/ Perfect Charging / Perfect Welding / Solar Energy

TTB 160 G, TTB 220 G, TTB 260 G
TTB 300 W, TTB 400 W, TTB 500 W
THP 160d G, THP 220d G

THP 260d G

THP 300d W, THP 400d W

THP 500d W
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Upute za upotrebu

Ruéni gorionik za zavarivanje za TIG
Istruzioni per l'uso

Torcia per saldatura manuale TIG
BEFIR

TIG F8hiaEb—TF
PykoBoACTBO No aKcnyaTauum
Py4yHas ropenka ansa ceapku WIG
Kullanim kilavuzu

TIG el torcu

H A1 55

WIG F LB

Fronius prints on elemental chlorine free paper (ECF) sourced from certified sustainable forests (FSC).
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Sigurnost

Sigurnost

/\ UPOZORENJE!

Opasnost uslijed nepravilnog rukovanja i neispravno izvedenih radova.

Posljedica mogu biti teSke ozljede i materijalna Steta.

» Sve radove i funkcije opisane u ovom dokumentu smije obavljati samo educirano
struéno osoblje.

» S razumijevanjem procitajte ovaj dokument.

» S razumijevanjem procitajte ove upute za upotrebu komponenti sustava, a posebno
sigurnosne propise.

/\ UPOZORENJE!

Opasnost od elektricne struje i opasnost od ozljeda u sluc¢aju ispadanja zicane
elektrode.

Posljedica mogu biti teSke ozljede i materijalna Steta.

» Mrezni prekidac izvora struje prebacite u polozaj - O -.

» Odvojite izvor struje od mreze.

» Osigurajte da do zavrSetka svih radova izvor struje ostane odvojen od mreze.

/\ UPOZORENJE!

Opasnost od elektri¢ne struje.

Posljedica mogu biti teSke ozljede i materijalna Steta.

» Svikabeli, vodovi i paketi crijeva uvijek moraju biti Evrsto pri€vrsceni, neosteéeni,
ispravno izolirani i prikladnih dimenzija.

/\ OPREZ!

Opasnost od opeklina uslijed rada s vru¢éim komponentama gorionika za zavari-

vanje i vruéim rashladnim sredstvom.

Posljedica mogu biti teSke opekline.

» Prije poCetka svih radova opisanih u ovim uputama za upotrebu, ostavite da se sve
komponente gorionika za zavarivanje i rashladno sredstvo ohlade na sobnu tempe-
raturu (+ 25 °C, + 77 °F).

/\ OPREZ!

Opasnost od ostecenja uslijed rada bez rashladnog sredstva.

Posljedica moze biti teSka materijalna Steta.

» Vodom hladeni gorionik za zavarivanje nikada ne stavljajte u pogon bez rashladnog
sredstva.

» Proizvodac ne odgovara za tako nastale Stete i prestaju vrijediti svi jamstveni zaht-
jevi.




/\ OPREZ!

Opasnost u slu€aju curenja rashladnog sredstva.

Posljedica mogu biti teSke ozljede i materijalna Steta.

» Crijeva za rashladno sredstvo vodom hladenog gorionika za zavarivanje uvijek zat-
varajte plasti¢nim ¢epom ugradenim na crijeva ako su ona odvojena od rashladnog
uredaja ili sustava za pomicanje zice.




Opcenito

Opc¢e informacije  Tijelo gorionika za TIG izuzetno je robusno i pouzdano. Ergonomski oblikovana skolj-
kasta ru¢ka i optimalna raspodjela teZine omogucavaju jednostavan rad bez zamaranja.
Gorionici za zavarivanje dostupni su u izvedbi za hladenje plinom i vodom i mogu se pril-
agoditi najrazli¢itijim zadacima.
Gorionici za zavarivanje posebno su prikladni za ruénu serijsku proizvodnju i poje-
dina¢nu proizvodnju, kao i za radionice.

Up/Down gorio-

| o= Up/Down gorionik za zavarivanje ras-
nik za zavarivanje

polaze sljedec¢im funkcijama:

promjena snage zavarivanja pritiskom
na tipke gore/dolje (+/-)

stvaranje kapica u okviru postupka
zavarivanja TIG AC

meduopadanje u kombinaciji s nadinom
rada s 4 takta

(l1>12)

Stvaranje kapica




Meduopadanje

Zamjena

korisni¢kog

lja

suce




Montaza potrosnih dijelova

Montaza
potrosnih dije-
lova sustava A

Potrodni dijelovi sustava A s utaknutom mlaznicom za plin

2

NAPOMENA!

Pritegnite poklopac gorionika samo toliko €vrsto da se volframova elektroda ne
moze pomaknuti ruéno.

* Zamjenijivi gumeni brtveni prsten samo za sustav TTB 220 G/A
> Ovisno o izvedbi gorionika za zavarivanje, umjesto stezne matice moze se upot-
rebljavati plinska leca.

NAPOMENA!

Opasnost od osteéenja navoja.
Samo lagano pritegnite steznu maticu ili plinsku leéu.




Montaza
potrosnih dije-
lova sustava P

Potro$ni dijelovi sustava P s uvijenom mlaznicom za plin

NAPOMENA!

Pritegnite poklopac gorionika samo toliko ¢vrsto da se volframova elektroda ne
moze pomaknuti ruéno.

*

Zamjenjivi gumeni brtveni prsten samo za sustav TTB 220 G/P
Ovisno o izvedbi gorionika za zavarivanje, umjesto stezne matice moze se upot-
rebljavati plinska leca.

*%

NAPOMENA!

Opasnost od osteéenja navoja.
Samo lagano pritegnite steznu maticu ili plinsku leéu.

©




Instalacija i pustanje u pogon

Montiranje tijela
gorionika

VAZNO! Prilikom montiranja tijela gorionika provijerite je li tijelo umetnuto do kraja i je li
uglavljeno.

10



Gorionik za zava-
rivanje spojite na
izvor struje i
rashladni uredaj

AY

ATERERRRY

Tijelo gorionika za TIG s Tuchel upravijackim Tijelo gorionika za TIG s TMC upravljackim utikacem
utikacem

NAPOMENA!

Prije svakog stavljanja u pogon provjerite brtveni prsten na prikljucku gorionika za
zavarivanje i razinu rashladnog sredstval!

Tijekom zavarivanja u pravilnim vremenskim razmacima provjeravajte protok rashladnog
sredstva.

Okretanje tijela
gorionika

11



Zamijena tijela
gorionika — pli-
nom hladeni
gorionici za zava-
rivanje

Zamjena tijela
gorionika —
vodom hladeni
gorionici za zava-
rivanje

12

NAPOMENA!

Prilikom zamjene tijela gorionika vodite raéuna o tome da montirate samo sustave

koji su medusobno kompatibilni.

» Nemojte montirati plinom hladena tijela gorionika na vodom hladene pakete crijeva i
obrnuto!

VAZNO! Prilikom montiranja tijela gorionika provijerite je li tijelo umetnuto do kraja i je li
uglavljeno!

|I| Iskljucite izvor struje i odvojite od strujne mreze;
pri¢ekajte da zavrSi faza postupnog zaustavljanja rashladnog sustava

m Kod postojec¢eg rashladnog uredaja CU 600 MC:
ispraznite paket crijeva za gorionik za zavarivanje s pomocu izvora struje ili gorionika
za zavarivanje

Kod drugih rashladnih uredaja:
zatvorite crijevo za dovod rashladnog sredstva na rashladnom uredaju

E| Ispusite crijevo za dovod rashladnog sredstva stlacenim zrakom od maks. 4 bara
tako da vecina rashladnog sredstva iste€e natrag u spremnik za rashladno sredstvo



Stlacenim zrakom o istite spojno mjesto na paketu crijeva
Obrisite tijelo gorionika krpom
|E| Postavite zastitni preklop na tijelo gorionika

NAPOMENA!

Prilikom zamjene tijela gorionika vodite racuna o tome da montirate samo sustave

koji su medusobno kompatibilni.

» Nemojte montirati plinom hladena tijela gorionika na vodom hladene pakete crijeva i
obrnuto!

VAZNO! Prilikom montiranja tijela gorionika provjerite je li tijelo umetnuto do kraja i je li
uglavljeno.

Montiranje tijela gorionika
|E Spojite izvor struje na mrezu i ukljucite uredaj
@ Pritisnite tipku za provjeru plina na izvoru struje.

Zastitni plin strujat ¢e 30 sekundi.

Provjerite protok rashladnog sredstva:
u spremniku za rashladno sredstvo mora biti vidljiv besprijekoran povratni tok.

&l

Provedite postupak probnog zavarivanja i provjerite kvalitetu zavarenog Sava
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Zamjena tijela
gorionika
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Njega, odrzavanje i odlaganje

Opcenito

15



Odrzavanje prili-
kom svakog
stavljanja u
pogon

Odlaganje

16

- Provjerite potroSne dijelove, zamijenite neispravne potro$ne dijelove
- Uklonite prskotine od zavarivanja s mlaznice za plin

Dodatno, prilikom svakog stavljanja u pogon, kod vodom hladenih gorionika za zavari-
vanje poduzmite sljedeée:

- provjerite jesu li svi priklju¢ci za rashladno sredstvo nepropusni

- provjerite je li povratni tok rashladnog sredstva ispravan

Uredaj odlazite samo u skladu s vazec¢im nacionalnim i regionalnim odredbama.



Dijagnoza gresaka, uklanjanje gresaka

Dijavgnoza Gorionik za zavarivanje ne moze se prikljuéiti
gresa_ka,_ Uzrok: bajunetni zatvarac je savijen
uklanjanje o L ) .

gresaka Uklanjanje: zamijenite bajunetni zatvarag

Nema struje zavarivanja
MrezZni utikag izvora struje je uklju€en, indikatori na izvoru struje svijetle, zastitni plin je
dostupan

Uzrok: uzemljenje je neispravno postavljeno
Uklanjanje: ispravno postavite uzemljenje

Uzrok: kabel za struju u gorioniku za zavarivanje je prekinut
Uklanjanje: zamijenite gorionik za zavarivanje

Uzrok: volframova elektroda je labava
Uklanjanje: pritegnite volframovu elektrodu uz pomo¢ poklopca gorionika

Uzrok: labavi potrosni dijelovi
Uklanjanje: pritegnite potroSne dijelove

Ne funkcionira nakon pritiskanja tipke gorionika
MreZni utika€ je ukljuen, indikatori na izvoru struje svijetle, zastitni plin je dostupan

Uzrok: upravljacki utikac nije ukop€an
Uklanjanje: ukopg€ajte upravljacki utikac

Uzrok: oStecen gorionik za zavarivanije ili upravljacki vod gorionika za zavarivanje
Uklanjanje: zamijenite gorionik za zavarivanje

Uzrok: neispravni uti¢ni spojevi ,tipka gorionika / upravljacki vod / izvor struje”

Uklanjanje: provjerite utiCne spojeve / zatraZite servisiranje izvora struje ili gorionika za
zavarivanje

Uzrok: tiskana ploc€ica u gorioniku za zavarivanje je neispravna

Uklanjanje: zamijenite tiskanu plo€icu

Prelijevanje HF-a na prikljuc¢ku gorionika za zavarivanje
Uzrok: priklju€ak gorionika za zavarivanje propusta
Uklanjanje: zamijenite O-prsten na bajunetnom zatvaracu

Prelijevanje HF-a na Skoljkastoj rucki
Uzrok: paket crijeva propusta
Uklanjanje: zamijenite paket crijeva

Uzrok: prikljuCak crijeva zastitnog plina prema tijelu gorionika propusta
Uklanjanje: stavite novo crijevo i zabrtvite

17
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Nema zastitnog plina
sve ostale funkcije su dostupne

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:
Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

boca za plin je prazna
zamijenite bocu za plin

regulator tlaka plina je oStecen
zamijenite regulator tlaka plina

crijevo za plin nije montirano, savijeno je ili oste¢eno

montirajte crijevo za plin, postavite ga ravno; zamijenite oSte¢eno crijevo za
plin

gorionik za zavarivanje je oStec¢en
zamijenite gorionik za zavarivanje

magnetni ventil za plin je oSteéen
obavijestite sluzbu za korisnike (zatrazite zamjenu magnetnog ventila za
plin)

slabe karakteristike zavarivanja

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

pogresni parametri zavarivanja
provjerite postavke

uzemljenje je neispravno postavljeno
provjerite polaritet uzemljenja i prikljunice

Gorionik za zavarivanje postaje jako vrué¢

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:

Uklanjanje:

gorionik za zavarivanje je preslabih karakteristika
obratite pozornost na trajanje primjene i granice optereéenja

samo kod vodom hladenih uredaja: Preslab protok rashladne vode

Provijerite stanje vode, jacinu protoka, oneciséenje vode itd., pumpa za
rashladno sredstvo blokirana: Odvijacem zavrnite vratilo na prolaz pumpe
za rashladno sredstvo

samo kod vodom hladenih uredaja: Parametar ,Upravlj. rashladnog uredaja”
postavljen je na ,OFF”.

U izborniku postavki namjestiti parametar ,Upravlj. rashladnog uredaja” na
»Aut” ili ,ON”.



Poroznost zavarenog Sava

Uzrok: stvaranje prskotina u mlaznici za plin zbog ¢ega je plinska zastita zavare-
nog Sava neodgovarajuca

Uklanjanje: uklonite prskotine od zavarivanja

Uzrok: rupe u crijevu za plin ili neispravno povezano crijevo za plin
Uklanjanje: zamijenite crijevo za plin

Uzrok: O-prsten na srediSnjem priklju¢ku prerezan je ili neispravan
Uklanjanje: zamijenite O-prsten

Uzrok: vlaga/kondenzat u vodu za plin
Uklanjanje: osusite vod za plin

Uzrok: prejak ili preslab predtok plina
Uklanjanje: ispravite predtok plina

Uzrok: nedovoljna koli¢ina plina za pocetak ili kraj zavarivanja
Uklanjanje: povecajte vrijeme predprotoka plina (GPr) i naknadni protok plina

Uzrok: nanesena je prevelika koli¢ina sredstva za odvajanje
Uklanjanje: uklonite viSak sredstva za odvajanje / nanesite manju koli€inu sredstva za
odvajanje

Losa svojstva paljenja
Uzrok: neprikladna volframova elektroda (npr. WP elektroda kod DC zavarivanja)
Uklanjanje: upotrijebite odgovaraju¢u volframovu elektrodu

Uzrok: labavi potrosni dijelovi
Uklanjanje: pritegnite potroSne dijelove

Puknuéa na mlaznici za plin
Uzrok: volframova elektroda ne strsi dovoljno iz mlaznice za plin
Uklanjanje: podignite volframovu elektrodu dalje iz mlaznice za plin

19



Tehnicki podaci

Opcenito

Plinom hladeno
tijelo gorionika —
TTB 160, TTB
220, TTB 260

20

Maksimalno dopusteni napon praznog

hoda (Up)

Maksimalno dopusteni napon paljenja

(Up)

Proizvod odgovara zahtjevima u skladu s normom IEC 60974-7.

Tehnicki podaci za tipku gorionika:

Umaks.

Imaks.

13V

10 kV

35V

100 mA

Rad s tipkom gorionika dopusten je isklju€ivo u okviru tehni¢kih podataka.

TTB 160 G TTB 220 G
Struja zavarivanja pri | (ampera) 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
Struja zavarivanja pri | (ampera) 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
] Standard 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
Struja zavarivanja pri | (ampera) 35 % ED* 260
10 min / 40 °C (104 °F) 60 % ED* 200
DC 100 % ED* 150
Struja zavarivanja pri | (ampera) 35 % ED* 200
10 min / 40 °C (104 °F) 60 % ED* 160
AC 100 % ED* 120
1 Standard Argon
' EN 439
((Electrode & mm 1'6 - 6'4
in. 0,063 — 0,252

ED = trajanje primjene



Vodom hladeno

tijelo gorionika —

TTB 300, TTB
400, TTB 500

NAPOMENA!

Za tijela gorionika TTB160 G, TTB 220 G i TTB 300 W vrijede navodi za struju zava-
rivanja samo kod upotrebe standardnih potrosnih dijelova.
Kod upotrebe le¢a za plin i kra¢ih mlaznica za plin reduciraju se navodi za struju zavari-

vanja.

NAPOMENA!

Za tijela gorionika TTB 160 G, TTB 220 G i TTB 260 G podaci o struji zavarivanja
vrijede tek od duljine tijela gorionika D 2 65 mm
Pri uporabi kracih tijela gorionika podaci o struji zavarivanja smanjuju se za 30 %

TTB 300 W TTB 400 W
Struja zavarivanja pri | (ampera) 60 % ED* 300 60 % ED* 400
10 min /40 °C (104 °F) 100 % ED* 230 100 % ED* 300
DC
Struja zavarivanja pri | (ampera) 60 % ED* 250 60 % ED* 350
10 min / 40 °C (104 °F) 100 % ED* 190 100 % ED* 270
AC
1 Standard Argon Argon
' EN 439
(Electrode & mm 1’0 B 3'2 1’0 B 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
Struja zavarivanja pri | (ampera) 60 % ED* 500
10 min /40 °C (104 °F) 100 % ED* 400
DC
Struja zavarivanja pri | (ampera) 60 % ED* 400
10 min / 40 °C (104 °F) 100 % ED* 300
AC
1 Standard Argon
' EN 439
mm 1,6-64
in. 0,063 — 0,252
hdd Qprin [/min 1
gal./min 0,26

ED = trajanje primjene

NAPOMENA!

Za tijela gorionika TTB160 G, TTB 220 G i TTB 300 W vrijede podaci za struju zava-

rivanja samo kod upotrebe standardnih potrosnih dijelova.

Kod upotrebe le¢a za plin i kra¢ih mlaznica za plin reduciraju se podaci za struju zavari-

vanja.




Plinom hladeni
paket crijeva —
THP 160d,
THP 220d,
THP 260d

22

NAPOMENA!

Prilikom zavarivanja na granici snage gorionika za zavarivanje upotrebljavajte

odgovarajucée veée volframove elektrode i promjer otvora za mlaznice za plin kako
biste produljili trajanje potrosnih dijelova.
Vodite raéuna o jacini struje, AC ravnoteZi i faznom pomaku AC struje jer su to ¢imbenici

koji utje€u na snagu!

THP 160d THP 220d
Struja zavarivanja pri | (ampera) 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
Struja zavarivanja pri | (ampera) 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
Struja zavarivanja pri | (ampera) 35 % ED* 260
10 min / 40 °C (104 °F) 60 % ED* 200
DC 100 % ED* 150
Struja zavarivanja pri | (ampera) 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 = trajanje primjene



Vodom hladeni
paket crijeva —
THP 300d,
THP 400d,
THP 500d

THP 300d THP 400d
Struja zavarivanja pri | (ampera) 60 % ED* 300 60 % ED* 400
10 min / 40 °C (104 °F) 100 % ED* 230 100 % ED* 300
DC
Struja zavarivanja pri | (ampera) 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 (watta) 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
Struja zavarivanja pri | (ampera) 60 % ED* 500
10 min / 40 °C (104 °F) 100 % ED* 400
DC
Struja zavarivanja pri | (ampera) 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 (watta) 850/ 1400
hddl Qi [/min 1
gal./min 0,26
b D i bar 3
psi 43
b D 1acs bar 5,5
psi 79

ED = trajanje primjene

Minimalni kapacitet hladenja u skladu s normom IEC 60974-2

*
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Sicurezza

Sicurezza
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/\  PERICOLO!

Il cattivo uso dell'apparecchio e I'esecuzione errata dei lavori

possono causare gravi lesioni personali e danni materiali.

» Tuttiilavori e le funzioni descritti nel presente documento devono essere eseguiti
soltanto da personale tecnico qualificato.

» Leggere e comprendere il presente documento.

» Leggere e comprendere tutte le istruzioni per I'uso dei componenti del sistema, in
particolare le norme di sicurezza.

/\  PERICOLO!

La corrente elettrica e I'elettrodo a filo in uscita
possono causare gravi lesioni personali e danni materiali.
» Posizionare l'interruttore di rete del generatore su "O".
» Scollegare il generatore dalla rete.

» Assicurarsi che il generatore resti scollegato dalla rete fino al completamento di tutti
i lavori.

/\ PERICOLO!

La corrente elettrica

pud causare gravi lesioni personali e danni materiali.

p» Tuttii cavi, i conduttori e i pacchetti tubi flessibili devono sempre essere saldamente
collegati, integri, correttamente isolati e sufficientemente dimensionati.

/\ PRUDENZA!

| componenti della torcia per saldatura e il refrigerante surriscaldati possono

causare ustioni,

anche gravi.

» Prima di iniziare qualsiasi lavoro descritto nelle presenti istruzioni per I'uso, lasciare
raffreddare tutti i componenti della torcia per saldatura e il refrigerante fino al raggi-
ungimento della temperatura ambiente (+25 °C, +77 °F).

/\ PRUDENZA!

Il funzionamento senza refrigerante
pud causare gravi danni materiali.
» Non azionare mai le torce per saldatura raffreddate ad acqua senza refrigerante.

» |l produttore non si assume alcuna responsabilita per i danni che potrebbero deri-
varne, escludendo ogni diritto di garanzia.

/\  PRUDENZA!

La fuoriuscita di refrigerante

pud causare gravi lesioni personali e danni materiali.

» Quando vengono scollegati dal gruppo di raffreddamento o dal carrello traina filo,
chiudere sempre i tubi del refrigerante delle torce per saldatura raffreddate ad acqua
con la chiusura in plastica montata su di essi.




In generale

In generale Le torce per saldatura TIG sono particolarmente robuste e affidabili. L'impugnatura ergo-
nomica e una distribuzione ottimale del peso consentono di lavorare senza affaticarsi.
Le torce per saldatura sono disponibili nella versione raffreddata a gas e ad acqua e
possono essere adattate alle lavorazioni piu disparate.
Le torce per saldatura sono adatte soprattutto alla produzione in serie e nella lavora-
zione singola manuale, nonché all'impiego nelle officine.

Torcia Up/Down

La torcia Up/Down ¢ dotata delle
seguenti funzioni:

modifica della potenza di saldatura
mediante il tasto Up/Down (+/-)

formazione della calotta in combina-
zione con il processo di saldatura TIG
AC

abbassamento temporaneo in combina-
zione con la modalita Funzionamento a
4 tempi
(I1>12).

Formazione della calotta
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Abbassamento temporaneo

Sostituzione
dell'interfaccia
utente

28




Montaggio dei pezzi soggetti ad usura

Montaggio del
sistema di pezzi
soggetti ad usura
A

Sistema di pezzi soggetti ad usura A con ugello del gas a innesto

2

AVVERTENZA!

Serrare il cappuccio della torcia soltanto quanto basta a rendere impossibile muo-
vere I'elettrodo al tungsteno con le mani.

*

Bussola di tenuta in gomma sostituibile solo per TTB 220 G/A.
A seconda della versione della torcia per saldatura, & possibile impiegare un dif-
fusore di gas (gas lens) anziché il dado di serraggio.

*%

AVVERTENZA!

Pericolo di danneggiamento della filettatura.
Serrare solo leggermente il dado di serraggio o il diffusore di gas.




Montaggio del
sistema di pezzi
soggetti ad usura
P

30

Sistema di pezzi soggetti ad usura P con ugello del gas a vite

AVVERTENZA!

Serrare il cappuccio della torcia soltanto quanto basta a rendere impossibile muo-
vere l'elettrodo al tungsteno con le mani.

* Bussola di tenuta in gomma sostituibile solo per TTB 220 G/P.
o A seconda della versione della torcia per saldatura, & possibile impiegare un dif-
fusore di gas (gas lens) anziché il dado di serraggio.

AVVERTENZA!

Pericolo di danneggiamento della filettatura.
Serrare solo leggermente il dado di serraggio o il diffusore di gas.




Installazione e messa in funzione

Montaggio del
corpo della torcia

* Lubrificare la guarnizione circolare prima del
montaggio!

IMPORTANTE! Quando si monta il corpo della torcia, prestare attenzione a inserirlo fino
all'arresto e che scatti in posizione.
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Collegamento
della torcia per
saldatura al gene-
ratore e al gruppo
di raffreddamento

Rotazione del
corpo torcia

32

ATERERRRY

Torcia per saldatura TIG con spina di comando Torcia per saldatura TIG con spina di comando TMC
Tuchel

AVVERTENZA!

Prima di ogni messa in funzione controllare I'anello di tenuta sull'attacco della tor-
cia per saldatura e il livello del liquido refrigerante!

Durante la saldatura, verificare a intervalli regolari il flusso del refrigerante.




Sostituzione del
corpo della torcia
- Torce per salda-
tura raffreddate a
gas

Sostituzione del
corpo della torcia
- Torce per salda-
tura raffreddate
ad acqua

AVVERTENZA!

Quando si sostituisce il corpo della torcia, prestare attenzione a montare solo i

sistemi che ne fanno parte.

» Non montare corpi della torcia raffreddati a gas su pacchetti tubi flessibili raffreddati
ad acqua e viceversa!

IMPORTANTE! Quando si monta il corpo della torcia, prestare attenzione a inserirlo fino
all'arresto e che scatti in posizione!

|I| Spegnere il generatore e scollegarlo dalla rete elettrica;
attendere la fase di scarico del sistema di raffreddamento.

m Se é installato il gruppo di raffreddamento CU 600 MC:
svuotare il pacchetto tubi flessibili della torcia per saldatura mediante il generatore o
la torcia per saldatura.

Per gli altri gruppi di raffreddamento:
scollegare il tubo di mandata del refrigerante dal gruppo di raffreddamento.

E| Pulire il tubo di mandata del refrigerante con aria compressa a max. 4 bar in modo
che gran parte del refrigerante ritorni nel serbatoio del refrigerante.
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Pulire con aria compressa il punto di collegamento sul pacchetto tubi flessibili.
Asciugare il corpo della torcia con un panno.
|E| Installare il cappuccio protettivo sul corpo della torcia.

AVVERTENZA!

Quando si sostituisce il corpo della torcia, prestare attenzione a montare solo i

sistemi che ne fanno parte.

» Non montare corpi della torcia raffreddati a gas su pacchetti tubi flessibili raffreddati
ad acqua e viceversa!

IMPORTANTE! Quando si monta il corpo della torcia, prestare attenzione a inserirlo fino
all'arresto e che scatti in posizione.

Montare il corpo della torcia.
|E Collegare il generatore alla rete e accenderlo.
@ Premere il tasto Controllo gas sul generatore.

Il gas inerte fuoriesce per 30 s.

Controllare la portata del refrigerante:
Il refrigerante deve ritornare nel relativo serbatoio senza problemi.

&l

Eseguire la saldatura di prova e verificare la qualita del giunto saldato.



1

35

Bloccaggio della
sostituzione del
corpo della torcia




Cura, manutenzione e smaltimento

In generale
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Manutenzione a - Controllare i pezzi soggetti ad usura e sostituire quelli difettosi.

ogni messa in - Asportare gli spruzzi di saldatura dall'ugello del gas.

funzione
Inoltre, a ogni messa in funzione per le torce per saldatura raffreddate ad acqua:
- assicurarsi che tutti gli attacchi del refrigerante siano a tenuta stagna
- assicurarsi che il flusso di ritorno del refrigerante sia regolare.

Smaltimento Lo smaltimento va eseguito unicamente nel rispetto delle disposizioni nazionali e regio-
nali vigenti.
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Diagnosi e risoluzione degli errori

Diagnosi e risolu-
zione degli errori

38

Impossibile collegare il cannello di saldatura
Causa: La chiusura a baionetta si deforma
Risoluzione: Sostituire la chiusura a baionetta

Corrente di saldatura assente

Interruttore di rete del generatore inserito, spie sul generatore accese, gas inerte pre-
sente.

Causa: Collegamento a massa errato.
Risoluzione: Eseguire il collegamento a massa in modo regolare.

Causa: Cavo della corrente della torcia per saldatura interrotto.
Risoluzione: Sostituire la torcia per saldatura.

Causa: Elettrodo al tungsteno allentato.
Risoluzione: Fissare I'elettrodo al tungsteno puro tramite la chiusura della torcia

Causa: Pezzi soggetti a usura allentati.
Risoluzione: Fissare i pezzi soggetti a usura.

Anche premendo il tasto della torcia, questa non funziona
Interruttore di rete inserito, spie sul generatore accese, gas inerte presente.

Causa: Spina di comando non inserita.
Risoluzione: Inserire la spina di comando.

Causa: Torcia per saldatura o cavo di comando della torcia per saldatura guasti.
Risoluzione: Sostituire la torcia per saldatura.

Causa: Collegamenti a spina "Tasto della torcia/Cavo di comando/Generatore" difet-
tosi.

Risoluzione: Controllare i collegamenti a spina/lnviare il generatore o la torcia per salda-
tura all'Assistenza

Causa: Print nella torcia per saldatura difettoso
Risoluzione: Sostituire il Print

HF discontinua sull'attacco della torcia per saldatura
Causa: Attacco della torcia per saldatura non ermeticamente stagno
Risoluzione: Sostituire la guarnizione circolare sull'innesto a baionetta.

HF discontinua sull'impugnatura
Causa: Pacchetto tubi flessibili non ermeticamente stagno
Risoluzione: Sostituire il pacchetto tubi flessibili

Causa: Attacco del tubo del gas inerte sul corpo della torcia non ermeticamente sta-
gno

Risoluzione: Risistemare e sigillare il tubo



Gas inerte assente
Tutte le altre funzioni sono disponibili.

Causa: bombola del gas vuota.
Risoluzione: sostituire la bombola del gas.

Causa: riduttore di pressione del gas difettoso.
Risoluzione: sostituire il riduttore di pressione del gas.

Causa: tubo del gas smontato, piegato o danneggiato.
Risoluzione: montare il tubo del gas, disporlo diritto. Sostituire il tubo del gas difettoso.

Causa: torcia per saldatura difettosa.
Risoluzione: sostituire la torcia per saldatura.

Causa: valvola magnetica del gas difettosa.
Risoluzione: contattare il servizio di assistenza (per far sostituire la valvola magnetica del
gas).

Proprieta di saldatura scarse
Causa: Parametri di saldatura errati.
Risoluzione: Controllare le impostazioni.

Causa: Collegamento a massa errato.
Risoluzione: Controllare la polarita del collegamento a massa e del morsetto.

La torcia per saldatura si surriscalda
Causa: Torcia per saldatura sottodimensionata.
Risoluzione: Rispettare il tempo di accensione e i limiti di carico.

Causa: Solo per impianti raffreddati ad acqua: flusso dell'acqua insufficiente.

Risoluzione: Controllare il livello, la portata, la purezza ecc. dell'acqua; pompa del refri-
gerante bloccata: avvitare I'albero della pompa del refrigerante all'apposita
guida con l'ausilio di un cacciavite.

Causa: Solo per impianti raffreddati ad acqua: il parametro "Cmd. grup.raffr." &
impostato su "spe".

Risoluzione: Nel menu di setup, impostare il parametro "Cmd. grup.raffr." su "Aut" oppure
su "acc".
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Porosita del giunto saldato

Causa:

Risoluzione:

Causa:
Risoluzione:

Causa:
Risoluzione:

Causa:
Risoluzione:

Causa:
Risoluzione:

Causa:
Risoluzione:

Causa:
Risoluzione:

Accumulo di spruzzi nell'ugello del gas, da cui deriva una protezione antigas
insufficiente del giunto saldato.

Rimuovere gli spruzzi di saldatura.

Tubo del gas forato o collegamento impreciso del tubo del gas.
Sostituire il tubo del gas.

Guarnizione circolare sull'attacco centrale danneggiata o difettosa.
Sostituire la guarnizione circolare.

Umidita/condensa nel tubo del gas.
Asciugare il tubo del gas.

Flusso del gas eccessivo o insufficiente.
Correggere il flusso del gas.

Portata del gas insufficiente all'inizio o al termine della saldatura.
Aumentare la preapertura e il ritardo di chiusura del gas.

Apporto eccessivo di agente di distacco.

Rimuovere I'agente di distacco in eccesso/apportare meno agente di dist-
acco.

Proprieta d'accensione scarse

Causa:
Risoluzione:

Causa:
Risoluzione:

elettrodo al tungsteno inadatto (ad es. elettrodo WP per la saldatura DC).
utilizzare un elettrodo al tungsteno adatto

pezzi soggetti a usura allentati.
serrare i pezzi soggetti a usura.

L'ugello del gas si crepa

Causa:
Risoluzione:

I'elettrodo al tungsteno non sporge abbastanza sull'ugello del gas.
far sporgere maggiormente l'elettrodo al tungsteno sull'ugello del gas.




Dati tecnici

In generale

Corpo della torcia
raffreddato a gas

TTB 160, TTB
220, TTB 260

Tensione di funzionamento a vuoto max.

consentita (Ug)

Tensione di accensione max. consentita
(Up)

Questo prodotto € conforme ai requisiti della norma IEC 60974-7.

Dati tecnici tasto della torcia:

Umax

|max

13V

10 kV

35V
100 mA

L'uso del tasto della torcia &€ consentito esclusivamente nell'ambito dei dati tecnici.

TTB 160 G

TTB 220 G

Corrente di saldaturaa | (ampere)
10 min/40 °C (104 °F)

35% TA* 160
60% TA* 120

35% TA* 220
60% TA* 170

DC 100% TA* 90 100% TA* 130
Corrente di saldaturaa | (ampere) 35% TA* 120 35% TA* 180
10 min/40 °C (104 °F) 60% TA* 90 60% TA* 130
AC 100% TA* 70 100% TA* 100
1 Norma Argo Argo
' EN 439
@g mm 1,0-3,2 1,0-4,0
J in. 0.039-0.126 0.039-0.158
TTB 260 G
Corrente di saldaturaa | (ampere) 35% TA* 260
10 min/40 °C (104 °F) 60% TA* 200
DC 100% TA* 150
Corrente di saldaturaa | (ampere) 35% TA* 200

10 min/40 °C (104 °F)

60% TA* 160

AC 100% TA* 120
. Norma Argo
' EN 439
(Electrode 2 mm 1 ,6'6,4
in. 0.063-0.252

TA = tempo di accensione.
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AVVERTENZA!

Per i corpi torcia TTB160 G, TTB 220 G e TTB 300 W i valori indicati relativi alla
corrente di saldatura sono validi solo se si utilizzano pezzi soggetti a usura di
serie.

Se si utilizzano diffusori di gas (gas lens) e ugelli del gas piu corti, i valori indicati relativi
alla corrente di saldatura diminuiscono.

AVVERTENZA!

Per i corpi torcia TTB 160 G, TTB 220 G e TTB 260 G i valori indicati relativi alla
corrente di saldatura sono validi solo a partire da una lunghezza del corpo torcia L
265 mm.

Se si utilizzano corpi torcia piu corti, i valori indicati relativi alla corrente di saldatura dimi-

nuiscono del 30%.

Corpo della torcia TTB 300 W TTB 400 W
raffreddato ad
acqua - Corrente di saldaturaa | (ampere) 60% TA* 300 60% TA* 400
TTB 300, TTB 10 min/40 °C (104 °F) 100% TA* 230 100% TA* 300
400, TTB 500 DC
Corrente di saldaturaa | (ampere) 60% TA* 250 60% TA* 350
10 min/40 °C (104 °F) 100% TA* 190 100% TA* 270
AC
1 Norma Argo Argo
' EN 439
JE— 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
Corrente di saldaturaa | (ampere) 60% TA* 500
10 min/40 °C (104 °F) 100% TA* 400
DC
Corrente di saldaturaa | (ampere) 60% TA* 400
10 min/40 °C (104 °F) 100% TA* 300
AC
1 Norma Argo
' EN 439
mm 1,6-6,4
in. 0.063-0.252
hdd Qprin [/min 1
gal./min 0.26

42
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Pacchetto tubi
flessibili raffredd-
ato agas -

THP 160d,

THP 220d,

THP 260d

AVVERTENZA!

Per i corpi della torcia TTB160 G, TTB 220 G e TTB 300 W i valori indicati relativi
alla corrente di saldatura sono validi solo se si utilizzano pezzi soggetti ad usura
di serie.

Se si utilizzano diffusori di gas (gas lens) e ugelli del gas piu corti, i valori indicati relativi
alla corrente di saldatura diminuiscono.

AVVERTENZA!

Se si salda al limite di potenza della torcia per saldatura, utilizzare elettrodi al
tungsteno e diametri dell'apertura dell'ugello del gas corrispondentemente piu
grandi per prolungare la durata dei pezzi soggetti ad usura.

Tenere conto dell'intensita di corrente, del bilanciamento AC e dell'offset di corrente AC
come fattori di sviluppo della potenza!

THP 160d THP 220d
Corrente di saldaturaa | (ampere) 35% TA* 160 35% TA* 220
10 min/40 °C (104 °F) 60% TA* 120 60% TA* 170
DC 100% TA* 90 100% TA* 130
Corrente di saldaturaa | (ampere) 35% TA* 120 35% TA* 180
10 min/40 °C (104 °F) 60% TA* 90 60% TA* 130
100% TA* 70 100% TA* 100
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
THP 260d
Corrente di saldaturaa | (ampere) 35% TA* 260
10 min/40 °C (104 °F) 60% TA* 200
DC 100% TA* 150
Corrente di saldaturaa | (ampere) 35% TA* 200
10 min/40 °C (104 °F) 60% TA* 160
100% TA* 120
Norma Argon
EN 439
m 4,0/8,0
ft +in. 13 + 1.48/26 + 2.96

TA = tempo di accensione.
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Pacchetto tubi
flessibili raffredd-
ato ad acqua -
THP 300d,

THP 400d,

THP 500d

44

THP 300d THP 400d
Corrente di saldaturaa | (ampere) 60% TA* 300 60% TA* 400
10 min/40 °C (104 °F) 100% TA* 230 100% TA* 300
DC
Corrente di saldaturaa | (ampere) 60% TA* 250 60% TA* 350
10 min/40 °C (104 °F) 100% TA* 190 100% TA* 270
AC
1 Norma Argon Argon
' 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 (watt) 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
Corrente di saldaturaa | (ampere) 60% TA* 500
10 min/40 °C (104 °F) 100% TA* 400
DC
Corrente di saldaturaa | (ampere) 60% TA* 400
10 min/40 °C (104 °F) 100% TA* 300
AC
1 Norma Argon
' EN 439
T 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

TA = tempo di accensione.

Potenza circuito refrigerante minima secondo la norma IEC 60974-2.
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—iREIR BAHHBERKERE (U
BAH®EEMET (L)
AH B IEC 60974-7 TEDHIHEEMEB-LES,

F—F A DETT—%:

HARE—F K&

Umax

Imax

F—=FrUA IR T—2DHIRATHHEEATTEETT

113V
10 kV

35V
100 mA

TTB 160 G

TTB 220 G

'-I'TB 160. TTB BEER: (FYRT) 35% D.C.* 160 35% D.C.* 220
220. TTB 260 10 5/40°C (104°F) 60% D.C.* 120 60% D.C.* 170
DC 100% D.C.* 90 100% D.C.* 130
BEER: [(Z2RT) 35% D.C.* 120 35% D.C.* 180
10 43/40°C (104°F) 60% D.C.* 90 60% D.C.* 130
AC 100% D.C.* 70 100% D.C.* 100
] T 7Ty FILTY
' EN 439
o mm 1.0-3.2 1.0-4.0
in. 0.039-0.126 0.039-0.158
TTB 260 G
BEER: [(Z2RT) 35% D.C.* 260
10 43/40°C (104°F) 60% D.C.* 200
DC 100% D.C.* 150
BEER: (FZYRT) 35% D.C.* 200
10 43/40°C (104°F) 60% D.C.* 160
AC 100% D.C.* 120
1 T 73
' EN 439
(Electrode2 (0 mm 1'6_64
in. 0.063-0.252

*.C.= Ta—T4— H4A4UIL

TTB160 G. TTB 220 G. LU TTB 300 W h—FAEKDIBE . IBEL-BEERTELD

EBRBVMELNIESIZOARNES  HALVXERWAR/ XV EERTHES. B
EERETITORLENHYFET.
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KAKX—FEKGE -
TTB 300,
TTB 400, TTB 500
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TTB 160 G, TTB 220 G, TTB 260 G Dh—F R T/ DIFE . MEDBIEERMEIZ L 265
mm QREDF—FRTFshoLMBERSNEE A,
NEYEWRIDM—FRTF/DEEIE., BEEREZ 30%FE 5L TS,

TTB 300 W TTB 400 W
[(FZoRT) 60% D.C.* 300 60% D.C.* 400
10 43/40 °C(104 °F) 100% D.C.* 230 100% D.C.* 300
DC TOAEER
[(FZoRT) 60% D.C.* 250 60% D.C.* 350
10 93/ 40 °C (104 °F) 100% D.C.* 190 100% D.C.* 270
AC TOBEER
1 2R3 V= 73y
' EN 439
( = ¢ mm 1.0-3.2 1.0-4.0
4 (€42F) 0.039-0.126 0.039 - 0.157
b Qi 4> 1 1
gal./% 0.26 0.26
TTB 500 W
[(FZ2RT) 60% D.C.* 500
10 43/40 °C (104 °F) 100% D.C.* 400
DC TOBREER
[(FZoRT) 60% D.C.* 400
10 43/ 40 °C(104 °F) 100% D.C.* 300
AC TOBEER
. b 73y
' EN 439
(Electrode 2 mm 1'6 B 6'4
(42F) 0.063 - 0.252
bl Qmin lhe) 1
gal./% 0.26
D.C.= A%

TTB160 G. TTB 220 G. HLU TTB 300 W h—FAXE DB E . IBEL-BEERITEED

BRBRAELNIBSICOHARNET,
HRALVABEVIYEWAR/ ZNEFRT HEE BERERITBOLET

BEMTFOBNRATHEZI HLEE, BERBROERMAMEZEET 12D, KYKELS
VIRTUBBEN R/ XN OBROREFERLTZEL,

MREER LS REREL T, FURTHAC NFUR, BLUAC B4 72U ERELT
=&Y,




HRGBERKA—R
Ny —

THP 160d.

THP 220d.

THP 260d

THP 160d THP 220d
(F2R7) 35% D.C.* 160 35% D.C.* 220
10 93/40 °C(104 °F) 60% D.C.* 120 60% D.C.* 170
DC TOBEER 100% D.C.* 90 100% D.C.* 130
[(FP2RT) 35% D.C.* 120 35% D.C.* 180
10 53 /40 °C(104 °F) 60% D.C.* 90 60% D.C.* 130
AC TOBEER 100% D.C.* 70 100% D.C.* 100
1 = Argon Argon
' EN 439
P m 4.0/8.0 4.0/8.0
ﬁi L J4—k+4> 13+148/26+2.96 13+ 1.48/26+2.96
;
THP 260d
[(F2RT) 35% D.C.* 260
10 43/40 °C(104 °F) 60% D.C.* 200
DC TO&EER 100% D.C.* 150
[(P2RT) 35% D.C.* 200
10 43/ 40 °C(104 °F) 60% D.C.* 160
AC TOBEER 100% D.C.* 120
1 ZHE Argon
| EN 439
4 Galh m 4.0/8.0
7 ] J4—h+ A2 13+1.48/26+2.96
9’_

D.C. = {HH=:E
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KaRHB—R/vo
— THP 300d.

THP 400d.

THP 500d

64

THP 300d THP 400d
(F2R7) 60% D.C.* 300 60% D.C.* 400
10 93/40 °C(104 °F) 100% D.C.* 230 100% D.C.* 300
DC TOREER
[(FP2RT) 60% D.C.* 250 60% D.C.* 350
10 93/ 40 °C(104 °F) 100% D.C.* 190 100% D.C.* 270
AC TOBEER
1 THE Argon Argon
| EN 439
Al m 4.0/8.0 4.0/8.0
ﬁil L J4—k+4> 13+148/26+2.96 13+ 1.48/26+2.96
;
ki P i ** W(7wk) 650 / 650 850 / 850
hbhd Qrnin /53 1 1
gal./5 0.26 0.26
bl Priin bar 3 3
psi 43 43
b Prnax bar 5.5 5.5
psi 79 79
THP 500d
[(F2RT) 60% D.C.* 500
10 %3/40 °C(104 °F) 100% D.C.* 400
DC TOBEER
(FZ2oR7) 60% D.C.* 400
10 43/ 40 °C(104 °F) 100% D.C.* 300
AC TOBREER
1 DA Argon
| EN 439
Gaalh m 4.0/8.0
gi‘ ] J4—h+ A2 13+1.48/26+2.96
a’.
hdd Ppin ™* W(Jwhk) 850/ 1400
b Qmin le) 1
gal./5» 0.26
e Prin bar 3
psi 43
b Prriax bar 5.5
psi 79
D.C.= EA=X

TEC 60974-2 FRAZICE DV RLELVVEE TOSHE
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/\  ONACHOCTb!

Owunbkm B 06CnyxXmMBaHUM N HapyLLeHWe YCTaHOBIIEHHOrO nopsiika nposBeaeHus

paboT MoryT noBneyb 3a co601 onacHble NocneacTBUA.

OTO MOXET NPMBECTU K TSXKEMbIM TPaBMam 1 MOBPEXOEHNIO UMYLLECTBA.

» Bce paboTbl M DyHKLMKN, ONUCaHHbIE B HACTOSALLEM AOKYMEHTE, AOMXKHbI BbIMOMNHATL
1 NCNonb3oBaTh KBanMMMUUpoBaHHbIe CneunanncTbl, NpoLlieglwme Kype
Hagnexawlero obyyeHus.

» BHumaTenoHO 03HAKOMBLTECH C STUM AOKYMEHTOM.

» BHuMaTENbHO 03HAKOMBLTECH C pyKkoBoACTBaMU MO 3KCnJiyaTaunm BCeX CUCTEMHbIX
KOMMOHEHTOB, B 0COBEHHOCTM C npasunamMmum TeXHUKN 6e30nacHOCTMW.

/\  ONACHOCTb!

CyI.IJ,ECTByeT OonacHOCTb NopaxeHuA 3NNIeKTpUu4eCKMM TOKOM U TpaBMnpoBaHunsa
BbIXOOALMUM NMPOBOJIOYHbLIM 3JIEKTPOAOM.

3710 MOXeT NPUBECTU K TAXENbIM TpaBMaM U NOBPEXOEHNIO MMYyLLIeCTBa.

| 4 I'IepeBep,MTe BbIKITHOMaTENb HA UCTOYHUKE TOKa B nonoxeHue «O».

»  OTKNHOYMTE UCTOYHMK TOKA OT 3rEKTPOCETMH.

» Cneawnte 3a TeM, YTOObI MICTOYHUK TOKa OblN OTKITOYEH OT 3NEKTPOCETU A0
OKOHYaHus Bcex paborT.

/\  OMNACHOCTb!

CyLIJ,eCTByeT OMAaCHOCTb yaapa 3J1IeKTPpU4eCKUM TOKOM.

910 MOXeT NPUBECTU K TAXENbIM TpaBMaM U NOBPEXOEHUIO MYyLLIeCTBa.

» Bce kabenn, npoBoda U1 WaHroBble NMNakeTbl OOJKHbI ObITb Haanexawm o6pa30M
NOAKITHOYEHbI, N30JIMPOBAHblI U UMETb npanmbeM pa3menp. HOBpe)K,D,eHVIﬂ
YKa3aHHbIX KOMMNOHEHTOB HE OOMYCKaKTCA.

/A  OCTOPOXHO!

anKOCHOBeHMe K ropAa4YMmMm KOMMNOHEHTaM CBapO‘-IHOVI ropenkuM n nonagaHue Ha

KOXY oxnam.qalou.l,eﬁ XNOKOCTU MOXET Bbi3BaTb NoBpeXxXaeHne KOXu

N NPUBECTU K CEPbE3HbIM OXOoram.

| I'Ipe>|<,1:|,e 4eM NpuctTynaTtb K To0bIM pa60TaM, OMNMUCaHHbIM B HAcTodAWweM
PyKOBOACTBE NO 3KCnnyatauun, 0oXXOnTecCb, Noka BCE€ KOMIMOHEHTDI CBapO‘-IHOI7I
rOpenkn n oxnaxaawwada XNoKkoCTb He OCTbIHYT O KOMHaTHOWN TeMnepartypbl
(+25 °C, +77 °F).

/A OCTOPOXHO!

CyuwecTByeT pUCK NOBPEXAEHUA NPU IKCNNyaTauum 6e3 nogaym oxnaxaatrowien

XNAOKOCTU.

OTO MOXET NPMBECTU K CEPLE3HOMY MOBPEXAEHUIO UMYLLIECTBA.

» OkcnnyaTaums CBapOYHOW rOpenku € XXMAKOCTHLIM oxnaxaeHnem 6e3 nogaym
oxrnaxxgarLLen XnakocTn 3anpeLyeHa.

» KomnaHus Fronius He HeceT OTBETCTBEHHOCTM 3a yLep6, nocrnegosasLni B
pesyneraTte nogobHbIX AencTauin. Kpome Toro, rapaHtus Ha nogobHble cnyyam He
pacnpocTpaHseTcs.




/\  OCTOPOXHO!

CyliecTByeT ONacHOCTb, CBA3aHHas C YTeYKOM oxJiaxaaroLen XXugKkocTu.

OTO MOXET NPUBECTM K THXKENbIM TPABMaM U NMOBPEXOEHUIO UMYLLIECTBA.

» Ecnuv wnaHrm ana nogaym oxnaxgaroLemn XnakocTn 0TCoeauHEHbl OT CBapOYHOM
ropernku unn MexaHn3ama nogayun NpoBOSIOKU, rEPMETUYHO 3aKPONTE NX NMPY MOMOLLN
noaxoasaLLmMx NnacTMKoBbIX NPOOOK.
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Oowume cBegeHud

O6bwme cBepgeHua  [openku TIG otnmyaroTcst 0COO6EHHON NPOYHOCTBIO M HAOEXKHOCTbI. DProHOMUYHas
PYKOSiITKa M ONTUMarnbHOe pacnpeaerieHne macchl yCTPOMUCTBa NO3BONSAT paboTaTh C
HMM, HE UCMbITbIBast YCTanoCTH.
CBapoyHble ropernku AoCTYMNHbI B BapMaHTax C ra3oBbIM U XUAKOCTHbIM OXNaXaeHUEM, U
NX MOXHO ajanTupoBaTh A1 BbINOMHEHUS LUMPOKOrO CreKTpa 3aau.
3T cBapOYHbIE FOPENKM NpeAHasHayeHbl raBHbIM 06pa3oM Ans pyYHON CBapKy U1
€aVHUYHOrO NPOM3BOACTBA TOBApOB, a Takke AN MCNONMb30BaHUS B MaCTEPCKUX.

CBapouHasn
ropenka Up/Down

Hwxe nepedncneHbl yHKUNN
cBapoy4Hon ropenkun Up/Down.

PerynupoBka MOLLHOCTM CBapku ¢
nomouypbto kHonku Up/Down (+/-).

O6pasoBaHue Waprka Ha KoHLe
anektpoga npwu ceapke TIG
NnepeMeHHbIM TOKOM.

BpemeHHOe CHWKeHune cunbl Toka B 4-
TaKTHOM pexume paboTbl

(I1>12).

O6pasoBaHMe WapuKa Ha KOHLe
anekTpoaa

1
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BpemeHHoe CHUXXEeHUe CUIbl ToKa

3ameHa

nonb30oBaTesIbCK

nca

oro uHrtepdce
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YcTaHOBKa U3HalLMBaloOLWUXCA AeTaneun

YcTaHoBKa
M3HaLUMBaKOLWMNXC
A petanen, Tun A
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YcTaHOBKa n3HalLMBaOLWENCA OeTann: BCTaBHOE ra3oBoe comnsio, Tmn A

2

YKA3AHUE!

3aTAHMTe KPbILWKY TaK, 4TOObl BONb(pamMoBbIi INEKTPoA Henb3sA ObiNo ABUraTb
PYKOM.

*

CmeHHas repmeTnyHast pesrmHoBas Npoknagka Tonbko ana TTB 220 G/A.
B 3aBMCMMOCTU OT TMNa CBApOYHOW ropenku BMeCcTo OUKCUPYIOLLIE ranku MOXeET
MCNonb30BaTbCA ra3oBas nMH3a.

*%

YKA3AHMUE!

EcTb onacHOCTb NoBpeauTb pe3b6y.
durKeumpytoLLyto LWaiby unv ra3oByto NMUH3Y CriefyeT NULLb crerka 3aTsHYThb.




YcTaHoBKa YcTaHoBKa U3HalLMBAOLWENCS AeTanu: ra3oBoe Conro ¢ pe3b0oBbIM COeqMHEHNEM, TUM
nsHawuBawowenc P
1 getanu, Tun P

YKA3AHUE!

3aTsHUTe KPbILWKY TaK, YTOObI BONb(ppaMOBbIN 3NEKTPOA HeNb3A ObINo ABUratb
PYKOM.

*

CmeHHas repMmeTnyHas pesnHoBada npoknagka tonbko ansa TTB 220 G/P.
B 3aBMCMMOCTM OT TMNa CBApOYHOW ropenku BMeCTO OUKCUPYIOLLIE ralikn MOXET
MCMOMb30BaTbCH ra3oBas NMMH3a.

*%

YKA3AHMUE!

EcTb onacHocTb NoBpeauTb pe3b6y.
durKcMpytoLLyto WaiBy unv rasoByto NUH3Y criefyeT NULLb crerka 3aTsHyThb.




MoHTaXx U BBOA B 3KcnnyaTtauuio

MpucoeanHeHune
Kopnyca ropenku

* [Meped ycmaHosKol HeobxoOuMo cMa3amb KObUo
Kpyanozo cedeHus!

BAXKHO! YcraHaBnuBasg kopnyc ropenku, yéeamrecb, YTO OH BCTaBneH Ao ynopa u
HagexXHo 3adUKCUPOBaH.
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MopokniovyeHne
CBapoO4YHOM
ropenkm K
MCTOYHUKY TOKa U
oxnaxaawoLiemy
mMoaynio

MoBopoT kopnyca
ropernkm

ATERERRRY

CsapouHas eopenka TIG ¢ pasbemMom yrpaeneHusi CesapouHas eopenka TIG ¢ pasbeMom yrpasneHusi
Tuchel T™MC
YKA3AHMUE!

Mepea BBOAOM B 3KCMJlyaTauuio NpoBepbTe NPaBUITbHOCTb YCTaHOBKN

YNNOTHUTENbHOIO KoJbLia Ha eBpopa3beMe CBapoO4HOW ropesiky, a Takke ypoBeHb
oxnaxpgaroLwemn XnaKkocTu.

Bo BpemMsA CBapKu peryndapHo HpOBepﬂﬁTe YpPOBEHb NPOTOKa oxnaxgarLen XXnaKocTu.
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CmeHa Kopnyca
ropenku —
CBapoYHble
ropernku c
rasoBbIM
oxnaxgeHuem

CwmeHa kopnyca
ropenkm —
cBapo4Hble
ropernku c
XNOKOCTHbLIM
oxnaxaeHuem
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YKA3AHUE!

Mpu cmeHe Kopnyca ropenku yéeguTech, YTO Ha YCTPONCTBE YCTaHOBEHbI

CUCTEeMbl COOTBETCTBYIOLLEro obpasua.

» BocnpellaeTcs NpUCOeanHATL KOPMYC ra3oBoii FOPENiki C rasoBbiM OXJIKOEHNEM K
LUNTAHTOBOMY MaKETY C XXUAKOCTHBIM OXNaXXOeHneM, 1 Hao6opoT.

BAXHO! YcTtaHaBnuvBas Kopnyc ropenku, ybeantech, YTO OH BCTaBMeH 40 ynopa u
HagexXHo 3adUKCUPOBaH.

[1] BblKrounTe MCTOUYHMK TOKA 1 OTCOEANHUTE €ro OT JEeKTPOCETH;
[AOXANTECh 3arnycka CUCTEMbl OXMaXaeHWs U NOCMEAYIoLEro ee OTKMIoYeHNs.

m Onsa oxnaxpatowero mogyns CU 600 MC:
OMOPOXHUTE LLMAHIOBbIA NMaKeT ropernkn ¢ NOMOLLbIO MCTOYHMKA TOKa UM caMoii
ropernku.

Ansa gpyrux oxnaxagaroLwmx Mogyneii:
0TCOEeANHUTE LUMaHT OT OXNaXaatoLLero Moayns.



E| MpoaynTe WwnaHr nogayn oxnaxgaroLemn XnaKoCcTn CxxaTbiM BO34YXOM NoA
AaBrieHvem Ao 4 6ap, Ytobbl 6onblIasg YacTb OXNaXKaaroLen XNOKoCTU CTekna
obpaTHO B pe3epByap.

OumncTUTE CThIK LLMTAHrOBOro MakeTa C MOMOLLbIO CXAaToro Bo3ayxa.
Hacyxo BbITpUTE KOpNyc ropesnikm TKaHbHo.
E 3akponTe KOpMNyC ropenku 3aLUTHON KPbILLKOMN.

YKA3AHMUE!

anI CMeHe Kopnyca ropesnkum YGe,DMTer, 4YTO Ha yCTpOﬁCTBe yCTaHOBIEHbI

CUCTeMbl COOTBETCTBYyHOLLEero 06pa3ua.

> Bocnpeu.l,aech npncoegnHATb Kopnyc rasoBom ropernku c ra3oBbiM oxnaxaeHnem K
LUIaHroBOMY NakeTy C XUOKOCTHbIM OXnaXxaeHuew, n HaO60p0T.

BAXXHO! YcTtaHaBnvBas kopnyc ropenku, yoegmrecb, YTo OH BCTaBMNEH 40 ynopa 1
HageXHOo 3acpnkcupoBaH.

MpucoeanHeHne Kopryca ropernku
E anICOGﬂVIHI/ITe MCTOYHUK TOKa K 3NTIEKTPOCETU N BKITHOHUTE €ro.
[12] HaxmuTe kHoOMKy NPOBEPKM ra3a Ha MCTOYHMKE ToKa.

3awmTHbIV ra3 6yaeT nogasaTbes B TeveHue 30 c.
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|E| MpoBepbLTe ypoBeHb NOTOKA OXNaXxaatoLwen XUAKOCTH:

" MOTOK OXNaXkgatoLel XUOKOCTU, BO3BpaLlialoLLmincs

JOOMKeH HabnioaaTbCa CUMbHbI

B pe3epsyap.
BbinonHute npoGHYH0 CBapKy M NPOBEpPLTE KAYeCTBO CBapHOrO LUBA.

1

MpepoTBpaleHn

€ CMeHbI Kopnyca

ropenku
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Yxon, TexHn4eckoe obcnyxmBaHme n yTunusaums

O6uwume cBeageHus
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O6cnyxuBaHue
npuv KaXxaom
3anycke

YTunusauusn
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- lNpoBepbTe M3HaLLUMBAKOLIMECS AeTanu, 3aMeHUTe HeucnpaBHbIe U3HalLUBaloLLuecs
aetanu.

- OuncTtute raszoBoe conso oT CBapOYHbIX 6pb|3|'.

Mpu Mcnonb3oBaHMKM CBAPOYHbIX FOPENOK C XUOKOCTHLIM OXNaXaeHneM OoMNoNHUTENbHO

HY)KHO BbIMOMHUTL NEePEYNCIEHHbIE HIKE Liaru.

- Y6eguTtecs, YTO BCe COeAVHEHMS MarnucTpany oxnaxaaoLen XXUOKOCTU He
NpoTeKaltoT.

- Y6egutech B HanNM4nM HeNpepbIBHOrO 06paTHOro NOTOKa OXNaXaatoLel XUOKOCTY.

YTnnusaumio NpPOBOANTb TOJIbKO C cobntogeHem ,D,eIZCTByPOIJJ,I/IX HaluWMOHasrbHbIX N
pernoHanbHbIX HOPM.



OnarHocTuka u ycTpaHeHue owunbokK

OnarHocTuka n
ycTpaHeHue
owmnooK

HeB0O3MOXHO NpMCOEAMHUTbL CBAapPOYHYIO ropesnky
MpununHa  MN30rHyT GaioHETHLIN hmkcaTop
YcTpaHeHne 3ameHnte 6anoHeTHLIN dmKkcaTop

CBapoyHbIN TOK He nogaeTcs.
MCTOYHUK TOKa BKIOYEH, €0 UHAMKATOPbI FOPSiT, 3aLUMUTHbIN ra3 Nnogaercs.

MpuunHa  HenpasunbHOE NpucoeguHeHne K Macce.
YcrpaHeHue ObecneysTe Hagnexatluee NnpucoeguHeHne K Macce.

MpnunHa  O6pbIB CUITOBOrO kKabens cBapO4HOM roperku.
YcTpaHeHue 3ameHnTe CBapO4HYIO roperky.

MpuunHa  BonbpamoBbln 9NeKTPO4 NOXO 3aKpensieH.
YcTpaHeHue 3adukcupyinTte BONb(PamMoBbIi 3NeKTPOA NpY NOMOLLM KPbILLKK FOPEriku.

MpunynHa M3HalwumBatowmecsa getanu nioxo 3akpenseHsbl
YcTpaHeHue 3adukcupyinTe nsHallmBatroLimecs geranu.

Mocrne HaXaTuA KHOMKM ropefnkuv Hm4yero He NponcCxoauT.
VICTOYHMK TOKa BKITHOYEH, €ro MHOWNKaTOPbI ropAT, 3alMTHbIV ra3 nogaeTcs.

MpnunHa  Kabenb nogayn Toka He BCTaBIEH B pa3beM.
YcTtpaHeHue BcetaBbTe kabenb nogayn Toka B pasbem.

MpununHa  HeucnpaBHOCTL CBAPOYHOWM rOperky Unv ee yrnpaensitowero kabdens.
YcTpaHeHne 3ameHnTe CBapO4HYIO roperky.

MpuuvHa  HewucnpaeHbI WITENCENbHbIE COEAUHEHUS Kabens yrnpaBrneHust unm
WCTOYHMKA TOKa.

YctpaHeHue MNpoBepsTe pasbeM / oTNpaBbTe UCTOYHUK TOKA UMW CBAPOYHYHO ropernky B
CEPBUCHYIO CryXBy.

MpuunHa  HewncnpasHa nnata cBapo4HOW FOPEriku.
YcTpaHeHue 3aMmeHuTe nnaty CBapOYHOW ropenku.

BbICOKOYACTOTHbIE 3MIeKTPUYECKUe paspsaibl B MecTe NPUCOeAUHEHNSI CBapOYHOM
ropernku.

MpununHa  Pasbem CBapO4YHOWM rOperiku He repMeTU3NpOBaH.
YcTpaHeHue 3aMmeHuTe KonbLEeBYIO MpokagKy Ha GanoHeTHOM domkcartope.

Bbicoko4yacTOTHbIE AnNeKTpuYecKkue paspsabl Ha pyuke.
MpuunHa  LLUnaHroBbI NakeT He repMeTU3NPOBaH.
YcTpaHeHne 3aMeHUTE LLNaHroBbIN NaKeT.

MpuuvHa  Pasbem ans nogayu 3alyUTHOrO ra3a Ha Kopryce ropenku He

repMeTM3npoBaH.
YcTtpaHeHue OTperynupyinTe 1 3arepMeTU3NpymnTe LUNaHr.
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3awWunTHLIN ra3 He nogaeTcs.
Bce gpyrmne gyHkunm paboTtaoT HopMarsbHO.

MpuumHa  asoBbIN 6annoH NyCTON.
Pewerne  3ameHuTe ras3oBbIvi 6annoH.

MpununHa  HeucnpaBHOCTb peayKLMOHHOIO KnanaHa.
PeweHnne 3ameHnTe peayKUMOHHBIN KrianaH.

an—MHa [[@a30BbIV LWNAHT He npucoeguHeH, NoBpeXaeH unn nepexart.

Pewenne TllpucoeguHnTe rasoBbIv LUMAHL, YNOXUTE ero npsiMo nnbo 3ameHnTe, ecnm
OH HEUCNpaBeH.

MpnunHa  HeucnpaBHOCTb CBApOYHOW rOpenku.
Pewenne  3ameHnTe CBapOYHYH rOpErnKy.

an—IMHa HeI/ICI'IpaBHOCTb ra3oBOro MarHMTHOro KnanaHa.

Pewenne  CBspKMTECH C OTAENOM MOCMENPOAAXKHOIO 00CNyXMBaHNS (4OroBOPUTECH O
3aMeHe ra3oBOro MarHUTHOIO KranaHa).

Mnoxue cBapo4Hble XapaKTepUCTUKU
MpuunHa: HesepHble NnapaMeTpbl CBapPKK
YcTtpaHeHue NpoBepuTb HAaCTPONKK

MpuunHa: HenpaBunbHO NogkntoveH kabenb 3a3eMnenns
YcTtpaHeHue NpoeepuTb NONAPHOCTb COEAMHUTENBHbIX 3aXXNUMOB U Kabens 3azeMneHus

CBapoyHas roperika CUNIbLHO HarpeBaeTcs
MpuumHa:  CeapoyHas roperka CrmLIKOM Mana Ans BbiNoMHEHUa AaHHOW 3aaaum
YcTpaHeHne CobnogaTth ANMUTENBHOCTb BKIHOYEHWS U Npeaerbl Harpysku.

MpuyunHa:  Tonbko Ha yCTaHOBKaXx C BOASHbIM OXNaXAeHUeM: Pacxof BoAbl CIIULLIKOM
man
YCTpaHeHme IMpoBepuTb YpoBEHL, pacxon, 3arpsi3HeHne Boapbl U T. 4. Ecnn 6nokmpoBaH

HacoC oxna)kgaroLemn XnaKocTn, C NOMOLLbIO OTBEPTKM MPOKPYTUTL Bar
BO3Jie BXoada Hacoca

MpuumnHa:  Tonbko Ha yCTaHOBKaXx C BOASHbIM oxnaxaeHuem: [ins napametpa «Ynp.
oxnaxgaroLLimMm moaynem 3agaHo 3HadeHne « OFF».

YCTpaHeHme B MeHI0 HacTponku yCcTaHOBUTL ANS napamMeTpa «Ynp. oxnaxgaroLwmm
mMoaynem» 3HadeHme «Aut» nnm «ONy.



nOpMCTOCTb CBapHOro wea.

MpuunHa  HepocTaToyHas nodaya 3alUTHOO rasa K CBapoYHOMY LLUBY KU3-3a
3acopeHuns rasoBoro conna Gpbisramu.

YcTpaHeHue YganuTe cBapoyHble BpbI3rn.

MpuunHa  OTBEpCTUS B rA30BOM LUITAHIE UMW HEMMOTHOE ero NpUCoeanHeHNeE.
YcTpaHeHne 3aMeHNTE ra3oBblii LUMAHT.

MpuuvHa  KormbLo KPYrNoro ceYeHns B LeHTpanbHOM pa3bemMe paspesaHo Unu
NOBPEXOEHO.

yCTpaHeHMe 3ameHnTe KonbLo Kpyrnoro ce4eHud.

MpununHa  Bnara/koHaeHcaT B ra3oBOW Marncrpanu.
YcTpaHeHue YganuTe Bnary/koHOeHcaT 13 ra3oBon Marmctparnm.

MpuunHa  CnWLWIKOM CUNbHBIN UIK CALWLKOM Crnabbili NOTOK rasa.
YcTtpaHeHue OTperynupyinTe noTok rasa.

anI‘-IVIHa HepoctaTo4Hoe KONMMYECTBO rasa B Havarne unm KoHue CBapkKu.
yCTpaHeHMe YBenn4ybLTe UHTEHCUBHOCTb npep,BapMTeanoﬂ nogayun unun npoayekn rasa.

MpuynHa  HaHeceHO CNULIKOM MHOrO pasfenuTeribHoOro cpencTaa.

yCTpaHeHMe Yaanute uanuiikm pasgenntenbHOro cpeacTtea / HAHOCUTE MeHbLLEe
pasgennTtenbHOro cpencrtea

3aTpyAHEeHHbIA NOgXUr

MpununHa  Henoaxoaswmn Tun anektpoga (Hanpumep, anektpog WP ons ceapku
NOCTOSIHHbIM TOKOM).

YcTpaHeHue Vicnonbayite nogxoadalimin BoribpamMoBblii 3NeKTpos.

MpuunHa  M3HawwmBalowmecs getanm nnoxo 3akpenneHbl
YcTpaHeHne HagexHo 3akpenuTte usHalumBalLwmecs getanm.

TpelwuHbl B ra3oBOM comnne.
MpuunHa  BonbpamoBblin aNeKTPo4 HEAOCTAaTOYHO BbICTYNAET U3 ra3oBOro conna.
YcTpaHeHue BbiaBrHbTE BONbpaMoBbIin aNeKTpoa AarnblLie N3 ra3oBoro conna.
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TexHnYeckne xapakTepUCTUKH

OO6wume cBeageHus

Kopnyc ropenku
C rasoBbIM
oxnaxgeHuem —
TTB 160,

TTB 220, TTB 260

82

MakcrumarnbHoe 4onyCTMMOe HanpsXXeHue 113 B
xonocToro xoga (Ug)

MakcrmarnbHoe 4onyCTMMOe HanpsXXeHue 10 kB
nomxkura (Up)

OTOT NPOAYKT COOTBETCTBYET TpeboBaHuaM ctaHaapTa IEC 60974-7.

TexHu4eckme xapakTePUCTUKMN KHOMKN FOPENKM:

Imake. 100 mA

KHOﬂKy roOpesikn MOXHO MCMNOJ1b30BaATb TOJIBKO B npeaeriax ykadaHHbIX TEXHUYEeCKNX
XapaKTEPUCTUK.

TTB 160 G TTB 220 G
CBapoyHbIt TOK Npu | (AMnepbl) MB* 35 % — 160 MB* 35 % — 220
10 MuH/40 °C (104 °F) MB* 60 % — 120 MB* 60 % — 170
MOCT. TOK MB* 100 % — 90 MB* 100 % — 130
CBapo4HbIit TOK Npu | (Amnepbl) MB* 35 % — 120 MB* 35 % — 180
10 MuH/40 °C (104 °F) MB* 60 % — 90 MB* 60 % — 130
nepem. ToK MB* 100 % — 70 MB* 100 % — 100
1 CraHpapt AproH AproH
' EN 439
@g MM 1,0-3,2 1,0-4,0
J OIOMBI 0,039-0,126 0,039-0,158
TTB 260 G
CBapoyHbIN TOK Npu | (Amnepbl) MNnB* 35 % — 260
10 MuH/40 °C (104 °F) MB* 60 % — 200
MOCT. TOK MB* 100 % — 150
CBapoyHbIn TOK Npu | (AMnepbl) MB* 35 % — 200
10 MuH/40 °C (104 °F) MNB* 60 % — 160
nepem. TOK MB* 100 % — 120
1 CraHgapt AproH
| EN 439
((Electrode & MM 1’6-6’4
JONMbI 0,063-0,252

*TIB = npoaoIKUTENTbHOCTb BKITHOHEHUA



Kopnyc ropenku
C XXUAKOCTHbIM
oxnaxaeHuem —
TTB 300,

TTB 400, TTB 500

YKA3AHMUE!

Ansa kopnycoB ropenok TTB160 G, TTB 220 G n TTB 300 W yka3aHHbI CBapO4HbIN
TOK MPUMEHSAETCS TOJIbKO NPU UCNOJSIb30BaHMU CTaHAAPTHbLIX U3HALUMBAOLWMUXCA

aetanen.

IMOHMKEHHbIN CBapO‘-IHbIVI TOK OOJITKEH NMPUMEHATLCA NMpn NCNOorib30BaHUK LiaHr 1
YKOPOY€EHHbIX ra3oBblX coneri.

YKA3AHMUE!

[Ansa kopnycoB ropenok TTB 160 G, TTB 220 G n TTB 260 G yka3aHHble 3Ha4YeHusi
CBapOYHOro TOKa AeACTBUTENbHbI TONIbKO B TOM criyvae, ecnu anuHa (L) kopnyca

2 65 mMm.

Ons KOpnyCcoB MeHbLero pasmepa cnegyet CHU3UTb 3Ha4eHnUe CBapO4YHOro ToOKa Ha 30

%.

TTB 300 W TTB 400 W
CBapo4HbIi TOK Npu | (amnepbl) 60 % MB* 300 60 % MB* 400
10 MmH /40 °C 100 % MB* 230 100 % MB* 300
(104 °F)
MOCT. TOK
CBapoyHbIN TOK Npn | (amnepsbl) 60 % INB* 250 60 % INB* 350
10 MuH /40 °C 100 % MB* 190 100 % MB* 270
(104 °F)
nepem. ToK
1 Cranpgapt AproH AproH
' EN 439
(Electrode o MM 110_312 1,0_4,0
OIOVMBI 0,039-0,126 0,039-0,157
hdd Q0 n/MUH 1 1
' rann/mMuH 0,26 0,26
TTB 500 W
CBapo4HbIi TOK Npu | (amnepbl) 60 % INB* 500
10 MmuH /40 °C 100 % IMB* 400
(104 °F)
MOCT. TOK
CBapOoyHbIN TOK Mpu | (amnepbl) 60 % INB* 400
10 MmH /40 °C 100 % MB* 300
(104 °F)
nepem. ToK
1 CraHgapT AproH
' EN 439
MM 1,6-6,4
OONMbI 0,063-0,252
hdd Q1 n/MuH 1
rann/muH 0,26

1B — npogomKk1MTenbHOCTb BKITHOYEHUS



LWnaHroBbIn
nakert gns
ropenku c
rasoBbIM
oxnaxgeHmem —
THP 160d,

THP 220d,

THP 260d
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YKA3AHMUE!

Ansa kopnycoB ropenok TTB160 G, TTB 220 G n TTB 300 W yka3aHHbI CBapO4HbIN
TOK MPUMEHSAETCS TOJIbKO NPU UCNOJSIb30BaHMU CTaHAAPTHbLIX U3HALUMBAOLWMUXCA

aetanen.

B cny4dyae npMMeHeHUA ra3oBbIX JIMH3 U bonee KOPOTKOro ra3oBoro conra ypoBeHb
CBapO4YHOro ToKa CHMXaeTcA.

YKA3AHMUE!

anI cBapke € orpaHn4yeHmem MOLHOCTH CBapO‘lHOﬁ ropenkun VICHOHbSyVITe
BOﬂb(t)paMOBble ANneKTpoAabl 6onbLuero ce4eHMs 1 rasoBble comnsa ¢ 6onbWUM
AnamMeTpoM OTBEpPCTUA. 310 yBeINmN4UnT CpoK CHY)KGI:I W3HaWMBaKLWMXCS AeTanen.
Cnep,yeT y4nuTbiBaTh, 4YTO Sde)eKTVIBHOCTb npouecca MOXHO NOBbICUTb 3a CHET
pPerynnpoBKn CUlbl TOKa, a TakKxKe banaHca nepemMeHHOro Toka n ero CMeLleHun4.

THP 160d THP 220d

CBapOoyHbIN TOK Npu | (amnepbl) MB* 35 % — 160 MNnB* 35 % — 220
10 MmH /40 °C MB* 60 % — 120 MB* 60 % — 170
(104 °F) MB* 100 % — 90 MB* 100 % — 130
MOCT. TOK
CBapoy4HbIN TOK Npn | (amnepsbl) NnB* 35 % — 120 NnB* 35 % — 180
10 MuH /40 °C MB* 60 % — 90 MB* 60 % — 130
(104 °F) MB* 100 % — 70 MB* 100 % — 100
nepem. ToK

Cranpgapt AproH AproH

EN 439

M 4,0/8,0 4,0/8,0

Gyl + gron 13 +1,48/26+2,96 13+ 1,48/26+ 2,96

Mbl

THP 260d

CBapoyHbIN TOK Npn | (amnepsbl) MB* 35 % — 260
10 MmH /40 °C MB* 60 % — 200
(104 °F) MB* 100 % — 150
MoCT. TOK
CBapo4HbIi TOK Npn | (amnepbl) MB* 35 % — 200
10 MmuH /40 °C MB* 60 % — 160
(104 °F) MB* 100 % — 120
nepem. ToK

Crangapt AproH

EN 439

M 4,0/8,0

GpyTtol + gton 13 + 1,48 /26 + 2,96

Mbl

F1IB — NpogomKMTENBHOCTb BKKOYEHUS



LnaHroBbIn
nakeTt c
XNOKOCTHbLIM
oxnaxpneHuem —
THP 300d,

THP 400d,

THP 500d

THP 300d THP 400d
CBapo4HbIit TOK Npu | (amnepbl) MB* 60 % — 300 MB* 60 % — 400
10 MmH /40 °C MB* 100 % — 230 MB* 100 % — 300
(104 °F)
MOCT. TOK
CBapoyHbIN TOK Npu | (amnepbl) MB* 60 % — 250 MNB* 60 % — 350
10 muH / 40 °C MnB* 100 % — 190 MB* 100 % — 270
(104 °F)
nepem. ToK
CraHngapt AproH AproH
EN 439
M 4,0/8,0 4,0/8,0
Gyl + gton 13 +1,48/26+2,96 13+ 1,48/26+ 2,96
Mbl
BT (BaTTbI) 650/ 650 850/ 850
bk Q1 N/MUH 1 1
rann/muvH 0,26 0,26
a— Pmun 6ap 3 3
dyHTOB/ 43 43
aronm?
hdd Puakc Gap 5,5 5,5
dyHTOB/ 79 79
atonm?
THP 500d
CBapoyHbIN TOK Npu | (amnepbl) MB* 60 % — 500
10 MmH /40 °C MnB* 100 % — 400
(104 °F)
MOCT. TOK
CBapoyHbIN TOK Npn | (amnepsbl) MB* 60 % — 400
10 MuH /40 °C MnB* 100 % — 300
(104 °F)
nepem. ToK
1 CraHgapt AproH
| EN 439
Gl M 4,0/8,0
ﬁéj L dyTbI + 13+1,48/26 + 2,96
OIONMBI
bk P, ** BT (BaTThI) 850 /1400
hddl Q1 n/mMuH 1
rann/muH 0,26
s Pmun 6ap 3
dyHTOB/ 43
aronm?
a— Pmakc 6ap 5,5
dyHTOB/ 79
aronm?
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Guvenlik

Giivenlik /A TEHLIKE!

Hatal kullanim veya hatali yapilan ¢aligsmalar sebebiyle tehlike.

Ciddi can ve mal kayiplari meydana gelebilir.

» Bu dokimanda tanimlanan tim c¢aligmalar ve fonksiyonlar sadece egitimli uzman
personel tarafindan yerine getirilmelidir.

» Bu dokiman okunmal ve anlasiimalidir.

» Sistem bilesenlerine ait tim kullanim kilavuzlari, 6zellikle de giivenlik kurallari okun-
mali ve anlasiimall.

/\  TEHLIKE!

Elektrikli akim sebebiyle tehlike ve disariya ¢ikan kaynak teli sonucunda yaral-
anma tehlikesi.

Ciddi can ve mal kayiplari meydana gelebilir.

» Gulg¢ kaynaginin sebeke salterini "O" konumuna ¢evirin.

» Glg kaynagini sebekeden ayirin.

» glc kaynaginin tim islemler bitene kadar sebeke ile baglanmadigindan emin olun.

/\  TEHLIKE!

Elektrik akimi nedeniyle tehlike.

Ciddi can ve mal kayiplari meydana gelebilir.

» TUm kablo, iletim hatlari ve hortum paketleri her zaman sikica baglanmig, hasarsiz,
dogdru bigimde izole edilmis ve yeterli 6lgllere sahip olmalidir.

/\  DIKKAT!

Sicak tor¢ bilesenleri ve sicak sogutucu madde sebebiyle yanma tehlikesi.

Yanik meydana gelebilir.

» Bu kullanim kilavuzunda agiklanan tim ¢alismalara baslamadan énce tim torg
bilesenleri ve sogutucu maddeyi oda sicakhgina (+25 ° C, +77 ° F) gelene dek
sogutun.

/\  DIKKAT!

Sogutucu madde kullanmadan isletim sebebiyle hasar tehlikesi.
Agir maddi hasarlara neden olabilir.
» Su sogutmal torglar, sogutucu madde olmadan asla ¢ahstirilmamalidir.

» Bu tirden kullanimlardan dogan hasarlardan uretici sorumlu degildir ve garanti
gecersizdir.

/\  DIKKAT!

Sogutucu maddenin sizmasi sebebiyle tehlike.

Ciddi can ve mal kayiplari meydana gelebilir.

» Suile sogutulmus torcun sogutucu madde hortumlarini, sogutma Unitesi veya tel
surme Unitesinde ayrildiginda her zaman Gzerine monte edilmis plastik kapak ile
kapatin.
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Genel bilgi

Genel bilgiler TIG torglari 6zellikle saglam ve guvenilirdir. Ergonomik olarak bigimlendirilmis bir kabza
ve optimum agirlik dagilimi yorulmadan ¢alisma imkani saglar.
Torglar gaz ve su sogutmali modellerle sunulacak ve ¢ok farkli gérevlere gore uyarlana-
bilecektir.
Torglar 6zellikle de manuel seri ve tekli Uretimler ve atdlye alanlarinda kullanimlar igin
uygundur.

Up/Down torg Up/Down torcu asagdidaki fonksiyonlara

sahiptir:

Kaynak giictiiniin Up/Down tusuyla
degistiriimesi (+/-)

TIG AC kaynak yontemiyle baglantili
olarak kire olugsumu

4 tetik isletim moduyla baglantili olarak
distrme akimi

(l1>12)

Kiire olusumu

1
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Disgiirme akimi

Kullanici
arayuziinii
degistirme

90




Sarf malzemeleri montaji

Sistem A sarf Gegme gaz nozullu sarf malzemesi sistemi A
malzemeleri mon-
taji 1 2

NOT!

Torg bashigini, Tungsten elektrotu elle itilemeyecek kadar siki sikin.

* Degistirilebilir lastik conta kovani sadece TTB 220 G/A igindir
> Torg tipine bagli olarak gergi somunu yerine bir gaz mercegi kullanilabilir.

NOT!

Vida disinin hasar gorme tehlikesi.
Gergi somununu veya gaz mercegini sadece hafifge sikin.




Sistem P sarf
malzemeleri mon-
taji

92

Vidali gaz nozullu sarf malzemesi sistemi P

NOT!

Torg bashigini, Tungsten elektrotu elle itilemeyecek kadar siki sikin.

*

Degistirilebilir lastik conta kovani sadece TTB 220 G/P igindir
Torg tipine bagl olarak gergi somunu yerine bir gaz mercegi kullanilabilir.

*%

NOT!

Vida disinin hasar gorme tehlikesi.
Gergi somununu veya gaz mercegini sadece hafifge sikin.




Kurulum ve igletmeye alma

Torg boynunu
monte etme

ONEMLI! Tor¢c boynunu monte ederken, igine iyice girmesine ve oturmasina dikkat edin.
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Torcu giig
kaynagina ve
sogutma unite-
sine baglayin

Torg boynunu
dondiiriin

94

ATERERRRY

Tuchel kumanda soketli TIG torcu TMC kumanda soketli TIG torcu

NOT!

Her devreye almadan once, tor¢ baglantisindaki contayi ve sogutucu madde sevi-
yesini kontrol edin!

Kaynak isletimi esnasinda dizenli araliklarla sodutma sivisi sirkilasyonunu kontrol edin.




Torg boynunu
degistirin - Gaz
sogutmali kaynak
hamlaci

Tor¢ boynunu
degistirin - Su
sogutmali kaynak
hamlaci

Torg boynunu degistirirken sadece birbirine ait olan sistemleri monte etmeye dik-

kat edin.

» Gaz sogutmali tor¢ boynunu su sogutmali hortum paketine veya tam tersine monte
etmeyin!

ONEMLI! Tor¢c boynunu monte ederken, igine iyice girmesine ve oturmasina dikkat edin!

|I| Gug kaynagini kapatin ve ana sebekeden ayirin;
sogutma sisteminin ardil galisma siresinin dolmasini bekleyin

CU 600 MC sogutma Unitesi mevcutsa:
Torg hortum paketini gii¢c kaynagi veya torg ile bosaltin

Bagka sogutma Unitelerinde:
Sogutucu madde 6n akisi i¢cin hortumu sogutma Unitesine baglayin

Sogutucu madde girisi icin hortumu, sogutucu maddenin buylk bir kismi tekrar
sogutucu tanka geri akacak sekilde maks. 4 bar basingh havayla Ufleyin
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Hortum paketindeki kavrama noktasini basingli havayla temizleyin
Torg boynunu bir bezle kurulayin
|E| Koruma klapesini tor¢ boynuna takin

Torg boynunu degistirirken sadece birbirine ait olan sistemleri monte etmeye dik-

kat edin.

» Gaz sogutmali tor¢ boynunu su sogutmali hortum paketine veya tam tersine monte
etmeyin!

ONEMLI! Tor¢ boynunu monte ederken, igine iyice girmesine ve oturmasina dikkat edin.

Tor¢ boynunu monte etme
|E Gulg¢ kaynagini aga baglayin ve agin
@ Gug¢ kaynaginda gaz kontrol tusuna basin

30 s igin koruyucu gaz gikar.

Sogutma sivisi sirkiilasyonunu kontrol edin:
Sogutucu tankinda kusursuz bir sogutucu madde geri akisi olmahdir.

Deneme kaynagi yapin ve kaynak dikisinin kalitesini kontrol edin
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Torg boynunun
degismesini

engelleyin



Bakim, onarim ve atik yonetimi

Genel
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Her devreye alma -  Sarf malzemelerini kontrol edin, arizal sarf malzemelerini degistirin
sirasinda bakim - Gaz nozulunu kaynak gapaklarindan temizleyin

Ek olarak her devreye alma sirasinda, su ile sogutulmus kaynak torglarinda:

- tim sogutucu madde baglantilarinin sizdirmaz oldugundan emin olun
- hatasiz bir sogutucu madde geri akiginin bulundugundan emin olun

imha etme Atiga ¢cikartma sadece gegerli ulusal ve boélgesel hikimlere gére yapiimalidir.
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Ariza tespiti, ariza giderme

Ariza tespiti, ariza
giderme

100

Torg¢ baglanamiyor

Nedeni:
Co6zumi:

Bayonet slrglsu bukaldi
Bayonet sirgusini degistirin

kaynak akimi yok
Gug¢ kaynagi sebeke salteri devrede, gu¢ kaynagi gostergeleri yaniyor, koruyucu gaz

mevcut

Nedeni:
Coézimu:

Nedeni:
Co6zuma:

Nedeni:
Coézimu:

Nedeni:
Co6zuma:

Toprak baglantisi hatali
Sasi baglantisini dogru bigimde kurun

Torgtaki akim kablosu kesilmis
Torcu degistirin

tungsten elektrotu gevsek
Tungsten elektrotunu torg bashgi vasitasiyla sikin

Sarf malzemeleri gevsek
Sarf malzemelerini sikin

Tetik tusuna bastiktan sonra herhangi bir fonksiyon yok
Sebeke salteri devrede, gui¢ kaynagi gdstergeleri yaniyor, koruyucu gaz mevcut

Nedeni:
Co6zumi:

Nedeni:
Co6zuma:

Nedeni:
Co6zuma:

Nedeni:
Co6zuma:

Soket fisi takili degil
Soket fisini takin

Tor¢ veya tor¢ kumanda kablosu arizali
Torcu degistirin

"Tetik / kumanda kablosu / gli¢ kaynagi" soketli baglantilari hatali
Soket baglantisini kontrol edin / gli¢ kaynagi veya torg servise

Torgtaki print arizali
Printi degistirin

Torg baglanti noktasinda HF ark piki

Nedeni:
Cozimu:

Tor¢ baglanti noktasi kagiriyor
Bayonet siirgiisiindeki O Ringi degistirin

Kabzada HF ark piki

Nedeni:
Co6zuma:

Nedeni:
Co6zuma:

Hortum paketi kagiriyor
Hortum paketini degistirin

Tor¢ boynuna giden koruyucu gaz hortum baglantisi kagiriyor
Hortumu kesip kisaltin ve sizdirmazhgini saglayin



koruyucu gaz yok
diger tim fonksiyonlar mevcut

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:
Cozimu:
Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:
Cozimu:

Gaz tlpu bos
Gaz tlplni degistirin

Gaz basing dusurtcu arizali
Gaz basing dusuriciyl degistirin

Gaz hortumu monte edilmemis, bikilmUs veya hasarli

Gaz hortumunu monte edin, dogru bir sekilde dizeltin. Bozuk gaz hortu-
munu degistirin

Torg arizali
Torcu degistirin

Gaz manyetik valfi arizali
Servis hizmetlerini bilgilendirin (gaz manyetik valfini degistirin)

kotii kaynak ozellikleri

Nedeni:
Co6zuma:

Nedeni:
Coézimu:

hatali kaynak parametreleri
Ayarlari kontrol edin

Toprak baglantisi hatali
Toprak baglantisini ve klemensi polarite agisindan kontrol edin

Tor¢ ¢ok 1siniyor

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:

Cozimu:

Torg ¢ok dusik boyutlandiriimig
Devrede kalma oranina ve yuk sinirlarina dikkat edin

sadece su sogutmali sistemlerde: Suyun debisi cok dusuk

Su seviyesini, suyun akis miktarini, suyun kirliligini vb. kontrol edin,
sogutma pompasi bloke olmus: Sogutucu madde pompasi milini tornavida
vasitasiyla kilavuz Gzerinde déndurin

sadece su sogutmali sistemlerde: "Cool. unit ctrl" (Sodutma Unitesi kontrolQ)
parametresi "OFF" (Kapali) konumunda bulunuyor.

Ayar menusiinde "Cool. unit ctrl" (Sogutma Unitesi kontrol(i) parametresini
"Aut" (Otomatik) veya "ON" (A¢ik) konumuna alin.
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Kaynak dikigsinde g6zeneklilik

Nedeni:
Co6zuma:

Nedeni:
Co6zuma:

Nedeni:
Co6zuma:

Nedeni:
Coézimu:

Nedeni:
Co6zuma:

Nedeni:
Coézimu:

Nedeni:
Co6zuma:

Gaz nozulunda g¢apak olusumu, bu yiizden kaynak dikisinde yetersiz
koruyucu gaz ortusu

Kaynak ¢apaklarini giderin

Gaz hortumunda delikler veya gaz hortumunun dogru baglanmamasi
Gaz hortumunu degistirin

Merkezi baglantidaki O-ring kesik veya arizali
O-ringi degistirin
Gaz hattinda nem / yojusma

Gaz hattini kurutun

Cok ylksek veya ¢ok dlslik koruyucu gaz akisi
Gaz akisini diizeltin

Kaynak baslangicinda veya kaynak sonunda yetersiz koruyucu gaz miktari
Gaz 6n akisini veya son gaz akisini arttirin

Cok fazla ayirici madde sirilmis
Fazla ayirici maddeyi temizleyin / daha az ayirici madde surin

Kotii atesleme ozellikleri

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:
Cozimu:

Uygun olmayan tungsten elektrotu (6rnegdin DC kaynak sirasinda WP elek-
trotu)

Uygun tungsten elektrotu kullanin

Sarf malzemeleri gevsek
Sarf malzemelerini sikica vidalayin

Gaz nozulu gathiyor

Nedeni:
Co6zuma:

Tungsten elektrot gaz nozulundan digari yeterince tasmiyor
Tungsten elektrotun gaz nozulundan daha ¢ok disari tagsmasini saglayin




Teknik ozellikler

Genel

Gaz sogutmali
torg boynu -
TTB 160, TTB
220, TTB 260

izin verilen maksimum bosta galisma geri- 113V
limi (Ug)
izin verilen maksimum atesleme gerilimi 10 kV
(Up)
Uriin, IEC 60974-7 standardinin taleplerini kargilamaktadir.
Tetik teknik 6zellikleri:
Umax 35V
Imax 100 mA
Tetigin isletimine sadece teknik 6zellikler cergevesinde izin verilir.
TTB 160 G TTB 220 G
I (Amper) 35 % DKO* 160 35 % DKO* 220
10 dk/40 ° C'de (104 ° 60 % DKO* 120 60 % DKO* 170
F) 100 % DKO* 90 100 % DKO* 130
DC kaynak akimi
I (Amper) 35 % DKO* 120 35 % DKO* 180
10 dk/40 ° C'de (104 ° 60 % DKO* 90 60 % DKO* 130
F) 100 % DKO* 70 100 % DKO* 100
AC kaynak akimi
] Standart 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
| (Amper) 35 % DKO* 260
10 dk/40 ° C'de (104 ° 60 % DKO* 200
F) 100 % DKO* 150
DC kaynak akimi
I (Amper) 35 % DKO* 200
10 dk/40 ° C'de (104 ° 60 % DKO* 160
F) 100 % DKO* 120
AC kaynak akimi
1 Standart Argon
' EN 439
((Electrode & mm 1'6 B 6’4
in. 0.063 - 0.252

DKO = Devrede Kalma Orani
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Su sogutmali torg
govdesi -

TTB 300, TTB
400, TTB 500

104

TTB160 G, TTB 220 G ve TTB 300 W torg goévdeleri i¢in kaynak akimi bilgileri

sadece standart sarf malzemesi kullanildiginda gegerlidir.

Gaz merceklerinin ve daha kisa gaz nozullarinin kullaniimasi halinde kaynak akimi bilgi-

leri azalir.

TTB 160 G, TTB 220 G ve TTB 260 G torg govdeleri icin belirtilen kaynak akimi bil-
gileri sadece kaynak govdesi L 2 65 mm’den uzun olmasi durumunda gecerlidir.
Daha kisa kaynak gévdeleri kullanilirsa, kaynak akimi bilgileri %30 oraninda azalir.

TTB 300 W TTB 400 W
| (Amper) 60 % DKO* 300 60 % DKO* 400
10 dk/40 ° C'de (104 ° 100 % DKO* 230 100 % DKO* 300
F)
DC kaynak akimi
| (Amper) 60 % DKO* 250 60 % DKO* 350
10 dk/40 ° C'de (104 ° 100 % DKO* 190 100 % DKO* 270
F)
AC kaynak akimi
1 Standart 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/dk 1 1
gal./dk 0.26 0.26
TTB 500 W
| (Amper) 60 % DKO* 500
10 dk/40 ° C'de (104 ° 100 % DKO* 400
F)
DC kaynak akimi
I (Amper) 60 % DKO* 400
10 dk/40 ° C'de (104 ° 100 % DKO* 300
F)
AC kaynak akimi
1 Standart Argon
' EN 439
mm 1,6-6,4
in. 0.063 - 0.252
hdd Qprin I/dk 1
gal./dk 0.26

DKO = Devrede Kalma Orani



Gaz sogutmali
hortum paketi -
THP 160d,

THP 220d,

THP 260d

TTB160 G, TTB 220 G ve TTB 300 W torg goévdeleri i¢in kaynak akimi bilgileri

sadece standart sarf malzemesi kullanildiginda gegerlidir.

Gaz merceklerinin ve daha kisa gaz nozullarinin kullaniimasi halinde kaynak akimi bilgi-

leri dUser.

Torcun performans sinirinda kaynak yapildiginda, sarf malzemelerinin kullanim
omriini artirmak icin uygun biiytkliikte tungsten elektrotlar ve gaz nozulu giris

¢api kullanin.

Akim glcunu, AC balansini ve AC akim ofsetini performansi olusturan faktorler olarak

dikkate alin!

THP 160d THP 220d

| (Amper) 35 % DKO* 160 35 % DKO* 220
10 dk/40 ° C'de (104 ° 60 % DKO* 120 60 % DKO* 170
F) 100 % DKO* 90 100 % DKO* 130
DC kaynak akimi

| (Amper) 35 % DKO* 120 35 % DKO* 180
10 dk/40 ° C'de (104 ° 60 % DKO* 90 60 % DKO* 130
F) 100 % DKO* 70 100 % DKO* 100
AC kaynak akimi

Standart 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

THP 260d

| (Amper) 35 % DKO* 260
10 dk/40 ° C'de (104 ° 60 % DKO* 200
F) 100 % DKO* 150
DC kaynak akimi

| (Amper) 35 % DKO* 200
10 dk/40 ° C'de (104 ° 60 % DKO* 160
F) 100 % DKO* 120
AC kaynak akimi

Standart Argon

EN 439

m 4,0/8,0

ft +in. 13+1.48/26 +2.96

DKO = Devrede Kalma Orani

105




Su sogutmali hor-
tum paketi - THP
300d,

THP 400d,

THP 500d

106

THP 300d THP 400d
| (Amper) 60 % DKO* 300 60 % DKO* 400
10 dk/40 ° C'de (104 ° 100 % DKO* 230 100 % DKO* 300
F)
DC kaynak akimi
| (Amper) 60 % DKO* 250 60 % DKO* 350
10 dk/40 ° C'de (104 ° 100 % DKO* 190 100 % DKO* 270
F)
AC kaynak akimi
a Standart Argon Argon
' EN 439
Al m 4,0/8,0 4,0/8,0
(/74; L ft + in. 13+1.48/26+296 13+1.48/26+2.96
bk P ** W (Watt) 650/ 650 850 /850
bk Qi I/dk 1 1
gal./dk 0.26 0.26
bkl P, bar 3 3
psi 43 43
JYVIr. bar 5,5 5,5
psi 79 79
THP 500d
| (Amper) 60 % DKO* 500
10 dk/40 ° C'de (104 ° 100 % DKO* 400
F)
DC kaynak akimi
| (Amper) 60 % DKO* 400
10 dk/40 ° C'de (104 ° 100 % DKO* 300
F)
AC kaynak akimi
a Standart Argon
' EN 439
B m 4,0/8,0
(/74; L ft + in. 13+1.48/26 +2.96
bk P ** W (Watt) 850/ 1400
bk Qi I/dk 1
gal./dk 0.26
b P i bar 3
psi 43
b Do bar 5,5
psi 79

DKO = Devrede Kalma Orani
fEC 60974-2 standardi uyarinca en disuk sogutma kapasitesi

*
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DAL

BE

SRR -
TTB 160. TTB
220. TTB 260

SR o VE B LR (Ug)
KAV K LR (Up)

AP 54 IEC 60974-7 FRifEfER,

Y e B AR

U 5 ocfit
N

FHREAE AR I BRIV | R VR AR A E B 2R

113V
10 kV

35V
100 mA

TTB 160 G TTB 220 G
I (A) 35% D.C.* 160 35% D.C.* 220
10 min / 40°C (104°F) 60% D.C.* 120 60% D.C.* 170
I K] DC 43 f i 100% D.C.* 90 100% D.C.* 130
I (A) 35% D.C.* 120 35% D.C.* 180
10 min / 40°C (104°F) 60% D.C.* 90 60% D.C.* 130
K] AC R4 HLIR 100% D.C.* 70 100% D.C.* 100
: it i kT
| EN 439
e mm 1.0-3.2 1.0-4.0
in 0.039-0.126 0.039-0.158
TTB 260 G
I (A) 35% D.C.* 260
10 min / 40°C (104°F) 60% D.C.* 200
I () DC #54% F it 100% D.C.* 150
I (A) 35% D.C.* 200
10 min / 40°C (104°F) 60% D.C.* 160
I AC JEHE LR 100% D.C.* 120
. i3 kT
' EN 439
(Electrode 2 mm 1'6_6'4
in 0.063-0.252

*D.C.= HZt

XFFEHk TTB160 G. TTB 220 G Al TTB 300 W, 5 5E K8 iU AR B
HRHER . HEASEEEMBERSEBRRE, NASCRABRREERR.
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KRR -
TTB 300. TTB
400. TTB 500
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LR

%IT TTB 160 G. TTB 220 G 1 TTB 260 G Hiffk, & K/EEEBENEHTKE L

2 65 mm 24k,

X BRI, RDRRZE A PR E 30%.

TTB 300 W TTB 400 W
I (A) 60% D.C.* 300 60% D.C.* 400
10 min /40 °C (104 °F) 100% D.C.* 230 100% D.C.* 300
AR R IR
(DC)
I (A) 60% D.C.* 250 60% D.C.* 350
10 min /40 °C (104 °F) 100% D.C.* 190 100% D.C.* 270
FATT RIS I (AC)
. Ptk ) i
| EN 439
( = ¢ mm 1.0-3.2 1.0-4.0
1 in. 0.039-0.126 0.039 - 0.157
hbd Q 5 it I/min 1 1
gal./min 0.26 0.26
TTB 500 W
I (A) 60% D.C.* 500
10 min /40 °C (104 °F) 100% D.C.* 400
FAET B AR R
(DC)
I (A) 60% D.C.* 400
10 min /40 °C (104 °F) 100% D.C.* 300
FAF R R RIR (AC)
2 Ptk kT
l EN 439
(Electrode 2 mm 1'6 B 6'4
in. 0.063 - 0.252
hbd Q 50 I/min 1
gal./min 0.26

D.C. = H#H%E

ST 84k TTB160 G, TTB 220 G 1 TTB 300 W, & & K128 se AN EAE Pl Fn v & 4R

HFRER .

A AR MGE B ) AR, R AR )

BRI TR IR TR, FEABARREHRM AL, DERSHAKER

FFOH o

R FTRUGRSE AT M RS FL A% A Dk BE A SR R 3R B B AE Y




[SRGEEL -
THP 160d.
THP 220d.
THP 260d

THP 160d THP 220d
I (A) 35% D.C.* 160 35% D.C.* 220
10 min / 40 °C (104 °F) 60% D.C.* 120 60% D.C.* 170
ZM T RE B IR 100% D.C.* 90 100% D.C.* 130
(DC)
| (A) 35% D.C.* 120 35% D.C.* 180
10 min / 40 °C (104 °F) 60% D.C.* 90 60% D.C.* 130
ZAF R IR (AC) 100% D.C.* 70 100% D.C.* 100
1 bRt & i
' EN 439
G m 4.0/8.0 4.0/8.0
fg‘ L - ft + in. 13+1.48/26+2.96 13+ 1.48/26 +2.96
THP 260d
I (A) 35% D.C.* 260
10 min / 40 °C (104 °F) 60% D.C.* 200
M R R 100% D.C.* 150
(DC)
I (A) 35% D.C.* 200
10 min / 40 °C (104 °F) 60% D.C.* 160
A TR (AC) 100% D.C.* 120
1 bR £l
' EN 439
G m 4.0/8.0
fg L - ft +in. 13 +1.48/26 + 2.96

D.C. = H#H %
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KARGEEL -
THP 300d.
THP 400d.
THP 500d

126

THP 300d THP 400d
I (A) 60% D.C.* 300 60% D.C.* 400
10 min / 40 °C (104 °F) 100% D.C.* 230 100% D.C.* 300
AN R R
(DC)
I (A) 60% D.C.* 250 60% D.C.* 350
10 min / 40 °C (104 °F) 100% D.C.* 190 100% D.C.* 270
AN R (AC)
a FrifE G kT
| EN 439
ol m 4.0/8.0 4.0/8.0
gi L ft + in. 13+1.48/26+296 13+1.48/26+2.96
JVV N W B 650 / 650 850 / 850
hbd Q 51105 I/min 1 1
gal./min 0.26 0.26
m P 5/ vE bar 3 3
psi 43 43
bl P 5 it bar 55 55
psi 79 79
THP 500d
I (A) 60% D.C.* 500
10 min / 40 °C (104 °F) 100% D.C.* 400
A IR R
(DC)
I (A) 60% D.C.* 400
10 min / 40 °C (104 °F) 100% D.C.* 300
AT R (AC)
H FrifE i
l EN 439
eIl m 4.0/8.0
L ft + in. 13+1.48/26 +2.96
hbd P 50 W CED 850 /1400
hbd Q 51 I/min 1
gal./min 0.26
m p /Ml bar 3
psi 43
i P 5 {0 bar 5.5
psi 79
D.C. = ## %

5 IEC 60974-2 itk I HAKHA Th 2

*
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