wolframelektrédat

Ok: Laza kopo alkatrészek
Elharitds: HlOzza meg a kopo alkatrészeket

Nincs miikodés a pisztolyvezérlé6 gomb megnyomasa utan
A héldzati kapcsolé bekapcsolva, az aramforras kijelzéi vilagitanak, védégaz van

Ok: Nincs bedugva a vezérlédugasz
Elharitas: Dugja be a vezérl6dugaszt

Ok: Hibas a hegesztdpisztoly vagy a hegesztbpisztoly vezérlé vezetéke
Elharitas:  Cserélje ki a hegesztépisztolyt

Ok: A ,pisztolyvezérlé gomb / vezérld vezeték / aramforras” dugos csatlakozok
hibasak

Elharitdas:  Ellendrizze a dugos csatlakozét / kildje szervizbe az aramforrast vagy a
hegesztépisztolyt

Ok: A hegesztdpisztoly panel hibas
Elharitds:  Cserélje ki a panelt

HF-atiités a hegesztopisztoly csatlakozéjan
Ok: Tomitetlen a hegesztépisztoly csatlakozé
Elharitas:  Cserélje ki a bajonettzar O-gy(r{jét

HF-atiités a fogantyucsészén
Ok: A tdmlbkoteg tomitetlen
Elharitds:  Cserélje ki a témlékdteget

Ok: Tomitetlen a pisztolyfej védégaz-tomlbcsatlakozdja
Elharitas: Igazitsa be és tomitse a tomlét



Nincs védégaz
Az 6sszes tobbi funkcid rendelkezésre all

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:

Elharitas:

Ok:

Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ures a gazpalack
Cserélje ki a gazpalackot

Hibas a nyomascsokkentd szelep
Cserélje ki a nyomascsokkentd szelepet

A gaztdémld nincs felszerelve, tordtt vagy sérdlt

Szerelje fel a gaztémlét, egyenesen elhelyezve. Cserélje ki a hibas
gaztomiét

Hibas a hegeszt6pisztoly
Cserélje ki a hegesztdpisztolyt

Hibas a gaz-magnesszelep
Ertesitse a szervizszolgalatot (cseréltesse ki a gaz-magnesszelepet)

Rossz hegesztési tulajdonsagok

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Helytelen hegesztési paraméterek
Ellenérizze a beallitasokat

Helytelen testcsatlakoztatas
Ellenérizze a testcsatlakozot és a csatlakozokapcsok polaritasat

A hegesztépisztoly nagyon felforrosodik

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:

Elharitas:

A hegesztdpisztoly alul van méretezve
Ugyeljen a bekapcsolasi idétartamra és a terhelési hatarokra

Csak vizhiltéses rendszereknél: A hit6kdzeg ataramlas tul csekély

Ellenérizze a hiitbkdzegszintet, a hitékdzeg ataramlasi mennyiségét, a
hitokdzeg szennyezettségét, stb. Ha a hitbkdzeg-szivattyu blokkolva van:
csavarhuzéval forgassa meg a h(itbkézeg-szivattyut az atvezetésnél

Csak vizhiltéses rendszereknél: A ,hiitéegység vezérlés* paraméter ,OFF*

allasban van.
A Setup meniben allitsa ,Aut“-ra vagy ,ON“-ra a ,hitbegység vezérlést".
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A hegesztévarrat porozitasa

Ok:

Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Frocskolés a gazfuvokaban, ennek kovetkeztében nem megfelelé a
hegesztévarrat gazvédelme

Tavolitsa el a hegesztési frocskdlést

Lyukas vagy nem megfeleléen csatlakoztatott gaztomlé
Cserélje ki a gaztomlét

A kozponti csatlakozé O-gy(rije szétvagodott vagy hibas
Cserélje ki az O-gyUrit

Nedvesség / kondenzviz van a gazvezetékben
Szaritsa ki a gazvezetéket

A gazaramlas tul erés vagy tul gyenge
Korrigalja a gazaramlast

Nem megfelelé gazmennyiség a hegesztés kezdetén vagy végén
Novelje a gaz eléaramlast és a gaz utdnaramlast

Tul sok letapadasgatlo lett felhordva

Tavolitsa el a féldsleges letapadasgatlot / hasznaljon kevesebb leta-
padasgatlot

Rossz gyujtasi tulajdonsagok

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Nem megfelel6 wolframelektréda (példaul WP-elektréda DC-hegesztésnél)

Hasznaljon megfeleld wolframelektrodat

Laza kopo alkatrészek
Huzza meg a kopé alkatrészek csavarjait

Repedések keletkeznek a gazfuvékan

Ok:
Elharitas:

A wolframelektroda nem nyulik ki eléggé a gazfuvokabdl
Tolja ki jobban a wolframelektrodat a gazfuvokabal




MUSZAKI ADATOK

Alta’lénos tudni- Maximalis megengedett liresjarati 13V
valok fesziiltség (Ug)
Maximalis megengedett gyujtéfesziliség 10 kV
(Up)

A termék megfelel az IEC 60974-7 szabvany kdvetelményeinek.

Pisztolyvezérld gomb miiszaki adatai:

Umax 35V
Imax 100 mA

A pisztolyvezérlé gomb hasznalata csak a miiszaki adatok keretében megengedett.

Gazhiitéses pisz- TTB 160 G TTB 220 G
tolyfej -
TTB 160, TTB Hegeszt6aram I (Amper) 35% ED* 160 35% ED* 220
220, TTB 260 10 perc / 40°C (104°F) 60% ED* 120 60% ED* 170
esetén 100% ED* 90 100% ED* 130
DC
Hegeszt6aram I (Amper) 35% ED* 120 35% ED* 180
10 perc / 40°C (104°F) 60% ED* 90 60% ED* 130
esetén 100% ED* 70 100% ED* 100
AC
1 Szabvany Argon Argon
' EN 439
@g mm 1,0-3,2 1,0-4,0
4 hivelyk 0.039-0.126 0.039 - 0.158
TTB 260 G
Hegesztéaram | (Amper) 35% ED* 260
10 perc/ 40°C (104°F) 60% ED* 200
esetén 100% ED* 150
DC
Hegesztéaram | (Amper) 35% ED* 200
10 perc / 40°C (104°F) 60% ED* 160
esetén 100% ED* 120
AC
1 Szabvany Argon
' EN 439
((Electrode & mm 1'6 B 6’4
hiivelyk 0.063 - 0.252

ED = bekapcsolasi idétartam
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Gazhiitéses
hegesztdpisztoly
test -

TTB 300, TTB
400, TTB 500

62

MEGJEGYZES!

A TTB160 G, TTB 220 G és TTB 300 W hegesztopisztoly testekre a hegesztéaram
adatok csak gyarilag beépitett kop6 alkatrészek esetén érvényesek.
Gazlencsék és rovidebb gazfuvokak hasznalata esetén a hegesztéaram-értékek

csokkennek.

MEGJEGYZES!

ATTB 160 G, TTB 220 G és TTB 260 G hegesztopisztoly testekre a hegeszt6éaram
adatok csak 65 mm-es vagy annal hosszabb hegesztopisztoly test esetén érvénye-

sek.
Roévidebb hegesztépisztoly test hasznalata esetén a hegesztéaram adatok 30 %-kal
csOkkennek.
TTB 300 W TTB 400 W
Hegesztéaram | (Amper) 60% ED* 300 60% ED* 400
10 perc/ 40°C (104°F) 100% ED* 230 100% ED* 300
esetén
DC
Hegesztéaram | (Amper) 60% ED* 250 60% ED* 350
10 perc / 40°C (104°F) 100% ED* 190 100% ED* 270
esetén
AC
1 Szabvany Argon Argon
' EN 439
(Electrode o mm 110 - 312 1,0 - 4,0
hivelyk 0.039-0.126 0.039 - 0.157
hdd Qi l/perc 1 1
gallon/perc 0.26 0.26
TTB 500 W
Hegesztéaram I (Amper) 60% ED* 500
10 perc / 40°C (104°F) 100% ED* 400
esetén
DC
Hegesztéaram | (Amper) 60% ED* 400
10 perc / 40°C (104°F) 100% ED* 300
esetén
AC
1 Szabvany Argon
' EN 439
mm 16-6,4
hivelyk 0.063 - 0.252
hdd Qprin l/perc 1
gallon/perc 0.26

ED = bekapcsolasi id6tartam



Gazhiitéses
tomlokoteg -
THP 160d,
THP 220d,
THP 260d

MEGJEGYZES!

A TTB160 G, TTB 220 G és TTB 300 W hegesztopisztoly testekre a hegesztéaram
adatok csak gyarilag beépitett kop6 alkatrészek esetén érvényesek.

Gazlencsék és rovidebb gazfuvokak hasznalata esetén a hegesztéaram-értékek
csokkennek.

MEGJEGYZES!

A hegesztépisztoly teljesitményhataran végzett hegesztés esetén hasznaljon nagy-
obb volframelektrodakat és nagyobb atmérdji gazfavokanyilast, hogy megnévelje

a kopo alkatrészek élettartamat.

Az aramer&sséget, az AC teljesitmény balansz beallitast és az AC aram-ofszetet vegye
figyelembe teljesitményalkoté tényezéként!

THP 160d THP 220d
Hegesztéaram | (Amper) 35% ED* 160 35% ED* 220
10 perc / 40°C (104°F) 60% ED* 120 60% ED* 170
esetén 100% ED* 90 100% ED* 130
DC
Hegesztéaram | (Amper) 35% ED* 120 35% ED* 180
10 perc / 40°C (104°F) 60% ED* 90 60% ED* 130
esetén 100% ED* 70 100% ED* 100
AC
1 Szabvany Argon Argon
' EN 439
m 4,0/8,0 4,0/8,0
lab + huvelyk 13+1.48/26+2.96 13+ 1.48/26+2.96
THP 260d

Hegesztéaram | (Amper) 35% ED* 260
10 perc/ 40°C (104°F) 60% ED* 200
esetén 100% ED* 150
DC
Hegesztéaram | (Amper) 35% ED* 200
10 perc / 40°C (104°F) 60% ED* 160
esetén 100% ED* 120

Szabvany Argon

EN 439

m 4,0/8,0

lab + huvelyk 13 +1.48/26 + 2.96

ED = bekapcsolasi id6tartam
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Vizhiitéses
tomlokoteg - THP
300d,

THP 400d,

THP 500d

64

THP 300d THP 400d
Hegeszt6aram | (Amper) 60% ED* 300 60% ED* 400
10 perc / 40°C (104°F) 100% ED* 230 100% ED* 300
esetén
DC
Hegesztéaram | (Amper) 60% ED* 250 60% ED* 350
10 perc / 40°C (104°F) 100% ED* 190 100% ED* 270
esetén
AC
1 Szabvany Argon Argon
| EN 439
Al m 4,0/8,0 4,0/8,0
F/L L lab + hiivelyk 13 +1.48/26+296 13+1.48/26+2.96
bk P ** W (Watt) 650/ 650 850/ 850
bk Qi I/perc 1 1
gallon/perc 0.26 0.26
b D i bar 3 3
psi 43 43
JYVIr. bar 5,5 5,5
psi 79 79
THP 500d
Hegeszt6aram | (Amper) 60% ED* 500
10 perc / 40°C (104°F) 100% ED* 400
esetén
DC
Hegesztéaram | (Amper) 60% ED* 400
10 perc / 40°C (104°F) 100% ED* 300
esetén
AC
1 Szabvany Argon
' EN 439
B m 4,0/8,0
F/L L lab + hiivelyk 13 +1.48/26 + 2.96
bk P ** W (Watt) 850/ 1400
bk Qi I/perc 1
gallon/perc 0.26
b D i bar 3
psi 43
b Do bar 5,5
psi 79

ED = bekapcsolasi idétartam
Minimalis hitési teljesitmény az IEC 60974-2 szabvany szerint

*
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Bezpieczenstwo

Bezpieczenstwo
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/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek btedéw obstugi i nieprawidtowego wykonywania prac.

Skutkiem mogg by¢ powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Wszystkie czynnosci i funkcje opisane w tym dokumencie mogg wykonywac tylko
przeszkoleni pracownicy wykwalifikowani.

» Nalezy dokftadnie zapoznac sie z niniejszym dokumentem.

» Przeczytaé¢ i zrozumie¢ wszystkie instrukcje obstugi komponentéw systemu, w szc-
zegolnosci przepisy dotyczace bezpieczenstwa.

/A  NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo porazenia pradem i urazow przez wystajacy drut elektrodowy.

Skutkiem mogg byé powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Ustawi¢ wytgcznik zasilania zrodta spawalniczego w pozycji -O-.

» Odtgczy¢ zrédto spawalnicze od sieci zasilajgce;.

» Zapewnic, aby zrodto spawalnicze byto odtgczone od sieci az do zakonczenia
wszystkich prac.

/A  NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez prad elektryczny.

Skutkiem moga by¢ powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Wszystkie kable, przewody i wigzki uchwytu muszg by¢ zawsze solidnie
podfgczone, nieuszkodzone, prawidtowo zaizolowane i charakteryzowacé sie
odpowiednimi parametrami.

/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo oparzenia o rozgrzane podzespoly palnika spawalniczego

i goracy ptyn chtodzacy.

Skutkiem mogg by¢ powazne poparzenia.

» Przed rozpoczeciem wszystkich prac opisanych w niniejszej instrukcji obstugi wszel-
kie podzespoty palnika spawalniczego i ptyn chtodzgcy pozostawi¢ do ostygniecia
do temperatury pokojowej (+25°C, +77°F).

/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo uszkodzenia wskutek pracy bez ptynu chtodzacego.

Skutkiem mogg by¢ powazne straty materialne.

» Nigdy nie uzywac palnikéw spawalniczych chtodzonych wodg bez ptynu
chtodzgcego.

» Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody powstate wskutek tego; ponadto
tracg waznosc¢ wszelkie roszczenia z tytutu gwaranc;ji.




/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo wskutek wytrysniecia ptynu chtodzacego.

Skutkiem mogg by¢ powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Jezeli przewody ptynu chtodzgcego palnika spawalniczego chtodzonego wodg bedg
odtgczane od chtodnicy lub podajnika drutu, zawsze nalezy je zamykaé za pomoca
zamontowanych na nich zamknie¢ z tworzywa sztucznego.
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Informacje ogoine

Informacje
ogoine

Palnik spawal-
niczy z regulacja
parametrow
gora/dét

68

Palniki spawalnicze TIG sg szczegdlnie solidne i niezawodne. Ergonomicznie ufor-
mowany ksztatt rekojesci oraz optymalne roztozenie masy umozliwiajg wygodng

i niemeczgcy prace.

Palnik spawalniczy jest dostepny w wersji chtodzonej wodg oraz gazem i mozna dosto-
sowac go do najrézniejszych zadan.

Palniki spawalnicze sg przystosowane przede wszystkim do recznej produkcji seryjnej i
jednostkowej oraz do uzytku warsztatowego.

Palnik spawalniczy z regulacjg para-
metréw géra/dot posiada nastepujgce
funkcje:

Zmiana mocy spawania przyciskiem
gora/dot (+/-)

Powstawanie kalot w potgczeniu z
metodg spawania TIG AC

Obnizanie miedzyoperacyjne w potgcze-
niu z trybem pracy 4-taktowym
(l1>12)

Powstawanie kalot

1




Obnizanie miedzyoperacyjne

Wymiana inter-

fejsu uzytkow-

nika

69



Montaz elementow ulegajacych zuzyciu

Montaz ele-
mentow ule-
gajacych zuzyciu
systemu A

70

Element ulegajacy zuzyciu systemu A z wtykang dyszg gazowag

2

WSKAZOWKA!

Nasadke palnika dokreci¢ tylko tak, aby nie byto mozliwe reczne przesuniecie
elektrody wolframowe;.

*

Wymienna gumowa tuleja uszczelniajgca, tylko do modelu TTB 220 G/A
W zaleznosci od wersji palnika spawalniczego zamiast nakretki mocujgcej moze
by¢ stosowana soczewka gazowa.

*%

WSKAZOWKA!

Niebezpieczenstwo uszkodzenia gwintu.
Nakretke mocujaca lub soczewke gazowg nalezy jedynie lekko dokrecic.




Montaz ele-
mentow ule-
gajacych zuzyciu
systemu P

Element ulegajgcy zuzyciu systemu P z przykrecang dyszg gazowg

WSKAZOWKA!

Nasadke palnika dokreci¢ tylko tak, aby nie byto mozliwe reczne przesuniecie
elektrody wolframowe;j.

*

Wymienna gumowa tuleja uszczelniajgca, tylko do modelu TTB 220 G/P
W zaleznosci od wersji palnika spawalniczego zamiast nakretki mocujgcej moze
by¢ stosowana soczewka gazowa.

*%

WSKAZOWKA!

Niebezpieczenstwo uszkodzenia gwintu.
Nakretke mocujaca lub soczewke gazowg nalezy jedynie lekko dokrecic.




Instalacja i uruchamianie

Montaz korpusu
palnika spawal-
niczego

WAZNE! Podczas montazu korpusu palnika spawalniczego nalezy wsungé go do oporu,
aby sie zatrzasnat.
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Podlaczanie pal-
nika spawalnic-
zego do zrédta
spawalniczego

i chlodnicy

Obracanie kor-
pusu palnika spa-
walniczego

AY

ATERERRRY

Palnik spawalniczy TIG z wtyczkg sterujaca typu Palnik spawalniczy TIG z wtyczkg sterujagcg TMC
Tuchel

WSKAZOWKA!

Przed kazdym uruchomieniem skontrolowa¢ pierscien uszczelniajacy na przytaczu
palnika spawalniczego i poziom ptynu chtodzacego!

Podczas spawania kontrolowac¢ przeptyw ptynu chtodzacego w regularnych odstepach
czasu.
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Wymiana kor-
pusu palnika spa-
walniczego —
palnik AL

Wymiana kor-
pusu palnika spa-
walniczego —
palnik chtodzony
woda
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WSKAZOWKA!

Podczas wymiany korpusu palnika spawalniczego nalezy montowac¢ wytacznie

odpowiednie systemy.

» Nie montowac korpusu palnika spawalniczego chtodzonego gazem do wigzki
uchwytu chtodzonej wodg i odwrotnie!

WAZNE! Podczas montazu korpusu palnika spawalniczego nalezy wsungé go do oporu,
aby sie zatrzasnat!

|I| Wylgczy¢ zrédto spawalnicze i odtgczyé je od sieci zasilajace).
Zaczeka¢ na zakonczenie fazy wybiegu systemu chtodzenia.

m W przypadku zainstalowanej chtodnicy CU 600 Mc:
oprézni¢ wigzke uchwytu palnika spawalniczego za pomocg zrodta spawalniczego
lub palnika spawalniczego.

W przypadku innych chtodnic:
odtgczyé przewdd doptywu ptynu chtodzgcego od chiodnicy.



Przedmuchaé sprezonym powietrzem (maks. 4 bary) przewdd doptywu ptynu
chtodzacego, aby wieksza czesc¢ ptynu chiodzgcego odptyneta do zbiornika ptynu
chtodzacego.

Oczysci¢ miejsce potaczenia na wigzce uchwytu sprezonym powietrzem.
Osuszy¢ szmatkg korpus palnika spawalniczego.
E Zamocowac kapturek ochronny na korpusie palnika spawalniczego.

WSKAZOWKA!

Podczas wymiany korpusu palnika spawalniczego nalezy montowaé wytacznie

odpowiednie systemy.

» Nie montowac korpusu palnika spawalniczego chtodzonego gazem do wigzki
uchwytu chtodzonej wodg i odwrotnie!

WAZNE! Podczas montazu korpusu palnika spawalniczego nalezy wsunaé go do oporu,
aby sie zatrzasnat.

Montaz korpusu palnika spawalniczego
|E Podtgczy¢ zrodto spawalnicze do sieci i je wigczy€.
@ Nacisng¢ przycisk pomiaru przeptywu gazu na zrédle spawalniczym.

Gaz ostonowy wyptywa przez 30 s.
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W zbiorniku ptynu chtodzacego musi by¢ widoczny jego swobodny powrét do zbior-

|E| Skontrolowac¢ przeptyw ptynu chtodzgcego:
nika.

Wykonac¢ spawanie prébne i sprawdzi¢ jakos¢ spoiny.

1

Blokada wymiany
korpusu palnika
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Czyszczenie, konserwacja i utylizacja

Informacje
ogoine
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Konserwacja - Skontrolowac¢ elementy ulegajgce zuzyciu, wymieni¢ uszkodzone elementy ule-
podczas kazdego gajgce zuzyciu.
uruchomienia - Usuna¢ odpryski spawalnicze z dyszy gazowe;.

Dodatkowo, przy kazdym uruchomieniu w przypadku palnikow spawalniczych chtodzo-
nych woda:

- Upewnic sie, ze wszystkie przytgcza ptynu chfodzgcego sg szczelne.

- Upewnic sie, ze nastepuje prawidtowy odptyw ptynu chtodzgcego.

Utylizacja Utylizacje przeprowadza¢ zgodnie z obowigzujgcymi krajowymi przepisami w tym zakre-
sie.
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Lokalizacja i usuwanie usterek

Lokalizacja i usu-
wanie usterek

Nie mozna podtaczyé palnika spawalniczego

Przyczyna:
Usuwanie:

Wygiety zamek bagnetowy
Wymieni¢ zamek bagnetowy

Brak pradu spawania
Wiaczony wytgcznik zasilania, Swiecg wskazniki na Zrédle spawalniczym, gaz ochronny

dostepny

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Nieprawidtowe przytacze masy
Prawidtowo wykona¢ przytgcze masy

Przerwany kabel prgdowy w palniku spawalniczym
Wymieni¢ palnik spawalniczy

Obluzowana elektroda wolframowa
Docisng¢ elektrode wolframowg za pomoca kapturka palnika

Obluzowane czesci ulegajgce zuzyciu
Dokreci¢ czesci ulegajgce zuzyciu

Brak funkcji po nacisnieciu przycisku palnika
Wigczony wytgcznik zasilania, $wiecg wskazniki na Zrédle spawalniczym, gaz ochronny

dostepny

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Wtyczka sterownicza nie jest wetknieta
Wiozy¢ wtyczke sterowniczg

Uszkodzony palnik spawalniczy lub przewdd sterujgcy palnika spawalnic-
zego
Wymieni¢ palnik spawalniczy

Nieprawidtowe potgczenia wtykowe ,przycisk palnika / przewdd sterujgcy /
zrédto spawalnicze”

Sprawdzi¢ potgczenie wtykowe / przekazac¢ zrédto spawalnicze lub palnik
spawalniczy do serwisu

Uszkodzony element Print w palniku spawalniczym
Wymieni¢ element Print

Przeskok wysokiej czestotliwosci na przytaczu palnika spawalniczego

Przyczyna:
Usuwanie:

Przytgcze palnika spawalniczego nieszczelne
Wymienic pierscien samouszczelniajgcy w zamku bagnetowym

Przeskok wysokiej czestotliwosci na rekojesci

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Wigzka uchwytu nieszczelna
Wymieni¢ wigzke uchwytu

Przytgcze przewodu gazu ochronnego do korpusu palnika nieszczelne
Poprawi¢ przewdd i uszczelnic
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Brak gazu ochronnego
Wszystkie inne funkcje dziatajg

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:
Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Pusta butla z gazem
Wymienic butle z gazem

Uszkodzony reduktor cisnienia
Wymienic¢ reduktor cisnienia

Przewdd gazowy gietki nie jest zamontowany lub jest zagiety albo uszkod-
zony

Zamontowac przewdd gazowy gietki, wyprostowaé. Wymieni¢ uszkodzony
przewod gazowy gietki

Uszkodzony palnik spawalniczy
Wymienic palnik spawalniczy

Uszkodzony zawdr elektromagnetyczny gazu
Powiadomic¢ serwis (zleci¢ wymiane zaworu elektromagnetycznego gazu)

Zle wtasciwosci spawania

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Nieprawidtowe parametry spawania
Sprawdzi¢ ustawienia

Nieprawidtowe przytacze masy
Sprawdzi¢ przytgcze masy oraz zacisk pod wzgledem polaryzacji

Palnik spawalniczy bardzo si¢ nagrzewa

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Zbyt mata moc palnika spawalniczego
Przestrzega¢ czasu pracy i obcigzenia granicznego

Tylko w przypadku urzgdzenh z chtodzeniem wodnym: Zbyt staby przeptyw
wody

Sprawdzi¢ poziom, ilo$¢ przeptywu, zanieczyszczenie wody itp., zablo-
kowana pompa ptynu chtodzgcego: Dokreci¢ wat pompy ptynu chtodzgcego
srubokretem na przelocie

Tylko w przypadku urzgdzen z chtodzeniem wodnym: Parametr ,Cool. unit
ctrl“ (kontrola chtodnicy) ma wartos¢ ,OFF*.

Ustawi¢ w menu ustawien parametr ,,Cool. unit ctrl“ w potozenie ,Aut” lub
»ON*.



Porowatosé spoiny

Przyczyna: Powstawanie odpryskéw w dyszy gazowej, w nastepstwie czego ostona
gazowa spoiny jest niewystarczajgca

Usuwanie: Usung¢ odpryski spawalnicze

Przyczyna: Otwory w przewodzie gazowym gietkim lub niedoktadne podigczenie
przewodu gazowego gietkiego
Usuwanie: Wymieni¢ przewdd gazowy gietki

Przyczyna: Pierscien samouszczelniajgcy na ztgczu centralnym jest przeciety lub
uszkodzony

Usuwanie: Wymieni¢ pierscienh samouszczelniajgcy

Przyczyna: Wilgo¢ / skropliny w przewodzie gazu ochronnego
Usuwanie: Osuszy¢ przewdd gazu ochronnego

Przyczyna: Zbytintensywny lub zbyt maty przeptyw gazu ochronnego
Usuwanie: Skorygowac przeptyw gazu ochronnego

Przyczyna: Niewystarczajgca ilo$¢ gazu ochronnego na poczatku lub na koicu spawa-
nia

Usuwanie: Zwiekszy¢ wstepny wyptyw gazu i wyptyw gazu po zakonczeniu spawania

Przyczyna: Natozono zbyt duzg ilo$¢ srodka antyadhezyjnego

Usuwanie: Usung¢ nadmiar srodka antyadhezyjnego / naklada¢ mniejszg ilos¢ srodka
antyadhezyjnego

Zte wlasciwosci zajarzenia

Przyczyna: Niewtasciwa elektroda wolframowa (na przyktad elektroda WP przy spawa-
niu DC)

Usuwanie: Zastosowaé odpowiednig elektrode wolframowg

Przyczyna: Obluzowane czesci ulegajgce zuzyciu
Usuwanie: Przykreci¢ elementy ulegajgce zuzyciu

Pekniecia na dyszy gazowej
Przyczyna: Elektroda wolframowa nie wystaje wystarczajgco z dyszy gazowej
Usuwanie: Wysung¢ elektrode wolframowg bardziej z dyszy gazowej
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Dane techniczne

Informacje
ogoine

Korpus palnika
spawalniczego
chlodzony gazem
TTB 160, TTB
220, TTB 260

82

Maksymalne dopuszczalne napiecie 113V
biegu jatowego (Ug)

Maksymalne dopuszczalne napiecie 10 kV
zaptonu (Up)

Produkt spetnia wymogi normy IEC 60974-7.

Dane techniczne przycisku palnika:

Umax. 35V
Imax 100 mA

Uzywanie przycisku palnika jest dozwolone tylko w ramach okreslonych przez dane

techniczne.

TTB 160 G TTB 220 G
Prad spawania przy | (amper) 35% ED* 160 35% ED* 220
10 min / 40°C (104°F) 60% ED* 120 60% ED* 170
DC 100% ED* 90 100% ED* 130
Prad spawania przy | (amper) 35% ED* 120 35% ED* 180
10 min / 40°C (104°F) 60% ED* 90 60% ED* 130
AC 100% ED* 70 100% ED* 100
1 Norma Argon Argon
' EN 439
@g mm 1,0-3,2 1,0-4,0
4 in 0.039-0.126 0.039-0.158
TTB 260 G
Prad spawania przy | (amper) 35% ED* 260
10 min / 40°C (104°F) 60% ED* 200
DC 100% ED* 150
Prad spawania przy | (amper) 35% ED* 200
10 min / 40°C (104°F) 60% ED* 160
AC 100% ED* 120
1 Norma Argon
' EN 439
((Electrode & mm 1 ’6_6’4
in 0.063-0.252

ED = czas witagczenia



Korpus palnika
spawalniczego
chtodzony woda
TTB 300, TTB
400, TTB 500

WSKAZOWKA!

W przypadku korpuséw palnika TTB160 G, TTB 220 G oraz TTB 300 W dane

dotyczace pradu spawania obowigzujg wylacznie przy zastosowaniu seryjnych ele-
mentéw ulegajacych zuzyciu.
W przypadku zastosowania soczewek gazowych i krotszych dysz gazowych parametry

pragdu spawania ulegajg zmniejszeniu.

WSKAZOWKA!

W przypadku korpuséw palnika spawalniczego TTB 160 G, TTB 220 G oraz
TTB 260 G dane dotyczace pradu spawania obowigzujg wylacznie od dtugosci kor-

pusu palnika spawalniczego L 2 65 mm.
W przypadku zastosowania krétszych korpuséw palnika spawalniczego dane dotyczace
pradu spawania zmniejszajg sie o0 30%.

TTB 300 W TTB 400 W
Prad spawania przy | (amper) 60% ED* 300 60% ED* 400
10 min / 40°C (104°F) 100% ED* 230 100% ED* 300
DC
Prad spawania przy | (amper) 60% ED* 250 60% ED* 350
10 min / 40°C (104°F) 100% ED* 190 100% ED* 270
AC
1 Norma Argon Argon
' EN 439
(Electrode o mm 1 10_312 1 ,0_4,0
in 0.039-0.126 0.039-0.157
hdd Qi I/min 1 1
gal/min 0.26 0.26
TTB 500 W
Prad spawania przy | (amper) 60% ED* 500
10 min / 40°C (104°F) 100% ED* 400
DC
Prad spawania przy | (amper) 60% ED* 400
10 min / 40°C (104°F) 100% ED* 300
AC
1 Norma Argon
' EN 439
mm 1,6-6,4
in 0.063-0.252
hdd Qprin [/min 1
gal/min 0.26

ED = czas wigczenia



Wiazka uchwytu
chtodzona gazem
THP 160d,

THP 220d,

THP 260d

84

WSKAZOWKA!

W przypadku korpuséw palnika spawalniczego TTB160 G, TTB 220 G oraz TTB 300
W dane dotyczace pradu spawania obowigzujg wylgcznie przy zastosowaniu seryj-
nych elementéw ulegajacych zuzyciu.

W przypadku zastosowania soczewek gazowych i krotszych dysz gazowych parametry
pragdu spawania ulegajg zmniejszeniu.

WSKAZOWKA!

Podczas spawania na granicy wydajnosci palnika spawalniczego nalezy uzy¢
odpowiednio wiekszych elektrod wolframowych i $rednic otworow dysz gazowych,
aby wydluzy¢ zywotnos¢ elementéw ulegajgcych zuzyciu.

Uwzgledni¢ natezenie pradu, balans AC, przesuniecie pradu AC jako czynniki
wptywajgce na moc.

THP 160d THP 220d
Prad spawania przy | (amper) 35% ED* 160 35% ED* 220
10 min / 40°C (104°F) 60% ED* 120 60% ED* 170
DC 100% ED* 90 100% ED* 130
Prad spawania przy | (amper) 35% ED* 120 35% ED* 180
10 min / 40°C (104°F) 60% ED* 90 60% ED* 130
100% ED* 70 100% ED* 100
Norma Argon Argon
EN 439
m 4,0/8,0 4,0/8,0
ft+in 13+1.48/26+296 13+1.48/26+2.96
THP 260d
Prad spawania przy | (amper) 35% ED* 260

10 min / 40°C (104°F) 60% ED* 200
DC 100% ED* 150

Prad spawania przy | (amper) 35% ED* 200
10 min / 40°C (104°F) 60% ED* 160
100% ED* 120
Norma Argon
EN 439
m 4,0/8,0
ft+in 13+1.48/26 +2.96

ED = cykl pracy



Wigzka uchwytu
chtodzona woda
— THP 300d,
THP 400d,

THP 500d

THP 300d THP 400d
Prad spawania przy | (amper) 60% ED* 300 60% ED* 400
10 min / 40°C (104°F) 100% ED* 230 100% ED* 300
DC
Prad spawania przy | (amper) 60% ED* 250 60% ED* 350
10 min / 40°C (104°F) 100% ED* 190 100% ED* 270
AC
Norma Argon Argon
EN 439
m 4,0/8,0 4,0/8,0
ft+in 13+1.48/26+2.96 13+ 1.48/26+2.96
W (wat) 650/ 650 850/ 850
I/min 1 1
gal/min 0.26 0.26
bar 3 3
psi 43 43
bar 55 5,5
psi 79 79
THP 500d
Prad spawania przy | (amper) 60% ED* 500
10 min / 40°C (104°F) 100% ED* 400
DC
Prad spawania przy | (amper) 60% ED* 400
10 min / 40°C (104°F) 100% ED* 300
AC
1 Norma Argon
' EN 439
. %T]B: m 4,0/8,0
(%i L ft+in 13+1.48/26 + 2.96
bk P ** W (wat) 850/ 1400
bk Qi [/min 1
gal/min 0.26
b D i bar 3
psi 43
a— Pmaks bar 5,5
psi 79

ED = cykl pracy

Najmniejsza wydajno$¢ chtodzenia wg normy IEC 60974-2

*
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Siguranta

SIGURANTA

88

/\  PERICOL!

Pericol din cauza utilizarii gresite si a lucrarilor executate defectuos.

Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale si daune materiale grave.

» Toate lucrarile si functiiile descrise Tn acest document pot fi executate doar de catre
personal de specialitate calificat.

» Cititi si intelegeti acest document.

p» Cititi si infelegeti toate MU ale componentele de sistem, in special prescriptiile de
securitate.

/\  PERICOL!

Pericol din cauza curentului electric si pericol de accidentare din cauza sarmei
pentru sudare.

Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale si daune materiale grave.

» Comutati intrerupatorul de retea al sursei de curent in pozitia -O-.

» Deconectati sursa de curent de la refea.

» Asigurati-va ca sursa de curent raméane separata de la retea pana la incheierea tutu-
ror lucrarilor.

/\  PERICOL!

Pericol de electrocutare.

Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale si daune materiale grave.

» Toate cablurile, conductele si pachetele de furtunuri trebuie sa fie intotdeauna bine
racordate, nedeteriorate, izolate corect si dimensionate suficient.

/\  ATENTIE!

Pericol de arsuri din cauza componentelor pistoletului de sudare si a lichidului de

racire care devin fierbinti.

Urmarea o pot reprezenta arsuri grave.

» Inainte de inceperea oricérei lucrari descrise in prezentele instructiuni de utilizare
Iasati toate componentele pistoletului de sudare si lichidul de racire sa se raceasca
pana la temperatura camerei (+25 °C, +77 °F).

/\  ATENTIE!

Pericol de deteriorare prin functionarea fara lichid de racire.

Urmarea o pot reprezenta daune materiale grave.

» Nu puneti niciodata in functiune pistolete de sudare racite cu apa fara lichid de
racire.

» Producatorul nu este responsabil pentru daunele astfel rezultate; toate pretentiile de
garantie se anuleaza.




/\  ATENTIE!

Pericol din cauza scurgerilor de lichid de racire.

Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale si daune materiale grave.

» Obturati intotdeauna furtunurile de lichid de racire ale pistoletelor de sudare racite
cu apa, folosind busoanele de plastic montate pe ele, atunci cand furtunurile sunt
decuplate de la aparatul de racire sau de dispozitivul de avans sarma.
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Generalitati

Generalitati Pistoletele de sudare WIG sunt deosebit de robuste si fiabile. Manerul cu forma ergono-
mica si distributia optima a greutatii permit utilizarea fara efort.
Pistoletele de sudare sunt disponibile in varianta racita cu gaz si cu apa si se pot adapta
unor sarcini diverse.
Pistoletele de sudare sunt adecvate mai ales pentru productia de serie si individuala,
precum si pentru ateliere.

Pistoletul de

Pistoletul de sudare Up/Down dispune
sudare Up/Down

de urmatoarele funciii:

Modificarea puterii de sudare cu ajutorul
tastei Up/Down (+/-)

Formarea de calote in legatura cu pro-
cedeul de sudare WIG AC

Reducere intermediara in legatura cu
modul de functionare Tn 4 timpi

(l1>12)

Formarea calotei

1
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Reducere intermediara

Schimbarea

interfetei-utiliza-

tor
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Montarea pieselor de uzura

Montarea consu- Consumabile sistem A cu duza de gaz (fara filet)
mabilelor sistem
A 1 2

REMARCA!

Nu strangeti capacul pistoletului decat atat cat electrodul de wolfram sa nu se mai
poata migsca manual.

*

Manson de etansare din cauciuc, care se poate schimba, doar pentru TTB 220
G/A

in functie de modelul pistoletului de sudare, in loc de piulita de fixare se poate
utiliza o lentila de gaz.

REMARCA!

Pericol de deteriorare a filetului.
Piulita de fixare sau lentila de gaz trebuie stransa doar putin.
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Montarea consu-
mabilelor sistem
P

Consumabile sistem P cu duza de gaz cu filet

REMARCA!

Nu strangeti capacul pistoletului decat atat cat electrodul de wolfram sa nu se mai
poata misca manual.

*

Manson de etansare din cauciuc, care se poate schimba, doar pentru TTB 220
G/P

o in functie de modelul pistoletului de sudare, in loc de piulita de fixare se poate
utiliza o lentila de gaz.

REMARCA!

Pericol de deteriorare a filetului.
Piulita de fixare sau lentila de gaz trebuie stransa doar putin.




Instalare si punere in functiune

Montarea corpu-
lui pistoletului

IMPORTANT! La montarea corpului pistoletului aveti grija ca acesta sa fie impins pana
la opritor si anclansat.
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Racordarea pisto-
letului de sudare
la sursa de
curent si la apa-
ratul de racire

AY

ATERERRRY

Pistolet de sudare WIG cu stecér Tuchel Pistolet de sudare WIG cu stecar TIG Multi Connec-

tor

REMARCA!

inainte de fiecare punere in functiune controlati inelul de etansare de la racordul
pistoletului de sudare si nivelul lichidului de racire!

in timpul regimului de sudare controlati periodic debitul lichidului de récire.

Rasucirea corpu-
lui pistoletului
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inlocuirea corpu-
lui pistoletului -
pistolet de
sudare racit cu
gaz

REMARCA!

La schimbarea corpului pistoletului asigurati-va ca asamblati numai sisteme din

aceeasi categorie.

» Nu montati corpuri de pistolet racite cu gaz pe pachete de furtunuri racite cu apa sau
invers!

IMPORTANT! La montarea corpului pistoletului aveti grija ca acesta sa fie impins pana
la opritor si anclansat!

inlocuirea corpu- |I| Opriti sursa de curent si decuplati de la reteaua electrica;

lui pistoletului - Asteptati sa se termine faza de oprire a sistemului de racire

pistolet de

sudare racit cu [2] Daca exista un aparat de racire CU 600 MC:

apa Goliti pachetul de furtunuri cu ajutorul sursei de curent sau pistoletului de sudare

Daca exista alte aparate de racire:
Obturati furtunul pentru tur-lichid de racire de la aparatul de racire

E| Purjati cu aer comprimat de max. 4 bar furtunul pentru tur-lichid de racire, asa incat
0 mare parte a agentului de racire sa curga inapoi in recipientul pentru lichid de
racire

96



Curatati interfata pachetului de furtunuri cu aerul comprimat
Uscati corpul pistoletului cu o laveta
|E| Montati capacul de protectie pe corpul pistoletului

REMARCA!

La schimbarea corpului pistoletului asigurati-va ca asamblati numai sisteme din

aceeasi categorie.

» Nu montati corpuri de pistolet racite cu gaz pe pachete de furtunuri racite cu apa sau
invers!

IMPORTANT! La montarea corpului pistoletului aveti grija ca acesta sa fie impins pana
la opritor si anclansat.

Montarea corpului pistoletului
|E Racordarea sursei de curent la retea si pornirea
@ Apasati butonul Test gaz de la sursa de curent

Timp de 30 s se emite gaz de proteciie.

|E| yerificarea debitului lichidului de racire:
In recipientul pentru lichid de racire trebuie sa se observe fluxul de retur fara intreru-
peri.

Efectuati o sudare de proba si verificafi calitatea cusaturii sudate
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Blocarea
schimbarii corpu-
lui pistoletului
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Generalitati

intretinere, ingrijire si eliminare
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intretinerea la fie- -  Controlati piesele de uzur3, inlocuiti piesele de uzura defecte

care punere in - Stergeti duza de gaz de stropii de sudura

functiune
Suplimentar la fiecare punere in functiune, la pistoletele de sudare racite cu apa:
- Asigurati-va ca toate racordurile pentru agent de racire sunt etanse
- Asigurati-va ca exista un retur corect al agentului de racire

Eliminarea ca Eliminati aparatul doar in conformitate cu normele nationale si regionale.
deseu
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Diagnoza erorilor, remedierea defectiunilor

Dlagnc_)za erorilor,  pijstoletul de sudare nu se poate conecta
remedierea < A . o o s
. Cauza: Inchizatoarea-baioneta este indoita
defectiunilor ) . T ) )
Remediere: Inlocuiti inchizatoarea-baioneta

Lipsa curent de sudura

intrerupatorul de retea al sursei de curent este cuplat, indicatoarele de la sursa de curent
sunt aprinse, exista gaz de protectie

Cauza: Racord de punere la masa gresit
Remediere: Realizati corect conexiunea la masa

Cauza: cablul de curent de la pistoletul de sudare intrerupt
Remediere: nlocuiti pistoletul de sudare

Cauza: Electrodul de wolfram slabit
Remediere: Strangeti electrodul de wolfram cu ajutorul capacului pistoletului

Cauza: Piese de uzura slabite
Remediere: Strangeti piesele de uzura

lipsa functie dupa apasarea butonului arzatorului

Intrerupéatorul de retea este cuplat, indicatoarele de la sursa de curent sunt aprinse,
exista gaz de protectie

Cauza: conectorul de comanda nu este cuplat
Remediere: cuplati conectorul de comanda

Cauza: pistoletul de sudare sau conductorul de comanda al pistoletului de sudare
defecte

Remediere: nlocuiti pistoletul de sudare

Cauza: Conexiunile cu fisa ,buton arzator / conductor de comanda / sursa de
curent® sunt defectuoase

Remediere: Verificati conexiunea cu fisa / duceti sursa de curent sau pistoletul de
sudare la service

Cauza: Circuitul imprimat din pistoletul de sudare defect
Remediere: Inlocuiti circuitul imprimat

Scanteie la racordul pistoletului de sudare
Cauza: Racord pistolet de sudare neetans
Remediere: Tnlocuiti garnitura inelara de la inchizitoarea-baioneta

Scéanteie la maner
Cauza: Pachet de furtunuri neetans
Remediere: Inlocuiti pachetul de furtunuri

Cauza: Racordul furtunului de gaz de protectie la corpul pistoletului neetans
Remediere: Repozitionati furtunul si izolaj
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Lipsa gaz de protectie
toate celelalte funciii exista

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

butelie de gaz goala
inlocuiti butelia de gaz

reductor de presiune pentru gaz defect
inlocuiti electrovalva de gaz

Furtunul de gaz nu este montat, este indoit sau este defect
Montati furtunul de gaz, pozati-I drept. Inlocuiti furtunul de gaz defect

pistolet de sudare defect
inlocuiti pistoletul de sudare

electrovalva de gaz defecta
Informati service-ul (dispuneti inlocuirea electrovalvei de gaz)

caracteristici de sudare defectuoase

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

parametri de sudare falsi
verificati setarile

Racord de punere la masa gresit
Verificati racordul de masa si borna in ceea ce priveste polaritatea

Pistoletul de sudare devine foarte fierbinte

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:

Remediere:

pistoletul de sudare este dimensionat insuficient
respectati durata activa si limitele de incarcare

doar la instalatiile cu racire pe apa: Debitul apei prea mic

Controlati nivelul apei, debitul de apa, murdaria apei etc., pompa pentru
agent de racire este blocata: Rotiti arborele pompei pentru agent de racire
cu ajutorul surubelnitei, in dreptul pasajului

doar la instalatiile cu racire pe apa: Parametrul ,ctrl. ap.racire” se afla pe
,OFF".

In meniul de configurare setati parametrul ,ctrl. ap.ricire” pe ,Aut‘ sau ,ON“.



Porozitate a cordonului sudat

Cauza: Formare de stropi in duza de gaz, din acest motiv cordonul de sudura pro-
tejat insuficient cu gaz

Remediere: Indepartati stropii de sudura

Cauza: Gauri n furtunul de gaz sau racordare imprecisa a furtunului de gaz
Remediere: Inlocuiti furtunul de gaz

Cauza: Garnitura inelara de la racordul central este taiata sau defecta
Remediere: Inlocuiti garnitura inelara

Cauza: Umiditate/condens in conducta de gaz
Remediere: Conducta de gaz uscata

Cauza: Debit de gaz prea puternic sau prea mic
Remediere: Corectati debitul de gaz

Cauza: Debit de gaz insuficient la inceputul sau sfarsitul sudarii
Remediere: Mariti pre-debitul de gaz si post-fluxul de gaz

Cauza: S-a aplicat prea mult decofrol
Remediere: Indepartati decofrolul in exces / aplicati mai putin decofrol

Caracteristici slabe de aprindere
Cauza: Electrod de wolfram inadecvat (de exemplu electrod WP la sudare DC)
Remediere: Utilizati electrod de wolfram adecvat

Cauza: Piese de uzura slabite
Remediere: Strangeti piesele de uzura

Duza de gaz se fisureaza
Cauza: Electrodul de wolfram nu iese suficient din duza de gaz
Remediere: Scoateti electrodul de wolfram mai mult din duza de gaz
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Date tehnice

Generalitati

Corp pistolet
racit cu gaz -
TTB 160, TTB
220, TTB 260

104

Tensiune de mers in gol maxim admisa 113V
(Uo)
Tensiune de amorsare maxim admisa 10 kV
(Up)

Produsul corespunde cerintelor conform normei IEC 60974-7.

Date tehnice privind tasta pistoletului:

Umax 35V
Imax 100 mA

Functionarea tastei pistoletului este permisa numai in conformitate cu datele tehnice.

TTB 160 G TTB 220 G
Curent de sudare la | (amperi) 35 % ED* 160 35 % ED* 220
10 min / 40°C (104°F) 60 % ED* 120 60 % ED* 170
DC 100 % ED* 90 100 % ED* 130
Curent de sudare la | (amperi) 35 % ED* 120 35 % ED* 180
10 min / 40°C (104°F) 60 % ED* 90 60 % ED* 130
AC 100 % ED* 70 100 % ED* 100
1 Norma Argon Argon
' EN 439
@g mm 1,0-3,2 1,0-4,0
4 in. 0.039-0.126 0.039-0.158
TTB 260 G
Curent de sudare la | (amperi) 35 % ED* 260
10 min / 40°C (104°F) 60 % ED* 200
DC 100 % ED* 150
Curent de sudare la | (amperi) 35 % ED* 200
10 min / 40°C (104°F) 60 % ED* 160
AC 100 % ED* 120
1 Norma Argon
' EN 439
((Electrode & mm 1'6 B 6’4
in. 0.063 - 0.252

DA = durata activa



Corp pistolet
racit cu apa -
TTB 300, TTB
400, TTB 500

REMARCA!

Pentru corpurile pistoletului TTB160 G, TTB 220 G si TTB 300 W sunt valabile
datele privind curentul de sudare doar la utilizarea consumabilelor disponibile ca

dotare in serie.

La utilizarea lentilelor de gaz si a duzelor de gaz mai scurte se reduc datele privind

curentul de sudare.

REMARCA!

Pentru corpurile de arzator TTB 160 G, TTB 220 G si TTB 260 G indicatiile privind
curentul de sudare se aplica numai de la o lungime a corpului de arzator 2 65 mm.
Daca se utilizeaza corpuri de arzator mai scurte, curentul de sudare se reduce cu 30%.

TTB 300 W TTB 400 W
Curent de sudare la | (amperi) 60 % ED* 300 60 % ED* 400
10 min / 40°C (104°F) 100 % ED* 230 100 % ED* 300
DC
Curent de sudare la | (amperi) 60 % ED* 250 60 % ED* 350
10 min / 40°C (104°F) 100 % ED* 190 100 % ED* 270
AC
1 Norma Argon Argon
' EN 439
(Electrode & mm 1’0 - 3’2 1’0 - 4’0
in. 0.039-0.126 0.039 - 0.157
hdd Qi I/min 1 1
gal./min 0.26 0.26
TTB 500 W
Curent de sudare la | (amperi) 60 % ED* 500
10 min / 40°C (104°F) 100 % ED* 400
DC
Curent de sudare la | (amperi) 60 % ED* 400
10 min / 40°C (104°F) 100 % ED* 300
AC
1 Norma Argon
' EN 439
mm 1,6-6,4
in. 0.063 - 0.252
hdd Qprin I/min 1
gal./min 0.26

ED = durata activa
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Pachet de furtu-
nuri racit cu gaz -
THP 160d,

THP 220d,

THP 260d

106

REMARCA!

Pentru corpurile pistoletului TTB160 G, TTB 220 G si TTB 300 W sunt valabile
datele privind curentul de sudare doar la utilizarea consumabilelor disponibile ca
dotare in serie.

La utilizarea lentilelor de gaz si a duzelor de gaz mai scurte se reduc datele privind
curentul de sudare.

REMARCA!

La sudarea la limita de putere a pistoletului de sudare, utilizati electrozi de wolfram
mai mari si diametre ale deschiderii duzelor de gaz mai mari, pentru a mari durata
de viata a consumabilelor.

Atentie la intensitatea curentului, AC-Balance si offset curent AC ca factori care consti-
tuie puterea!

THP 160d

Curent de sudare la 35 % ED* 160
10 min / 40°C (104°F) 60 % ED* 120
DC 100 % ED* 90

THP 220d

35 % ED* 220
60 % ED* 170
100 % ED* 130

| (amperi)

Curent de sudare la | (amperi) 35 % ED* 120 35 % ED* 180
10 min / 40°C (104°F) 60 % ED* 90 60 % ED* 130
100 % ED* 70 100 % ED* 100
Norma Argon Argon
EN 439
m 4,0/8,0 4,0/8,0
ft +in. 13+1.48/26+296 13+1.48/26+2.96
THP 260d
Curent de sudare la | (amperi) 35 % ED* 260

10 min / 40°C (104°F) 60 % ED* 200
DC 100 % ED* 150

Curent de sudare la | (amperi) 35 % ED* 200
10 min / 40°C (104°F) 60 % ED* 160
100 % ED* 120
Norma Argon
EN 439
m 4,0/8,0
ft +in. 13+1.48/26 +2.96

ED = durata activa



Pachet de furtu-
nuri racit cu apa -
THP 300d,

THP 400d,

THP 500d

THP 300d THP 400d
Curent de sudare la | (amperi) 60 % ED* 300 60 % ED* 400
10 min / 40°C (104°F) 100 % ED* 230 100 % ED* 300
DC
Curent de sudare la | (amperi) 60 % ED* 250 60 % ED* 350
10 min / 40°C (104°F) 100 % ED* 190 100 % ED* 270
AC
Norma Argon Argon
EN 439
m 4,0/8,0 4,0/8,0
ft +in. 13+1.48/26+2.96 13+ 1.48/26+2.96
W (wati) 650/ 650 850/ 850
I/min 1 1
gal./min 0.26 0.26
bar 3 3
psi 43 43
bar 55 5,5
psi 79 79
THP 500d
Curent de sudare la | (amperi) 60 % ED* 500
10 min / 40°C (104°F) 100 % ED* 400
DC
Curent de sudare la | (amperi) 60 % ED* 400
10 min / 40°C (104°F) 100 % ED* 300
AC
1 Norma Argon
' EN 439
. %T]B: m 4,0 / 8,0
(/74 L ft +in. 13+1.48/26 + 2.96
bk P ** W (wati) 850/ 1400
bk Qi [/min 1
gal./min 0.26
b D i bar 3
psi 43
b Do bar 5,5
psi 79

ED = durata activa

Putere de racire minima conform normei IEC 60974-2

*
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Bezpecnost’

Bezpecnost’
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/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo v désledku nespravnej obsluhy a nespravne vykonanych prac.

Nasledkom mdzu byt vazne poranenia osdb alebo materialne Skody.

» VSetky prace a funkcie opisané v tomto dokumente smie vykonavat iba odborne
vy$koleny personal.

» Preditajte si tento dokument tak, aby ste mu porozumeli.

» Preditajte si vSetky navody na obsluhu systémovych komponentov, najma
bezpeénostné predpisy tak, aby ste im porozumeli.

/A NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo zasahu elektrickym pridom a nebezpecenstvo poraneni
sposobenych vystvajucou sa drétovou elektrodou.

Néasledkom mézu byt vaZne poranenia osdb alebo materialne Skody.

» Sietovy spina¢ prudového zdroja prepnite do polohy - O -.

» Prudovy zdroj odpojte od siete.

» Zaistite, aby prudovy zdroj zostal az do ukoncenia vSetkych prac odpojeny od siete.

/A NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo zasahu elektrickym prudom.

Nasledkom mézu byt vazne poranenia osdb alebo materidlne Skody.

» V3etky kable, vedenia a hadicové vedenia musia byt pevne pripojené,
neposkodené, spravne zaizolované a dostato€ne nadimenzované.

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo popalenia v désledku hortcich komponentov zvaracieho horaka

a horuceho chladiaceho média.

Nasledkom mdzu byt vazne zranenia v désledku obarenia.

» Pred zac¢atim vSetkych prac opisanych v tomto navode na obsluhu nechajte vsetky
komponenty zvaracieho horaka a chladiace médium vychladit na izbovu teplotu
(+25 °C, +77 °F).

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo poskodenia v dosledku prevadzky bez chladiaceho média.

Nasledkom mézu byt vazne materialne Skody.

» Zvaracie horaky chladené vodou nikdy neprevadzkujte bez chladiaceho média.

» Za Skody z toho vyplyvajuce vyrobca neruéi, preto zanikaju vSetky naroky na plnenie
Z0 zaruky.

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo tniku chladiaceho média.

Nasledkom mdzu byt vaZzne poranenia osdb alebo materialne Skody.

» Ked sa hadice chladiaceho média zvaracich horakov chladenych vodou odpajaju od
chladiaceho zariadenia &i podavaca drétu, vzdy ich uzatvarajte plastovym
uzaverom.




Vseobecné informacie

Vseobecne Zvaracie horaky TIG maju mimoriadne robustnu konstrukciu a su velmi spolahlivé. Ergo-
nomicky tvarovana rukovat a optimalne rozlozenie hmotnosti umoZzfuju pracu bez poci-
tov unavy.

Zvaracie horaky su k dispozicii chladené vodou a plynom a daju sa prisposobit
najréznejSim uloham.

Zvaracie horaky su vhodné najma pre manualnu sériovu aj kusovu vyrobu ako aj pre
pracu v dielfach.

Horak Up/Down Horak Up/Down disponuje nasledujucimi

funkciami:

zmena zvaracieho vykonu pomocou
tlacidiel Up/Down (+/-)

tvorba kaloty v spojeni so zvaracim
postupom TIG AC

prechodné znizenie v spojeni so 4-
taktnym prevadzkovym rezimom
(l1>12)

Tvorba kaloty

1
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Prechodné znizenie

Vymena
pouzivatel'ského
rozhrania

112




Namontovat' spotrebné diely

Montaz spo-
trebnych dielov
systému A

Spotrebny diel systému A s nastrénou plynovou dyzou

2

UPOZORNENIE!

Krytku horaka utiahnite len natolko, aby sa volframova elektréda uz nedala ru¢ne
posuvat’.

*

Vymenitelny gumeny uzaver vhodny iba pre TTB 220 G/A
V z4vislosti od vyhotovenia zvaracieho hordka sa namiesto upinacej skrutky
mdze pouzit plynova SoSovka.

*%

UPOZORNENIE!

Nebezpecenstvo poskodenia zavitu.
Upinaciu maticu alebo plynovu So3ovku zatiahnite iba zlahka.
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Montaz spo-
trebnych dielov
systému P

114

Spotrebny diel systému P so skrutkovatelnou plynovou dyzou

UPOZORNENIE!

Krytku horaka utiahnite len natolko, aby sa volframova elektréda uz nedala ru¢ne
posuvat’.

*

Vymenitelny gumeny uzaver vhodny iba pre TTB 220 G/P
V zavislosti od vyhotovenia zvaracieho horaka sa namiesto upinacej skrutky
moze pouzit plynova SoSovka.

*%

UPOZORNENIE!

Nebezpecenstvo poskodenia zavitu.
Upinaciu maticu alebo plynova So8ovku zatiahnite iba zlahka.




Instalacia a uvedenie do prevadzky

Montaz tela
zvaracieho
horaka

DOLEZITE UPOZORNENIE! Pri montovani tela zvaracieho horaka dbajte na to, aby bol
zasunuty a zapnuty az po zarazku.
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Pripojenie
zvaracieho
horaka

k pradovému
zdroju a chladia-
cemu zariadeniu

Otocenie tela
zvaracieho
horaka

116

ATERERRRY

Zvaraci horak TIG s riadiacou zastrckou Tuchel

UPOZORNENIE!

Pred kazdym uvedenim do prevadzky skontrolujte tesniaci krizok na pripoji
zvaracieho horaka a stav chladiaceho média!

Zvaraci horak TIG s riadiacou zastrckou TMC

Poc&as zvaracieho reZimu kontrolujte v pravidelnych intervaloch prietok chladiaceho

média.




Vymena tela
zvaracieho
horaka — plynom
chladené
zvaracie horaky

Vymena tela
zvaracieho
horaka — vodou
chladené
zvaracie horaky

UPOZORNENIE!

Pri vymene tela zvaracieho horaka dbajte na to, aby sa montovali iba systémy,

ktoré k sebe patria.

» Nemontujte na vodou chladené hadicové vedenia tela plynom chladenych zvaracich
horakov a naopak!

DOLEZITE UPOZORNENIE! Pri montovani tela zvaracieho horaka dbajte na to, aby bol
zasunuty a zapnuty az po zarazku.

|I| Vypnite pridovy zdroj a odpojte ho od elektrickej siete;
VycCkajte, kym uplynie faza dobehu chladiaceho systému.

m Pri pripojenom chladiacom zariadeni CU 600 MC:
vyprazdnite hadicové vedenie zvaracieho horaka pomocou pruadového zdroja alebo
zvaracieho horaka

Pri ostatnych chladiacich zariadeniach:
hadicu na obeh chladiaceho média odpojte od chladiaceho zariadenia.

E| Hadicu na obeh chladiaceho média vyfuknite stlacenym vzduchom s tlakom max.
4 bary, aby vacsina chladiaceho média vtiekla spat’ do nadrze na chladiace médium.
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Miesto naspojkovania na hadicovom vedeni ocistite stlatenym vzduchom.
Telo zvaracieho horaka osuste handrickou.
|E| Na telo zvaracieho horaka pripevnite ochrannu krytku.

UPOZORNENIE!

Pri vymene tela zvaracieho horaka dbajte na to, aby sa montovali iba systémy,

ktoré k sebe patria.

» Nemontujte na vodou chladené hadicové vedenia tela plynom chladenych zvaracich
horakov a naopak!

DOLEZITE UPOZORNENIE! Pri montovani tela zvaracieho horaka dbajte na to, aby bol
zasunuty a zapnuty az po zarazku.

Namontujte telo zvaracieho horaka.
Pradovy zdroj pripojte k sieti a zapnite ho.
Na prudovom zdroji stlacte tlacidlo kontroly plynu

& EE]

30 s bude unikat’ ochranny plyn.

|E| Kontrola prietoku chladiaceho média:
v nadrzi na chladiace médium musi byt vidno bezchybny spéatny pritok chladiaceho
média.

Vykonajte skudobné zvaranie a skontrolujte kvalitu zvarového spoja
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Zablokovanie
vymeny

zvaracieho
horaka



Osetrovanie, udrzba a likvidacia

VsSeobecné
informacie
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Udrzba

pri kazdom uve-
deni

do prevadzky

Likvidacia

- Skontrolujte spotrebné diely a poSkodené spotrebné diely vymerite
- Plynovu hubicu zbavte rozstrekov pri zvarani.

Okrem toho pri kazdom uvedeni do prevadzky, pri vodou chladenych zvaracich
horakoch:
- zaistite, aby boli vSetky pripojky chladiaceho média tesné,

- zaistite, aby bol zaisteny spatny tok chladiaceho média v sulade s predpismi.

Likvidaciu vykonat iba podla platnych narodnych a regionalnych ustanoveni.
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Diagnostika chyb, odstranenie chyb

Diagnostika
chyb,
odstranenie chyb

122

Zvaraci horak sa neda pripojit’
Pricina: Bajonetové upevnenie je ohnuté
Odstranenie Vymerite bajonetové upevnenie

Ziaden zvaraci prud
Sietovy spina¢ pradového zdroja je zapnuty, zobrazenia na prudovom zdroji svietia,
ochranny plyn je pritomny

Pricina: Chybna pripojka uzemnenia
Odstranenie Pripojku uzemnenia vytvorte v sulade s predpismi

Pricina: Preruseny prudovy kabel vo zvaracom horaku
Odstranenie Zvéaraci horak vymente

Pricina: Volframova elektréda je volna
Odstranenie Volframovu elektrédu pevne zatiahnite pomocou krytky hordka

Pricina: Uvolnené spotrebné diely
Odstranenie Spotrebné diely pevne zatiahnite

po stlaceni tlacidla horaka zariadenie nefunguje
Sietovy spinac je zapnuty, zobrazenia na prudovom zdroji svietia, ochranny plyn je
pritomny

Pricina: Riadiaca zastr€ka nie je zasunuta
Odstranenie Zasurite riadiacu zastréku

Pricina: Chybny zvaraci horak alebo ovladacie vedenie zvaracieho horaka
Odstranenie Vymerite zvaraci horak

Pri€ina: Chybné zastrékové spojenia ,tlacidlo horaka / ovladacie vedenie / pradovy
zdroj*

Odstranenie Skontrolujte zastrékové spojenie/odovzdajte pradovy zdroj alebo zvaraci
: horak do servisu

Pricina: Chybna doska ploSnych spojov v zvaracom horaku
Odstranenie Vymerite dosku

VF-preskok na pripojke zvaracieho horaka
Pri€ina: Netesna pripojka zvaracieho horaka
Odstranenie Vymerite O-kruzok na bajonetovom upevneni



VF-preskok na rukovati
Pricina: Hadicové vedenie nie je tesné
Odstranenie Vymerite hadicové vedenie

Pricina: Netesnost pripojky hadice s ochrannym plynom k telesu horaka
Odstranenie Hadicu prisadte a utesnite

Ziaden ochranny plyn
VSetky ostatné funkcie su pritomné

Pri€ina: Prazdna plynova flasa
Odstranenie Vymerite plynovu flasu

Pricina: Chybny redukény ventil plynu
Odstranenie Vymerite reduk&ny ventil plynu

Pricina: Plynova hadica nie je namontovana, je zalomena alebo poskodena

Odstranenie Namontujte plynovu hadicu, uloZte ju priamo. Chybnu plynova hadicu
: vymerite.
Pri€ina: Chybny zvaraci horak

Odstranenie Zvéaraci horadk vymente

Pricina: Chybny elektromagneticky ventil plynu

Odstranenie Upovedomte servisnu sluzbu (nechajte vymenit’ elektromagneticky ventil
' plynu)

Zlé zvaracie vlastnosti
Pricina: Chybné zvaracie parametre
Odstranenie Skontrolujte nastavenia

Pri€ina: Chybna pripojka uzemnenia
Odstranenie Skontrolujte polaritu pripojky uzemnenia a svorky

Zvaraci horak je priliS zohriaty
Pricina: Prilis slabo nadimenzovany zvaraci horak
Odstranenie ReSpektujte dobu zapnutia a medzné zatazenia

Pricina: Iba vodou chladené zariadenia: prietok vody je prili§ maly

Odstranenie Prekontrolujte stav vody, mnoZstvo prietoku vody, znedistenie vody, zablo-
: kované Cerpadlo chladiaceho média atd’.: pootocte hriadel ¢erpadla chladia-
ceho média pomocou skrutkovaéa na priechodzom otvore

Pricina: Iba vodou chladené zariadenia: parameter ,Riadenie chladiaceho zariade-
nia“ sa nachadza na ,OFF*.

Odstranenie V ponuke Setup nastavte parameter ,Riadenie chladiaceho zariadenia“ na
: LAut* alebo ,ON*.
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Porovitost’ zvarového Sva

Pricina: Tvorba rozstrekov v plynovej dyze, nasledkom toho nedostatocna plynova
ochrana zvarového Sva

Odstranenie Odstrarite rozstreky pri zvarani

Pricina: Diery v plynovej hadici alebo nepresné napojenie plynovej hadice
Odstranenie Vymerite plynovu hadicu

Pricina: O-krazok na centralnej pripojke je prerezany alebo chybny
Odstranenie Vymerite O-kruzok

Pricina: Vlhkost/kondenzat v potrubi plynu
Odstranenie Vysuste potrubie plynu

Pricina: Prilis vysoky alebo prili§ nizky predfuk plynu
Odstranenie Skorigujte predfuk plynu

Pricina: Nedostato¢né mnozstvo plynu na zaciatku zvarania alebo na konci zvarania
Odstranenie Zvyste dobu predfuku plynu a doprudenie plynu

Pricina: Nanesené prilis velké mnozstvo separacného prostriedku
Odstranenie PrebytoCny separacny prostriedok odstrarite/naneste menej separaéného
: prostriedku

Zlé zapalovacie charakteristiky
Pricina: Nevhodna volframova elektréda (napriklad elektréda WP pri zvarani DC)
Odstranenie Pouzite vhodnu volframovu elektrodu

Pri€ina: Uvolnené spotrebné diely
Odstranenie Pevne priskrutkujte spotrebné diely

Vznik trhlin na plynovej dyze
Pricina: Volframova elektréda netréi dost daleko z plynovej dyzy
Odstranenie Vysurite volframovu elektrédu z plynovej dyzy dalej




Technické udaje

VsSeobecné
informacie

Plynom chladené
telo zvaracieho
horaka —

TTB 160, TTB
220, TTB 260

Maximalne povolené napéatie chodu

naprazdno (Ugp)

Maximalne povolené zapalovacie napatie

(Up)

Vyrobok zodpoveda poziadavkam normy IEC 60974-7.

Technické udaje tlacidla horaka:

Umax

|max

13V

10 kV

35V
100 mA

Prevadzka tlacidla hordka je dovolena len v rozsahu technickych udajov.

TTB 160 G TTB 220 G
Zvaraci prud | (Ampéry) 35 % DZ* 160 35 % DZz* 220
pri 10 min/40°C 60 % DZ* 120 60 % DZ* 170
(104°F) 100 % DZ* 90 100 % DZ* 130
DC
Zvaraci prud | (Ampéry) 35 % Dz* 120 35 % DZ* 180
pri 10 min/40°C 60 % DZ* 90 60 % DZ* 130
(104°F) 100 % DZ* 70 100 % DZ* 100
AC
1 Norma Argoén Argoén
' EN 439
@g mm 1,0-3,2 1,0-4,0
4 in. 0,039 -0,126 0,039 - 0,158
TTB 260 G
Zvaraci prud | (Ampéry) 35 % DZ* 260
pri 10 min/40°C 60 % DZ* 200
(104°F) 100 % Dz* 150
DC
Zvaraci prud | (Ampéry) 35 % DZ* 200
pri 10 min/40°C 60 % DZ* 160
(104°F) 100 % DZ* 120
AC
1 Norma Argon
| EN 439
((Electrode & mm 1'6 - 6'4
in. 0,063 - 0,252

DZ = doba zapnutia
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Vodou chladené
telo zvaracieho
horaka —

TTB 300, TTB
400, TTB 500

126

UPOZORNENIE!

Pri telach zvaracich horakov TTB160 G, TTB 220 G a TTB 300 W sa Specifikacie
zvaracieho prudu uplatfiuju iba pri pouziti sériovych spotrebnych dieloch.
Pri pouZziti plynovych SoSoviek a kratSich plynovych dyz sa parametre zvaracieho prudu

znizuju.

UPOZORNENIE!

Pri telach zvaracich horékgv TTB 160 G, TTB 220 G a TTB 260 G platia parametre
zvaracieho pradu len od dizky tela zvaracieho horaka L 2 65 mm.
Pri pouziti kratSich tiel zvaracich horakov sa parametre zvaracieho pradu znizuju o 30 %.

TTB 300 W TTB 400 W
Zvaraci prud pri | (Ampéry) 60 % ED* 300 60 % ED* 400
10 min/40 °C (104 °F) 100 % ED* 230 100 % ED* 300
DC
Zvaraci prud pri | (Ampéry) 60 % ED* 250 60 % ED* 350
10 min/40 °C (104 °F) 100 % ED* 190 100 % ED* 270
AC
1 Norma Argon Argon
' EN 439
(Electrode o mm 110 - 312 1,0 - 4,0
in. 0,039 -0,126 0,039 - 0,157
hdd Qi I/min 1 1
gal./min 0,26 0,26
TTB 500 W
Zvaraci prud pri | (Ampéry) 60 % ED* 500
10 min/40 °C (104 °F) 100 % ED* 400
DC
Zvaraci prud pri | (Ampéry) 60 % ED* 400
10 min/40 °C (104 °F) 100 % ED* 300
AC
1 Norma Argon
' EN 439
mm 1,6-64
in. 0,063 - 0,252
hdd Qprin [/min 1
gal./min 0,26

7 = zatazovatel

UPOZORNENIE!

Pri telach zvaracich horakov TTB160 G, TTB 220 G a TTB 300 W sa Specifikacie
zvaracieho prudu uplatiiuju iba pri pouziti sériovych spotrebnych dielov.
Pri pouziti plynovych SoSoviek a kratSich plynovych dyz sa parametre zvaracieho prudu

znizuju.




UPOZORNENIE!

Pri zvarani na hornej hranici vykonu zvaracieho horaka pouzivajte primerane
vacésie volframové elektrédy a plynové dyzy s priemerom otvoru zodpovedajucej
velkosti, aby sa zvysila zivotnost’ spotrebnych dielov.

Zohladnite pri tom intenzitu prudu, AC-Balance a zbytkovy AC prud ako faktory
ovplyvAujuce vykon!

Plynom chladené THP 160d THP 220d
hadicové vedenie
_ Zvaraci prud pri | (ampéry) 35 % ED* 160 35 % ED* 220
THP 160d, 10 min/40°C (104°F) 60 % ED* 120 60 % ED* 170
THP 220d, DC 100 % ED* 90 100 % ED* 130
THP 260d Zvaraci prud | (ampéry) 35 % ED* 120 35 % ED* 180
pri 10 min/40°C 60 % ED* 90 60 % ED* 130
(104°F) 100 % ED* 70 100 % ED* 100
Norma argén argén
EN 439
m 4,0/8,0 4,0/8,0
ft +in. 13+1,48/26 +2,96 13 + 1,48/26 + 2,96
THP 260d
Zvaraci prud pri | (ampéry) 35 % ED* 260
10 min/40°C (104°F) 60 % ED* 200
DC 100 % ED* 150
Zvaraci prud | (ampéry) 35 % ED* 200
pri 10 min/40°C 60 % ED* 160
(104°F) 100 % ED* 120
Norma argén
EN 439
m 4,0/8,0
ft +in. 13 +1,48/26 + 2,96

7 = zatazovatel
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Vodou chladené
hadicové vedenie
— THP 300d,

THP 400d,
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THP 300d THP 400d
Zvaraci prud pri | (ampéry) 60 % ED* 300 60 % ED* 400
10 min/40°C (104°F) 100 % ED* 230 100 % ED* 300
DC
Zvaraci prud | (ampéry) 60 % ED* 250 60 % ED* 350
pri 10 min/40°C 100 % ED* 190 100 % ED* 270
(104°F)
AC
1 Norma argoén argoén
' EN 439
el m 4,0/8,0 4,0/8,0
(/74; L ft +in. 13+1,48/26 +2,96 13 + 1,48/26 + 2,96
bk P ** W (watty) 650/ 650 850/ 850
bk Qi [/min 1 1
gal./min 0.26 0.26
b D i bar 3 3
psi 43 43
JYVIr. bar 5,5 5,5
psi 79 79
THP 500d
Zvaraci prud pri | (ampéry) 60 % ED* 500
10 min/40°C (104°F) 100 % ED* 400
DC
Zvaraci prud | (ampéry) 60 % ED* 400
pri 10 min/40°C 100 % ED* 300
(104°F)
AC
1 Norma argoén
' EN 439
T m 4,0/8,0
(/74; L ft +in. 13 +1,48/26 + 2,96
bk P ** W (watty) 850 /1400
bk Qi [/min 1
gal./min 0.26
b D i bar 3
psi 43
JYVIF. bar 5,5
psi 79

*
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FRONIUS INTERNATIONAL GMBH

Froniusstralle 1
A-4643 Pettenbach
AUSTRIA
contact@fronius.com
www.fronius.com

Under www.fronius.com/contact you will find the addresses
of all Fronius Sales & Service Partners and locations

Find your
spareparts online

spareparts.fronius.com



https://spareparts.fronius.com/
https://spareparts.fronius.com/

