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Bezpecénost

Bezpecnost

Nebezpedi v disledku nespravné obsluhy a nespravné provedenych praci.

Nasledkem mohou byt t€zka poranéni a materialni Skody.

» VeSkeré 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 predpi-
sy, je nutné precist a porozumét jim.

Nebezpeci zasahu elektrickym proudem a vysouvanou dratovou elektrodou.

Nasledkem mohou byt t&€Zka poranéni a materialni Skody.

» Pfed zahajenim praci vypnéte vSechny zalenéné systémové komponenty a odpojte
je od elektrické sité.

» Zajistéte vSechny zallenéné systémové komponenty proti opétovnému zapnuti.

Nebezpecdi zasahu elektrickym proudem v disledku vadnych systémovych kompo-

nent a nespravné obsluhy.

Nasledkem mohou byt t€zka poranéni a materialni Skody.

» VeSkere kabely, vedeni a hadicova vedeni musi byt vzdy pevné pfipojené, neposko-
zené, spravne izolované a dostatec¢né dimenzované.

Nebezpedi uniku chladiciho média v disledku neutésnénych hadic chladiciho

média.

Nasledkem muze byt nebezpedi uklouznuti a materialni Skody.

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

/\  POZOR!

Nebezpeci od horkych soucasti svarovaciho horaku a horkého chladiciho média.

MuZze dojit k vaznému opareni.

» Pfed zahajenim vSech praci popsanych v tomto dokumentu nechte vSechny
soucasti svafovaciho hofaku a chladici médium vychladnout na pokojovou teplotu
(+25 °C /[ +77 °F).




Predpisové
pouziti

/\ POZOR!

Nebezpedi plynouci z provozu vodou chlazenych svarovacich horakua bez chia-

diciho média.

Mize dojit k hmotnym Skodam.

» Vodou chlazené svaiovaci hofaky nesmi byt nikdy provozovany bez pouziti chla-
diciho média.

» Béhem svarovani zajistéte pfiméreny pratok chladiciho média — je tomu tak v
pfipadé, Ze je v zasobniku chladiciho média chladiciho modulu patrny odpovidajici
zpétny tok chladiciho média.

» Vyrobce neodpovida za Skody zplsobené nedodrzenim vyse uvedenych pokynd,
vesSkeré zarucni naroky zanikaji.

Ruéni svafovaci hofak TIG je ur€en vyhradné pro svafovani TIG a pajeni TIG pfi ruénim
pouziti.

Jakékoliv jiné a tento rdmec pfesahujici pouZiti se nepovazuje za pfedpisové. Za Skody
vzniklé nepfedpisovym pouzitim vyrobce neruéi.

K pfedpisovému pouZzivani patfi rovnéz:
- dodrzovani vSech pokynd uvedenych v navodu k obsluze
- provadéni pravidelnych inspekénich a udrzbarskych praci.



Varianty svarovaciho horaku

Dostupné varian-
ty svarovaciho
horaku

//

(1)

Standardni rozhrani

Zpétné zatlaCeni tlacitka:

a) pokud je na svafovacim zdroji aktivovano vysokofrekvenéni zapalovani (VF
zapalovani), proces zapalovani se aktivuje

b) pokud je na svafovacim zdroji aktivovano dotykové zapalovani, na wolfra-
movou elektrodu se pfivede svafovaci napéti. Dotykem svarence se zahaji
svafovaci proces

Stisknuti tlacitka dopfedu béhem svarovani:

a) pfi svarovani v rezimu 4takt se stisknutim tlacitka dopfedu a jeho podrzenim
aktivuje mezipokles. Tato funkce je dostupna pouze v pfipadég, Ze na
svafovacim zdroji byl nastaven snizeny proud I

()

Rozhrani potenciometru

Stisknuti tlacitka Start:

a) pokud je na svafovacim zdroji aktivovano vysokofrekvenéni zapalovani (VF
zapalovani), proces zapalovani se aktivuje

b) pokud je na svafovacim zdroji aktivovano dotykové zapalovani, na wolfra-
movou elektrodu se pfivede svafovaci napéti. Dotykem svafence se zahgji
svarovaci proces

Potenciometr:
a) slouzi k nastaveni svafovaciho proudu

()

Bez tlac¢itka horaku

(4)

Standardni rozhrani s prodlouzenim tla¢itek horaku
Zpétné zatlaceni tlacitka:




a) pokud je na svafovacim zdroji aktivovano vysokofrekvenéni zapalovani (VF
zapalovani), proces zapalovani se aktivuje

b) pokud je na svafovacim zdroji aktivovano dotykové zapalovani, na wolfra-
movou elektrodu se pfivede svafovaci napéti. Dotykem svafence se zahaji
svafovaci proces

Stisknuti tlac¢itka dopfedu béhem svarovani:

a) pfisvarovani v rezimu 4takt se stisknutim tlacitka dopfedu a jeho podrzenim
aktivuje mezipokles. Tato funkce je dostupna pouze v pfipadé, ze na
svarovacim zdroji byl nastaven sniZzeny proud I

()

Rozhrani Up-Down (bez zobrazeni)
Svarovaci hofak je z vyroby dodavan s rozhranim Up/Down. Podrobnéjsi infor-
mace viz nasledujici oddil Funkce svarovaciho horfaku Up/Down od str. 8.




Funkce svarovaciho horaku Up/Down

Ovladaci prvky
svarovaciho
horaku Up/Down

()

(1) Tlacitko Start

tlagitko spousti nasledujici funkce:

a) pokud je na svafovacim zdroji aktivovano vysokofrekvenéni zapalovani (VF
zapalovani), proces zapalovani se aktivuje zpétnym zatlacenim tlacitka

b) pokud je na svafovacim zdroji aktivovano dotykové zapalovani, zpétnym
zatlaGenim tlacitka se na wolframovou elektrodu pfivede svafovaci napéti.
Dotykem svafence se zahaji svafovaci proces

c) pfisvarovani v rezimu 4takt se stisknutim tlacitka dopfedu a jeho podrzenim
aktivuje mezipokles. Tato funkce je dostupna pouze v pfipadé, ze na
svafovacim zdroji byl nastaven snizeny proud |

(2) Tlacitko nahoru/dolt
pro zménu svafovaciho vykonu

Popis funkci Zména svarovaciho vykonu:
svarovaciho
horaku Up/Down




Mezipokles:

1 Zatlacte tlacitko dopfedu a podrzte je

stisknuté po dobu trvani mezipoklesu




Montaz spotrebnich dilu

Montaz systému .
spotiebnich dilt A\ POZORI
A s nasuvnou Nebezpeéi poskozeni v disledku pfFilis vysokého utahovaciho momentu na fixaéni
plynovou hubici  gpiimce (1) nebo plynové &oéce (2).
Nasledkem miize byt poSkozeni zavitu.
» Utahuijte fixacni objimku (1) nebo plynovou ¢oc¢ku (2) jen zlehka.

* Vyméniteln& pryZzova objimka jen pro TTB 220 G/A
o Podle provedeni svafovaciho hofaku mlze byt fixaéni objimka (1) nahrazena ply-
novou ¢ockou (2)
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/\ POZOR!

Nebezpeci poskozeni v disledku prili§ vysokého utahovaciho momentu na krytce
horaku.

Nasledkem miize byt poSkozeni zavitu.

» Krytku hofdku dotahnéte jen natolik, aby jiZ nebylo mozné ru¢né posunout wolframo-

vou elektrodu.

4

UtaZeni krytky horaku
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Montaz systému
spotiebnich dilt
P s plynovou hu-
bici na zavit

/\ POZOR!

Nebezpedi poskozeni v disledku pfili§ vysokého utahovaciho momentu na fixaéni

objimce (1) nebo plynové ¢occe (2).
Nasledkem muze byt poSkozeni zavitu.

» Utahujte fixacni objimku (1) nebo plynovou €oc¢ku (2) jen zlehka.

* Vyméniteln& pryZzova objimka jen pro TTB 220 G/P
> Podle provedeni svarovaciho hofaku muaze byt fixaéni objimka (1) nahrazena ply-

novou ¢ockou (2)
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/\ POZOR!

Nebezpeci poskozeni v disledku prili§ vysokého utahovaciho momentu na krytce

horaku.
Nasledkem miize byt poSkozeni zavitu.

» Krytku hofaku dotahnéte jen natolik, aby jiz nebylo mozné ru¢né posunout wolframo-

vou elektrodu.

UtaZeni Krytky horaku
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Montaz tela horaku, pripojeni svarovaciho horaku

Montaz téla

n UPOZORNENL!
horaku

Riziko v disledku poskozeni O-krouzku na téle horaku.

Poskozeny O-krouzek na téle hofaku miize vést ke znecisténi ochranného plynu a tim k
chybnému svarovému 3vu.

» Pred kazdym uvedenim do provozu se ujistéte, ze O-krouzek na téle hofaku neni
poskozeny.

|I| * namazte O-krouzek na téle horaku
2

Zatlacte aretaci s télem horaku uplné dozadu a soucasné otocte télo horaku o 180°

12



/\ POZOR!

Nebezpeci zplisobené nespravné namontovanym télem horaku.

Muze dojit k hmotnym Skodam.

» Po montaZi téla hofaku se ujistéte, Ze je aretace v pfedni poloze — teprve pak je télo
hofaku spravné namontované a zablokované.

13



Pripojeni
svarovaciho
horaku

Pootoceni téla
horaku

14

UPOZORNENL!

Riziko v disledku poskozeni O-krouzku na pripojce svarovaciho horaku.

Poskozeny O-krouzek na pfipojce svafovaciho hofaku muze vést ke znecisténi

ochranného plynu a tim k chybnému svarovému Svu.

» Pfed kazdym uvedenim do provozu se ujistéte, Ze O-krouzek na pfipojce
svarovaciho hofaku neni poSkozeny.

* jen u svafovaciho systému chlazeného vodou




Vymeéna téla svarovaciho horaku chlazeného ply-
nem

Vymeéna téla Demontéaz téla horaku:
horaku

E| Odstrante necistoty z propojovaciho bodu hadicového vedeni
E| Odstrarnite necistoty z propojovaciho bodu téla hofaku
|E| Nasadte ochrannou krytku na propojovaci bod téla hofaku

15
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Montaz téla horaku:

/\ POZOR!

Nebezpedi v disledku pouziti nekompatibilnich systémovych komponent.
Mize dojit k hmotnym Skodam.
» Vzajemné spojujte pouze téla horakll a hadicova vedeni se stejnym druhem chla-

zeni.
» Téla horakd chlazenych plynem montujte pouze na hadicova vedeni chlazena ply-
nem.
UPOZORNENL!

Riziko v disledku poskozeni O-krouzku na téle horaku.

Poskozeny O-krouzek na téle hofaku miize vést ke znecisténi ochranného plynu a tim k

chybnému svarovému Svu.

» Pfed kazdym uvedenim do provozu se ujistéte, Ze O-krouzek na téle hofaku neni
poskozeny.

|I| * namazte O-krouzek na téle horaku

2

Zatlacte aretaci s télem horaku uplné dozadu a soucasné otocte télo horaku o 180°



/\ POZOR!

Nebezpeci zplisobené nespravné namontovanym télem horaku.

Muze dojit k hmotnym Skodam.

» Po montaZi téla hofaku se ujistéte, Ze je aretace v pfedni poloze — teprve pak je télo
hofaku spravné namontované a zablokované.

E Provedte zkuSebni svafovani a zkontrolujte kvalitu svarového Svu

17



Vymeéna téla svarovaciho horaku chlazeného vodou

Automatické vy- A

. . POZOR!
prazdnéni
svarovaciho Nebezpeéi od zapnutého svafovaciho zdroje pfi automatickém vyprazdiiovani
hofaku a vyména  gyafovaciho horaku.
téla horaku Vysledkem muzZe byt neumysiné zapaleni oblouku.

» Postupuijte podle pokynu pro automatické vyprazdnovani svafovaciho hofaku v
navodu k obsluze chladiciho modulu, v navodu k obsluze svafovaciho zdroje a na
ovladacim panelu svafovaciho zdroje.

» Béhem nize popsanych praci s té€lem hofaku dodrzujte odstup od elektricky vo-
divych pfedmétt minimalné 1 m (39.37 in.).

Automatické vyprazdnéni svarovaciho horaku (napfiklad s CU 600t /MC) a de-
montaz téla horaku:

Vyprazdnéte hadicové vedeni svarovaciho hofaku pomoci pfislusné funkce chla-
diciho modulu

18



Odstrarite necistoty a zbytky chladiciho média z propojovaciho bodu hadicového ve-
deni

|E| Odstrarite necistoty a zbytky chladiciho média z propojovaciho bodu téla hofaku
Nasadte ochrannou krytku na propojovaci bod téla hofaku

Montaz téla horaku:

/\ POZOR!

Nebezpedi v dlisledku pouziti nekompatibilnich systémovych komponent.

Muze dojit k hmotnym Skodam.

» Vzajemné spojujte pouze téla hofakd a hadicova vedeni se stejnym druhem chla-
zeni.

» Téla horakl chlazenych vodou montujte pouze na hadicova vedeni chlazena vodou.

UPOZORNENL!

Riziko v disledku pos$kozeni O-krouzku na téle horaku.

Poskozeny O-krouzek na téle hofaku miize vést ke znecisténi ochranného plynu a tim k

chybnému svarovému 3vu.

» Pfed kazdym uvedenim do provozu se ujistéte, Ze O-krouzZek na téle hofaku neni
poskozeny.

|I| * namazte O-krouzek na téle horaku
2

19




Rugéni vy-
prazdnéni
svarovaciho
hofaku a vyména
téla horaku

20
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/\ POZOR!

Nebezpedi zplisobené nespravné namontovanym télem horaku.

Muze dojit k hmotnym Skodam.

» Po montazi téla hofaku se ujistéte, Ze je aretace v pfedni poloze — teprve pak je télo
hofaku spravné namontované a zablokované.

E| Stisknéte tlacitko zkousky plynu na svarovacim zdroji

Po dobu 30 s proudi ochranny plyn.

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

tok chladiciho média.
Provedte zkuSebni svafovani a zkontrolujte kvalitu svarového Svu

Ruéni vyprazdnéni svarovaciho horaku a demontaz téla horaku:
II' Vypnéte svarovaci zdroj a odpojte jej od elektrické sité

E| Pockejte na fazi dobéhu chladiciho systému

|Z| Odpojte hadici pro pfivod chladiciho média od chladiciho modulu



Profouknéte hadici pro pfivod chladiciho média stlacenym vzduchem s tlakem max.

4 bary (58.02 psi)

- v dusledku toho se velka ¢ast chladiciho média vrati zpét do zasobniku chla-
diciho média

Odstrarite necistoty a zbytky chladiciho média z propojovaciho bodu hadicového ve-
deni

|E| Odstrarite necistoty a zbytky chladiciho média z propojovaciho bodu téla hofaku
Nasadte ochrannou krytku na propojovaci bod téla hofaku

21
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Montaz téla horaku:

/\ POZOR!

Nebezpedi v disledku pouziti nekompatibilnich systémovych komponent.

Mize dojit k hmotnym Skodam.

» Vzajemné spojujte pouze téla horakll a hadicova vedeni se stejnym druhem chla-
zeni.

» Téla horaku chlazenych vodou montujte pouze na hadicova vedeni chlazena vodou.

UPOZORNENL!

Riziko v dlsledku poskozeni O-krouzku na téle horaku.

Poskozeny O-krouzek na téle hofaku muize vést ke znecisténi ochranného plynu a tim k

chybnému svarovému Svu.

» Pred kazdym uvedenim do provozu se ujistéte, ze O-krouzek na téle hofaku neni
poskozeny.

E| * namazte O-krouzek na téle horaku

Zatlacte aretaci s télem horaku uplné dozadu a soucasné otocte télo horaku o 180°



/\ POZOR!

Nebezpeci zplisobené nespravné namontovanym télem horaku.

Muze dojit k hmotnym Skodam.

» Po montaZi téla hofaku se ujistéte, Ze je aretace v pfedni poloze — teprve pak je télo
hofaku spravné namontované a zablokované.

E| Pfipojte svafovaci zdroj k siti a zapnéte jej
E| Stisknéte tlacitko zkousky plynu na svarovacim zdroji

Po dobu 30 s proudi ochranny plyn.

Zkontrolujte pratok chladiciho média:
V zasobniku chladiciho média chladiciho modulu musi byt patrny bezvadny zpétny

tok chladiciho média.
Provedte zkuSebni svafovani a zkontrolujte kvalitu svarového Svu

23



Péce, udrzba a likvidace odpadu

Zakazy

24



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 ndrodnimi a mistnimi pfedpi-
sy.

25



Diagnostika a odstranovani zavad

Diagnostika a od-
stranovani zavad

26

Svarovaci horak nelze pfipojit

Pric¢ina:
Odstranéni:

Prohnuté bajonetové blokovani
Vyména bajonetového blokovani

Neprochazi svarovaci proud

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

Pric¢ina:
Odstranéni:
Pric¢ina:
Odstranéni:
Pric¢ina:
Odstranéni:
Pric¢ina:
Odstranéni:

Nevyhovujici uzemnéni
Vytvofeni fadného uzemnéni

PreruSeny proudovy kabel ve svafovacim hofaku
Vymeéna svafovaciho hoféku

Uvolnéna wolframova elektroda
UtaZeni wolframové elektrody pomoci krytky hofaku

Uvolnéné spotiebni dily
Utazeni spotfebnich dild

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

Pric¢ina:
Odstranéni:
Pric¢ina:
Odstranéni:
Pric¢ina:
Odstranéni:

Pric¢ina:
Odstranéni:

Ridici konektor hofaku neni zasunuty
Zasunuti Fidiciho konektoru

Vadny svafovaci hofak nebo jeho fidici vedeni
Vymeéna svafovaciho hoféku

Spatné konektorové spoje ,tladitko horaku / fidici vedeni / svafovaci zdroj*

Prezkouseni konektorovych spoji / pfedani svarovaciho zdroje nebo
svarovaciho hofaku do servisu

Vadny PC-Board ve svafovacim hofaku
Vyména PC-Boardu

Prekroceni vysoké frekvence na pripojce svarovaciho horaku

Pri¢ina:
Odstranéni:

Netésna pfipojka svafovaciho hofaku
Vyména O-krouzku na bajonetovém blokovani

Prekroéeni vysoké frekvence na rukojeti

Pric¢ina:
Odstranéni:
Pric¢ina:
Odstranéni:

Netésné hadicové vedeni
Vyména hadicového vedeni

Netésna hadicova pfipojka ochranného plynu u téla horaku
Nasazeni a utésnéni hadice



Neprotéka ochranny plyn
VSechny ostatni funkce jsou k dispozici

Pri¢ina:
Odstranéni:
Pri¢ina:
Odstranéni:
Pri¢ina:
Odstranéni:
Pri¢ina:
Odstranéni:
Pri¢ina:
Odstranéni:

Prazdna lahev s ochrannym plynem
Vymeéna lahve s ochrannym plynem

Vadny plynovy redukéni ventil
Vymeéna plynového redukéniho ventilu

Plynova hadice chybi nebo je poskozena &i skiipnuta
MontaZz nebo narovnani plynové hadice. Vyména vadné plynové hadice

Vadny svafovaci hofak
Vymeéna svarovaciho hofraku

Vadny magneticky plynovy ventil
Kontaktujte servisni sluzbu (nechte vyménit plynovy magneticky ventil)

Nevyhovujici svafovaci vlastnosti

Pric¢ina:
Odstranéni:
Pric¢ina:
Odstranéni:

Chybné nastavené parametry svafovani
Provéfeni nastaveni

Nevyhovujici uzemnéni
Kontrola polarity uzemnéni a pfipojeni zemnici svorky

Svarovaci horak je prili§ horky

Pri¢ina:
Odstranéni:

Pri¢ina:
Odstranéni:

Pri¢ina:

Odstranéni:

Svafovaci hofak je poddimenzovany
Respektujte dovolené zatizeni a povoleny vykon hofaku

Jen u vodou chlazenych zafizeni: nedostateény pratok chladici vody

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

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

V nabidce Setup pfenastaveni parametru ,Riz. chlad.mod. (Rizeni chla-
diciho modulu) na ,Aut” nebo ,Zap“.
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Porozita svarového svu

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

Pfic¢ina: Diry v plynové hadici nebo jeji nepfesné napojeni
Odstranéni: Vyména plynové hadice

Pfic¢ina: Rozfiznuty nebo vadny O-krouzek na centralni pfipojce
Odstranéni: Vyména O-krouzku

Pfic¢ina: Vlhkost/kondenzat v plynovém vedeni
Odstranéni: VysusSeni plynového vedeni

Pfic¢ina: PFilis silny nebo slaby pratok plynu
Odstranéni: Regulace pritoku plynu

Pfic¢ina: Nedostate€né mnozstvi plynu na pocatku &i na konci svarovani
Odstranéni: ZvysSeni pfedfuku a dofuku plynu

Pric¢ina: PFilis mnoho naneseného déliciho média

Odstranéni: Odstranéni pfebyteéného déliciho média / naneseni mensiho mnozstvi
déliciho média

Spatné zapalovaci vlastnosti
PFicina: Nevhodnd wolframové elektroda (napfiklad elektroda WP pfi svafovani DC)
Odstranéni: Pouziti vhodné wolframové elektrody

PFicina: Uvolnéné spotfebni dily
Odstranéni: Pevné pfiSroubujte spotiebni dily

Trhliny na plynové hubici
Pfic¢ina: Wolframova elektroda nevycniva dostate¢né daleko z plynové hubice
Odstranéni: Nechte wolframovou elektrodu vice vy€nivat z plynové hubice




Technické udaje

Vseobecné infor-
mace

Télo horaku chla-
zené plynem —
TTB 80, TTB 160,
TTB 220

Tento produkt odpovida pozadavkim normy IEC 60974-7.

UPOZORNENL!

Uvedené udaje o vykonu plati pouze v pripadé pouziti sériovych spotrebnich dild.
Pfi pouziti plynovych ¢o&ek a kratSich plynovych hubic se hodnoty svafovaciho proudu

snizi.

UPOZORNENL!

Udaje o svafovacim proudu plati pfi pouziti tél hofaka chlazenych plynem az od

délky 65 mm (2.56 in.).

PFi pouziti kratSich tél hofaku se uvedené hodnoty svarovaciho proudu snizuji o 30 %.

UPOZORNENL!

Pfi svarovani na hranici vykonu svarovaciho hofaku pouzijte pfimérené vétsi
wolframové elektrody a primér otvoru plynovych hubic, aby se prodlouzila Zivot-

nost spotrebnich dila.

Méjte na paméti, ze velikost proudu, vyvazeni AC a proudovy offset AC jsou faktory,

které vytvareji vykon.

TTB 80 G

TTB160 G F

Svarovaci proud DC
pfi 10 min / 40 °C (104 °F)

35% Dz /80 A

359% Dz /160 A

60 % Dz /60 A

60 % Dz /120 A

100 % DZ") /50 A

100 % DZz") /90 A

Svarovaci proud AC
pfi 10 min / 40 °C (104 °F)

35% Dz /30 A

359% Dz /120 A

60 % Dz /90 A

100 % Dz /70 A

Ochranny plyn (norma EN 439)

Argon

Argon

Priimér elektrody

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

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

TTB 220 G

Svarovaci proud DC pfi 10 min /
40 °C (104 °F)

359% Dz /220 A

60 % Dz /170 A

100 % DZ") /130 A

Svarovaci proud AC pfi 10 min /
40 °C (104 °F)

35% Dz1) /180 A

60 % DZ') /130 A

100 % Dz") /100 A

Ochranny plyn (norma EN 439)

Argon




Télo horaku chla-
zené vodou —
TTB 180, TTB 300

30

TTB 220 G

Priimér elektrody

1,0-4,0 mm
0.039 - 0.158 in.

TTB220AGF

TTB220P G F

Svarovaci proud DC pfi 10 min /
40 °C (104 °F)

35 % Dz1) /220 A

30 % Dz /220 A

60 % DZ1) /170 A

60 % DZ1) /160 A

100 % DZ" /130 A

100 % DZ" /130 A

Svarovaci proud AC pfi 10 min /
40 °C (104 °F)

35% Dz /180 A

30 % Dz /170 A

60 % DZ1) /120 A

60 % Dz /120 A

100 % Dz") /100 A

100 % Dz") /100 A

Ochranny plyn (norma EN 439) Argon Argon
Priimér elektrody 1,0-4,0 mm 1,0-4,0 mm
0.039-0.158 in. 0.039-0.158 in.

1) DZ = dovolené zatizeni
TTB 180 W TTB 300 W

Svarovaci proud DC pfi
10 min / 40 °C (104 °F)

60 % Dz /180 A

60 % DZz1) /300 A

100 % DZ") /140 A

100 % Dz") /230 A

Svarovaci proud AC pfi
10 min / 40 °C (104 °F)

60 % DZ1) /140 A

60 % DZz1) /250 A

100 % DZ") /110 A

100 % DZ") /190 A

Ochranny plyn (norma EN 439) Argon Argon
Priimér elektrody 1,0-3,2mm 1,0-3,2mm

(0.039-0.126 in.) (0.039-0.126 in.)
Minimalni dovoleny pratok chla- 1 I/min 1 I/min
diciho média Qmin (0.26 gal/min) (0.26 gal/min)

1) DZ = dovolené zatizeni




Hadicové vedeni
chlazené plynem

THP 120 G SH,
THP 180 G SH

Hadicové vedeni
chlazené plynem

THP 150 G SH

THP 120 G SH

THP 180 G SH

Svarovaci proud DC
pfi 10 min / 40 °C (104 °F)

35% Dz /120 A

359% Dz /180 A

60 % DZ') /100 A

60 % DZ1) /130 A

100 % DZ") /80 A

100 % Dz") /100 A

Svarovaci proud AC
pfi 10 min / 40 °C (104 °F)

35% Dz /90 A

35% Dz /120 A

60 % Dz /70 A

60 % DZ1) /90 A

100 % DZV /50 A

100 % Dz /70 A

Ochranny plyn (norma EN 439) Argon Argon
Gl 40m/80m 40m/80m
g L (13 ft. +1.48in./26 (13 ft. + 1.48in./ 26
ft.+2.96 in.) ft.+2.96 in.)
Maximalni pfipustné napéti na- 113V 113V
prazdno (Ugp)
Maximalni pfipustné zapalovaci 10 kV 10 kV
napéti (Up)
Tlacgitko hofaku: Upmax 35V 35V
Tlagitko hofaku: Inax 100 mA 100 mA

1) DZ = dovolené zatizeni

UPOZORNENL!

Hadicové vedeni THP 150 G SH neni uréeno pro zafizeni pro zapalovani oblouku,
jako je napfriklad vysokofrekvenéni zapalovani, a neni pro né vhodné!
Hadicové vedeni je uréeno pouze pro provoz se svafovacimi zdroji TransPocket 150/180

a AccuPocket 150.

THP 150 G SH

Svarovaci proud DC
pfi 10 min / 40 °C (104 °F)

25 % Dz /150 A

35% Dz /120 A

60 % DZ1) /100 A

100 % DZ") /80 A

Svarovaci proud AC
pfi 10 min / 40 °C (104 °F)

25% Dz /110 A

35% Dz /90 A

60 % DZ1 /70 A

100 % DZ") /50 A

Ochranny plyn (norma EN 439)

Argon

i

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

40m/8,0m
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THP 150 G SH

Maximalni pfipustné napéti na-
prazdno Ug

113V

Maximalni pfipustné zapalovaci
napéti Up

AN

Neni uréeno pro zafizeni pro zapalovani ob-
louku a neni pro né vhodné!

1) DZ = dovolené zatizeni




Hadicové vedeni
chlazené vodou —
THP 300 SH

THP 300 SH

Svarovaci proud DC
pfi 10 min / 40 °C (104 °F)

60 % DZ1) /300 A

100 % Dz") /230 A

Svarovaci proud AC
pfi 10 min / 40 °C (104 °F)

60 % DZ1) /250 A

100 % Dz") /190 A

Ochranny plyn (norma EN 439) Argon
Gl 40m/80m

# L (13 ft.+ 1.48in./26 ft + 2.96 in.)

Nejnizsi chladici vykon podle normy 650 W /650 W

IEC 60974-2, v zavislosti na délce

hadicového vedeni

Minimalni dovoleny pritok chla- 1 I/min

diciho média Quin

(0.26 gal./min [US])

Minimalni dovoleny tlak chladiciho 3 bary
média Pmin (43 psi)
Maximalni pfipustny tlak chladiciho 5,5 baru
média pmax (79 psi)
Maximalni pfipustné napéti na- 113V
prazdno Ug

Maximalni pfipustné zapalovaci 10 kV

napéti Up

1) DZ = dovolené zatizeni
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Valest kasutamisest voi valesti tehtud téodest tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked vigastused ja suur varakahju.

» Kaiki kdesolevas dokumendis kirjeldatud t6id ja funktsioone tohivad teha ainult
vastava valjadppega tootajad.

» Lugege see dokument Iabi ja saage selle sisust aru.

» Lugege koiki slisteemikomponentide kasutusjuhendeid, eelkdige ohutuseeskirju, ja
tehke need endale selgeks.

Elektrivoolust ja valjaturritavatest traatelektroodidest tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked vigastused ja suur varakahju.

» Enne téddega alustamist lllitage kdik seotud susteemikomponendid vélja ning lahu-
tage elektrivorgust.

» Kindlustage kdik seotud stusteemikomponendid taassisselllitamise vastu.

Elektriloogioht kahjustunud siisteemi komponentide ja valesti juhtimise tottu.

Tagajarjeks voivad olla rasked vigastused ja suur varakahju.

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

Jahutusaine valjumise oht sulgemata jahutusvedelikuvoolikute tottu.

Tagajarjeks voib olla libisemise ja varakahjude oht.

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

/\  ETTEVAATUST!

Kuumade keevituspoleti komponentide ja kuuma jahutusvedeliku kasutamisest

tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla tésised pdletused.

» Enne kdigi selles dokumendis kirjeldatud té6de alustamist laske kdigil keevituspdleti
komponentidel ja jahutusvedelikul jahtuda toatemperatuurile (+25 °C, +77 °F).




/\ ETTEVAATUST!

Oht vesijahutusega keevituspoletite kasutamisel ilma jahutusvedelikuta.

Tagajarjeks voivad olla materiaalsed kahjud.

» Arge kunagi kasutage vesijahutusega keevituspéleteid iima jahutusvedelikuta.

» Keevitamise ajal tuleb tagada, et olemas oleks nduetekohane jahutusvedeliku 1abi-
vool — see on olemas siis, kui jahutusseadme jahutusvedeliku mahutis on nahtav
nouetekohane jahutusvedeliku tagasivool.

» Eespool kirjeldatud punktide eiramise t6ttu tekkivate kahjude eest tootja ei vastuta
ning garantii kaotab kehtivuse.

Oigel otstarbel TIG keevituspdleti kasitsikeevituseks on eranditult ette nahtud manuaalseks TIG-keevi-
kasutamine tuseks ja TIG-jootmiseks.
Sellest erinev voi kaugemale ulatuv kasutamine ei ole 6igel otstarbel kasutamine. Tootja
ei vastuta seelabi tekkivate kahjude eest.

Oigel otstarbel kasutamine hélmab ka:

- koigi kasutusjuhendi juhiste jargimist;
- inspekteerimisest ja hooldustdddest kinnipidamist.
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Keevituspoletite variandid

Olemasolevad
keevituspoletite
variandid

38

//

(1)

Standardvarustuse liides

Nupu tagasivajutamine:

a) kui toiteallikal on aktiveeritud kdrgsagedussuude (KS-slilde), aktiveeritakse
suutamine;

b) kui toiteallikal on aktiveeritud kontaktsiilide, tekitatakse volframelektroodil
keevituspinge. Toodeldava detaili puudutamisel kaivitub keevitusprotsess.

Keevitamise ajal nupu ettevajutamine:

a) keevitamise ajal aktiveeritakse neljataktilises reziimis nupu ettevajutamise ja
hoidmisega vahelangetamine. See funktsioon on saadaval ainult siis, kui toi-
teallikal on seadistatud langetusvool I,

(2)

Potentsiomeetri liides

Start-nupu vajutamine:

a) kui toiteallikal on aktiveeritud kérgsagedussiide (KS-suilide), aktiveeritakse
sultamine;

b) kui toiteallikal on aktiveeritud kontaktsiilide, tekitatakse volframelektroodil
keevituspinge. To6deldava detaili puudutamisel kaivitub keevitusprotsess.

Potentsiomeeter:
a) keevitusvoolu seadistamiseks

&)

lima pdletinuputa

(4)

Standardne koos pdletinupu pikendusega
Nupu tagasivajutamine:




a) kui toiteallikal on aktiveeritud kérgsagedussiiiide (KS-stitide), aktiveeritakse
sultamine;

b) kui toiteallikal on aktiveeritud kontaktsiilide, tekitatakse volframelektroodil
keevituspinge. Too6deldava detaili puudutamisel kaivitub keevitusprotsess.

Keevitamise ajal nupu ettevajutamine:

a) keevitamise ajal aktiveeritakse neljataktilises reziimis nupu ettevajutamise ja
hoidmisega vahelangetamine. See funktsioon on saadaval ainult siis, kui toi-
teallikal on seadistatud langetusvool I,

()

Ules-alla-liides (ei ole joonisel kujutatud)
KeevituspOleti saadetakse tehasest valja Up/Down-liidesega. Lisateavet selle
kohta vt allolevast jaotisest Up/Down-keevituspdleti funktsioonid alates Ik 40.
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Up/Down-keevituspoleti funktsioonid

Up/Down-Keevi-
tuspoleti juhtele-
mendid
(1) )
(1) Start-nupp

nupp aktiveerib jargmised funktsioonid:

a) kui toiteallikal on aktiveeritud kdrgsagedussuude (KS-sllde), aktiveeritakse
suutamine nupu tagasivajutamisel;

b) kui toiteallikal on aktiveeritud kontaktsitde, tekitatakse nupu tagasivajutami-
sel volframelektroodil keevituspinge. Té6deldava detaili puudutamisel kaivi-
tub keevitusprotsess.

c) keevitamise ajal aktiveeritakse neljataktilises reZiimis nupu ettevajutamise ja
hoidmisega vahelangetamine. See funktsioon on saadaval ainult siis, kui toi-
teallikal on seadistatud langetusvool I,

(2) Up/Down-nupp
keevitusvbimsuse muutmiseks
Up/Down-Keevi- Keevitusvoimsuse muutmine:
tuspoleti funktsi- 7

oonide kirjeldus
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Voimsuse ajutine vahendamine:

1 Vdimsuse ajutise vdhendamise ajaks tuleb

nupp ette vajutada ja selles asendis hoida.
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Kuluvosade paigaldamine

Siisteemi A kulu-
1
osade vahetami- /\  ETTEVAATUST!

ne koos pis- Kahjustusoht liiga suure pingutusmomendi téttu pingutushiilsil (1) véi gaasilaatsel
tikihendusega (2).
gaasiduusiga Tagajarjeks voib olla keerme kahjustus.

» Keerake pingutushiilss (1) vbi gaasilaats (2) vaid kergelt kinni.

* Vahetatavad kummitihendihdlsid ainult TTB 220 G/A jaoks
> Olenevalt keevituspdleti versioonist voib pingutushdlsi (1) asemel kasutada ga-

asilaatse (2)
7~

-
N

/\ ETTEVAATUST!

Kahjustusoht liiga suure pingutusmomendi tottu poletikorgil.
Tagajarjeks voib olla keerme kahjustus.
» Keerake pdletikork ainult nii palju kinni, et volframelektroodi ei saaks enam kaega lii-

gutada.

Keerake poletikork kinni
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Keeratava ga-
asidiiiisiga kuluo-
sade siisteemi P
paigaldamine

/\ ETTEVAATUST!

Kahjustusoht liiga suure pingutusmomendi tottu pingutushiilsil (1) voi gaasilaatsel
(2).

Tagajarjeks voib olla keerme kahjustus.

» Keerake pingutushiilss (1) vbi gaasilaats (2) vaid kergelt kinni.

* Vahetatavad kummitihendihilsid ainult TTB 220 G/P jaoks
> Olenevalt keevituspdleti versioonist voib pingutushdlsi (1) asemel kasutada ga-
asilaatse (2)
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/\ ETTEVAATUST!

Kahjustusoht liiga suure pingutusmomendi tottu poletikorgil.

Tagajarjeks voib olla keerme kahjustus.

» Keerake pdletikork ainult nii palju kinni, et volframelektroodi ei saaks enam kaega lii-
gutada.

Keerake poéletikork kinni
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Paigaldage poletipea, uhendage keevituspoleti

Poleti korpuse
paigaldamine

44

MARKUS.

Poleti korpuse kahjustunud O-rongas on ohtlik.

Pdleti korpuse kahjustunud O-rdngas voib kaasa tuua kaitsegaasi saastumise ja seega

vigase keevisdmbluse.

» Enne iga kasutuselevdttu tuleb veenduda, et poleti korpuse O-réngas oleks kahj-
ustusteta.

[1] * Poleti korpuse O-rénga maarimine

2

Vajutage kinnitus koos péleti korpusega taielikult taha ja keerake samal ajal pbleti korpust 180°.




/\  ETTEVAATUST!

Valesti paigaldatud poleti korpus on ohtlik.

Tagajarjeks voivad olla materiaalsed kahjud.

» Veenduge, et kinnitus oleks parast pdleti korpuse paigaldamist kdige eesmises
asendis, sest vaid siis on pdleti korpus nduetekohaselt paigaldatud ja kinnitatud.
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Keevituspoleti
ithendamine

Poleti korpuse
painutamine
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MARKUS.

Keevituspdleti kiirihendusel olev kahjustunud O-réngas on ohtlik.
Keevituspdleti kiirihendusel olev kahjustunud O-rdngas voib kaasa tuua kaitsegaasi sa-
astumise ja seet6ttu vigase keevisdmbluse.

» Enne iga kasutuselevéttu tuleb kontrollida, et keevituspdleti kiirihenduse O-réngas
ei oleks kahjustunud.

o
"

* vaid vesijahutusega keevitussiisteemi puhul




gaasijahutusega keevituspoleti poletipea vahetami-
ne

Poleti korpuse Poleti korpuse eemaldamine:
vahetamine 1

E| Eemaldage voolikupaketi liideselt mustus.
E| Eemaldage pdleti korpuse liideselt mustus.
|E| Paigaldage pdleti korpuse liidesele kaitsekate.
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Poleti korpuse paigaldamine:

/\ ETTEVAATUST!

Mittelihilduvad siisteemikomponendid on ohtlikud.

Tagajarjeks voivad olla materiaalsed kahjud.

» Uhendage omavahel ikksnes sama jahutusviisiga péleti korpused ja voolikupaketid.

» Paigaldage gaasijahutusega pdleti korpused ainult gaasijahutusega voolikupaketti-
dele.

MARKUS.

Poéleti korpuse kahjustunud O-rongas on ohtlik.

Pdleti korpuse kahjustunud O-rdngas véib kaasa tuua kaitsegaasi saastumise ja seega

vigase keevisdmbluse.

» Enne iga kasutuselevéttu tuleb veenduda, et pdleti korpuse O-rdngas oleks kahj-
ustusteta.

E| * Poleti korpuse O-ronga maarimine

Vajutage kinnitus koos péleti korpusega taielikult taha ja keerake samal ajal pbleti korpust 180°.



/\  ETTEVAATUST!

Valesti paigaldatud poleti korpus on ohtlik.
Tagajarjeks voivad olla materiaalsed kahjud.
» Veenduge, et kinnitus oleks parast pdleti korpuse paigaldamist kdige eesmises

asendis, sest vaid siis on pdleti korpus nduetekohaselt paigaldatud ja kinnitatud.

|E| Tehke proovikeevitus ja kontrollige keevisdmbluse kvaliteeti.
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Vesijahutusega keevituspoleti poletipea korpuse
vahetamine

Tiihjendage kee- A
vituspoleti auto-
maatselt ja vahe-
tage poleti kor-
pus.

ETTEVAATUST!

Sisseliilitatud toiteallikas on keevituspoleti automaatsel tiihjendamisel ohtlik.

Tagajarjeks voivad olla soovimatud keevituskaare suttimised.

» Jargige jahutusseadme juhendis, toiteallika juhendis ja toiteallika juhtpaneelil olevaid
juhiseid keevituspdleti automaatse tihjendamise kohta.

» Alljargnevalt kirjeldatud t66de ajal pdleti korpusel tuleb pusida elektrit juhtivatest ob-
jektidest vahemalt 1 m (39,37 in) kaugusel.

Keevituspodleti automaatne tiihjendamine (nditeks CU 600t /MC) ja poleti korpuse
eemaldamine:

|I| Tahjendage keevituspoleti voolikupakett jahutusseadme funktsiooni abil.
2
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E| Eemaldage voolikupaketi liideselt mustus ja jahutusvedeliku jaagid.
|E| Eemaldage poéleti korpuse liideselt mustus ja jahutusvedeliku jaagid.
Paigaldage pdleti korpuse liidesele kaitsekate.

Poleti korpuse paigaldamine:

/\  ETTEVAATUST!

Mittelihilduvad siisteemikomponendid on ohtlikud.
Tagajarjeks voivad olla materiaalsed kahjud.
» Uhendage omavahel iiksnes sama jahutusviisiga pdleti korpused ja voolikupaketid.

» Paigaldage vesijahutusega pédleti korpus ainult vesijahutusega voolikupaketile.

MARKUS.

Poleti korpuse kahjustunud O-rongas on ohtlik.

Pdleti korpuse kahjustunud O-rdngas véib kaasa tuua kaitsegaasi saastumise ja seega

vigase keevisdmbluse.

» Enne iga kasutuselevdttu tuleb veenduda, et pdleti korpuse O-réngas oleks kahj-
ustusteta.

|I| * Poleti korpuse O-rénga maarimine

2
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Tiihjendage kee-
vituspoleti kasitsi
ja vahetage poleti
korpus.

52

4

A

ETTEVAATUST!

Valesti paigaldatud poéleti korpus on ohtlik.

Tagajarjeks voivad olla materiaalsed kahjud.

» Veenduge, et kinnitus oleks parast pdleti korpuse paigaldamist kdige eesmises
asendis, sest vaid siis on pdleti korpus nduetekohaselt paigaldatud ja kinnitatud.

E| Vajutage toiteallikal gaasikontrolli nuppu

, 30 s jooksul tuleb kaitsegaas valja.

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

Tehke proovikeevitus ja kontrollige keevisdmbluse kvaliteeti.

Keevituspoleti kdsitsi eemaldamine ja poleti korpuse vahetamine:

II' Ldlitage vool vélja ning eraldage vorgust

E Oodake, kuni jahutusseade jaab seisma.

E' Sulgege jahutusseadmest tulev jahutusvedeliku pealevooluvoolik.

E| Puhuge jahutusvedeliku pealevooluvoolik kuni 4 bar (568,02 psi) surudhuga labi.

Seeldbi voolab suurem osa jahutusvedelikust tagasi jahutusvedeliku mahutisse.




Eemaldage voolikupaketi liideselt mustus ja jahutusvedeliku jaagid.
E| Eemaldage poleti korpuse liideselt mustus ja jahutusvedeliku jaagid.
Paigaldage pdleti korpuse liidesele kaitsekate.
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Poleti korpuse paigaldamine:

/\ ETTEVAATUST!

Mittelihilduvad siisteemikomponendid on ohtlikud.
Tagajarjeks voivad olla materiaalsed kahjud.
» Uhendage omavahel ikksnes sama jahutusviisiga péleti korpused ja voolikupaketid.

» Paigaldage vesijahutusega pdleti korpus ainult vesijahutusega voolikupaketile.

MARKUS.

Poleti korpuse kahjustunud O-rongas on ohtlik.

Pdleti korpuse kahjustunud O-rdngas voib kaasa tuua kaitsegaasi saastumise ja seega

vigase keevisdmbluse.

» Enne iga kasutuselevdttu tuleb veenduda, et poleti korpuse O-réngas oleks kahj-
ustusteta.

[1] * Poleti korpuse O-rénga méarimine

2

Vajutage kinnitus koos péleti korpusega téielikult taha ja keerake samal ajal péleti korpust 180°.



/\  ETTEVAATUST!

Valesti paigaldatud poleti korpus on ohtlik.

Tagajarjeks voivad olla materiaalsed kahjud.

» Veenduge, et kinnitus oleks parast pdleti korpuse paigaldamist kdige eesmises
asendis, sest vaid siis on pdleti korpus nduetekohaselt paigaldatud ja kinnitatud.

E| Uhendage toiteallikas vooluvérguga ja lillitage sisse
E| Vajutage toiteallikal gaasikontrolli nuppu

, 30 s jooksul tuleb kaitsegaas valja.

Kontrollige jahutusvedeliku labivoolu:
jahutusseadme jahutusvedeliku mahutis peab olema nahtav sujuv jahutusvedeliku
tagasivool.

Tehke proovikeevitus ja kontrollige keevisdmbluse kvaliteeti.
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Hooldus ja jaatmekaitlus

Keelud
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Seadme igakord-
sel kasutusel te-
ostatavad hool-
dustood

Jaatmekaitlus

- Kontrollige kuluvosi ja vahetage defektsed kuluvosad vélja
- Eemaldage gaasiduusilt keevituspritsmed

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.

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

Rikete diagnoosi-
mine, rikete
korvaldamine
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Keevituspoletit ei saa iihendada

Pdhjus: bajonett-lukustus on vaandunud
Kdrvaldami- bajonett-lukustus tuleb valja vahetada
ne:

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

Pdhjus: maandusuhendus on vale

Kdrvaldami- looge korraparane maandusihendus

ne:

Pdhjus: keevituspdleti voolukaabel on katkestatud
Kdrvaldami- vahetage keevituspdleti valja

ne:

Pdhjus: volframelektrood on lahti

Kdrvaldami- keerake volframelektrood pdleti korgi abil kinni
ne:

Pdhjus: kuluvosa on lahti

Kdrvaldami- keerake kuluvosa kinni

ne:

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

Pdhjus: toitepistik ei ole pistikupesas

Kdrvaldami- pistke toitepistik pistikupessa

ne:

Pdhjus: keevituspdleti voi keevituspdleti juhtahel on defektne
Kdrvaldami- vahetage keevituspdleti valja

ne:

Pdhjus: pistikiihendused ,Pdleti nupp / juhtahel / vooluallikas® on vigased

Kdrvaldami- kontrollige pistikiihendust vdi vooluallikat vdi viige keevituspdleti teenindus-
ne: se

Pdhjus: keevituspdleti print on defekine
Kdrvaldami- vahetage print valja
ne:

Keevituspoleti ihenduse HF-kaarleek

Pdhjus: keevituspdleti Ghendus lekib
Kdrvaldami- vahetage bajonettlukustuse O-rongas vélja
ne:

Kaepideme HF-kaarleek

Pdhjus: voolikukomplekt lekib

Kdrvaldami- vahetage voolikukomplekt vélja

ne:

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

ne:



Kaitsegaas puudub
Kdik muud funktsioonid t66tavad

Pdhjus: gaasiballoon on tihi

Kérvaldami- vahetage gaasiballoon valja

ne:

Pdhjus: gaasirdhu regulaator on defektne

Kérvaldami- vahetage gaasirdhu regulaator valja

ne:

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

Kdrvaldami- paigaldage gaasivoolik sirgelt. Vahetage defektne gaasivoolik valja
ne:

Pdhjus: Keevituspdleti on defektne
Kérvaldami- vahetage keevituspdleti valja
ne:

Pdhjus: gaasi magnetklapp on defektne

Kdrvaldami- teavitage hooldusteenindust (laske gaasi magnetklapp véljavahetada)
ne:

Halvad keevitusomadused

Pdhjus: valed keevitusparameetrid
Kdrvaldami- kontrollige satteid

ne:

Pdhjus: maandusuhendus on vale

Kdrvaldami- kontrollige, et maandusihenduse ja Ghendusklemmide polaarsus oleks dige
ne:

Keevituspodleti muutub viaga kuumaks

Pdhjus: keevituspdleti véimsus on liiga ndrk

Korvaldami- jalgige tsukli pikkust ja koormuspiiranguid

ne:

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

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

ne: 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).

Kdrvaldami- seadistage Setupi menlilis parameeter ,jahutusseadme juhts.“ vaartusele
ne: JAut® voi ,ON* (sisse).

59



60

Keevisomblus on poorne

Pdhjus: gaasidiuusis tekivad pritsmed, mis pdhjustab keevisdmbluse ebapiisavat

kaitstust kaitsegaasi eest
Kdrvaldami- eemaldage keevituspritsmed

ne:
Pdhjus: gaasivoolikus on augud vi gaasivooliku thendus ei ole piisav
Kdrvaldami- vahetage gaasivoolik vélja

ne:

Pdhjus: tsentraaliihenduse O-réngas on katki voi defektne
Kdrvaldami- vahetage O-rbngas valja

ne:

Pdhjus: gaasivoolikus on niiskus/kondensaat

Kdérvaldami- kuivatage gaasivoolikut

ne:

Pdhjus: gaasivool on liiga suur voi vaike

Kdrvaldami- korrigeerige gaasivoolu

ne:

Pdhjus: keevitamise alguses voi |6pus ei ole piisavalt kaitsegaasi
Kdrvaldami- suurendage gaasi ettevoolu ja gaasi jarelvoolu

ne:

Pdhjus: peale on kantud liiga palju piirdeainet

Kdrvaldami- eemaldage liigne piirdeaine / kandke peale véhem piirdeainet
ne:

Kehvad siiiiteomadused

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

ne:

Pdhjus: kuluvosa on lahti

Kdrvaldami- keerake kuluvosad kdvasti kinni

ne:

Gaasidiusil esineb rebendeid
Pdhjus: volframelektrood ei ulatu piisavalt palju gaasiduusist valja

Kdrvaldami- tommake volframelektroodi rohkem gaasiduusist valja
ne:




Tehnilised andmed

Uldteave

Gaasjahutusega
poleti korpus —
TTB 80, TTB 160,
TTB 220

Toode vastab standardi IEC 60974-7 nduetele.

MARKUS.

Margitud voimsusandmed kehtivad ainult standardsete kuluosade kasutamisel.
Gaasildatsede ja lihemate gaasidiuside kasutamisel vdhenevad keevitusvoolu spetsifi-

katsioonid.

MARKUS.

Keevitusvoolu andmed kehtivad gaasijahutusega poletipea korpuste korral alles

pikkusest 65 mm (2,56 in).

Lihemate pdletipea korpuste kasutamise korral vahenevad keevitusvoolu spetsifikatsio-

onid 30%.

MARKUS.

Voimsuspiiril keevitamisel kasutage keevituspoletil asjakohaselt suuremaid volfra-
melektroode ning gaasidiiiiside avauste labimoote, et pikendada kuluosade

kestvust.

Pidage silmas voolutugevust, AC-tasakaalu ja AC-voolunihet kui véimsust méjutavaid te-

gureid.

TTB 80 G

TTB160 G F

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

35% TP1) /80 A

35% TP1) /160 A

60% TP1) /60 A

60% TP /120 A

100% TP /50 A

100% TP /90 A

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

35% TP1) /30 A

35% TP1) /120 A

60% TP1) /90 A

100% TP /70 A

Kaitsegaas (standard EN 439) Argoon Argoon
Elektroodi l1abimdot 1,0=3,2 mm 1,0=-3,2 mm
0,039-0,126 in 0,039-0,126 in

TTB 220 G

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

35% TP1) /220 A

60% TP /170 A

100% TP /130 A

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

35% TP /180 A

60% TP /130 A

100% TP1 /100 A




Vesijahutusega
poleti korpus —
TTB 180, TTB 300

62

TTB 220 G

Kaitsegaas (standard EN 439) Argoon
Elektroodi 1abimdot 1,0-4,0 mm
0,039-0,158 in

TTB220AGF TTB220PGF

35% TPV /220 A 30% TP1) /220 A

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

60% TP /170 A

60% TP1) /160 A

100% TP1) /130 A

100% TP /130 A

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

35% TP /180 A

30% TPV /170 A

60% TP /120 A

60% TP /120 A

100% TP1) /100 A

100% TP1) /100 A

Kaitsegaas (standard EN 439) Argoon Argoon
Elektroodi [abimoot 1,0-4,0 mm 1,0-4,0 mm
0,039-0,158 in 0,039-0,158 in
1) TP = sisselllitamise aeg

TTB 180 W TTB 300 W

DC-keevitusvool 60% TP /180 A 60% TP /300 A
10 min /40 °C (104 °F) 100% TP/ 140 A 100% TP /230 A
AC-keevitusvool 60% TP /140 A 60% TP1) /250 A
10 min /40 °C (104 °F) 100% TP /110 A 100% TP /190 A
Kaitsegaas (standard EN 439) Argoon Argoon
Elektroodi [abimdot 1,0-3,2 mm 1,0-3,2 mm
0,039-0,126 in 0,039-0,126 in

Jahutusvedeliku minimaalne luba- 1 I/min 1 1/min

tav labivool Qpin

(0,26 gal/min)

(0,26 gal/min)

1) TP = sisselllitamise aeg




Gaasjahutusega
voolikupakett —
THP 120 G SH,
THP 180 G SH

Gaasjahutusega
voolikupakett —
THP 150 G SH

THP 120 G SH

THP 180 G SH

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

35% TP /120 A

35% TP1) /180 A

60% TP1) /100 A

60% TP /130 A

100% TP /80 A

100% TP1 /100 A

AC-keevitusvool

35% TP1) /90 A

35% TPV /120 A

10 min / 40 °C (104 °F) 60% TPV /70 A 60% TP1) /90 A

100% TP /50 A 100% TP /70 A

Kaitsegaas (standard EN 439) Argoon Argoon

Gl 40m/80m 40m/80m

g L (13ft+1,48in/26ft+ | (13ft+1,48in/26 ft +

2,96 in) 2,96 in)

Maksimaalne lubatav tuhikaigupin- 113V 113V
ge (Uo)

Maksimaalne lubatav slltepinge 10 kV 10 kV

(Up)
Péletinupp Umax 35V 35V
Pdletinupp lnax 100 mA 100 mA

1) TP = sisselllitamise aeg

MARKUS.

Voolikupakett THP 150 G SH ei ole ette ndhtud ega sobiv keevituskaare siiiitese-

admetele, nagu KS-siiide.

Voolikupakett on ette ndhtud ainult kasutamiseks koos toiteallikatega TransPocket

150/180 ja AccuPocket 150.

THP 150 G SH

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

25% TP1) /150 A

35% TPV /120 A

60% TP1) /100 A

100% TP1 /80 A

AC-keevitusvool

25% TP /110 A

35% TP /90 A

10 min / 40 °C (104 °F) 60% TP /70 A
100% TP /50 A

Kaitsegaas (standard EN 439) Argoon
| 40m/80m

(13ft+1,48in/26 ft + 2,96 in)
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THP 150 G SH

Maksimaalne lubatav tihikaigupin-
ge Up

13V

Maksimaalne lubatav slltepinge
Up

AN

Ei ole ette ndhtud ega sobiv keevituskaare
siiliteseadmetele.

1) TP = sisselllitamise aeg




Vesijahutusega
voolikupakett —
THP 300 SH

THP 300 SH

DC-keevitusvool 60% TP1) /300 A
10 min /40 °C (104 °F) 100% TP1 /230 A
AC-keevitusvool 60% TP1) /250 A
10 min /40 °C (104 °F) 100% TP1 /190 A
Kaitsegaas (standard EN 439) Argoon

Gl 40m/8,0m
% L (13 ft+1,48in/26 ft + 2,96 in)
Vaikseim jahutusvéimsus standardi 650 W /650 W
IEC 60974-2 jargi, olenevalt vooli-
kupaketi pikkusest
Jahutusvedeliku minimaalne luba- 1 I/min
tav labivool Qpin (0,26 gal/min [US])
Minimaalne lubatav jahutusvedeliku 3 bar
Surve Pmin (43 psi)
Maksimaalne lubatav jahutusvedeli- 5,5 bar
ku surve pmax (79 psi)
Maksimaalne lubatav tihikaigupin- 113V
ge Up
Maksimaalne lubatav slltepinge 10 kV

Up

1) TP = sisselllitamise aeg
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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 dsszes kezelési utmutatodjat, kiilonds
tekintettel a biztonsagi eldirasokra.

/\  VESZELY!

Elektromos aram miatti veszély és kilép6 huzalelektroda miatti veszély.

Sulyos személyi sérllés és anyagi kar lehet a kdvetkezmény.

» A munkak elkezdése el6tt minden rendszerelemet ki kell kapcsolni és le kell
véalasztani a villamos halozatrol.

» Minden rendszerelemet biztositani kell Ujboli bekapcsolas ellen.

/\  VESZELY!

Elektromos aram miatti veszély meghibasodott rendszerelemek és hibas

miikodtetés kovetkeztében.

Sulyos személyi sériilés és anyagi kar lehet a kdvetkezmény.

P Az Osszes kabelnek, vezetéknek és tomldkdtegnek mindig jol rogzitettnek, sértetlen-
nek, jol szigeteltnek és megfeleléen méretezetinek kell lennie.

/\  VESZELY!

Hiitokozeg kiaramlasanak veszélye a le nem zart hiiték6zeg-tomlék miatt.

Csuszasveszély és anyagi kar lehet a kdvetkezmény.

» A vizh{tésl hegesztbpisztolyok hiit6kozeg-tomlbit mindig zarja el a felszerelt
mianyag zarral, ha levalasztja ket a hiitéegységrdl vagy a huzalel6tolérol.

/A VIGYAZAT!

Forré hegeszt6pisztoly-elemek és forré hiitokozeg altal fennallo veszély.

Sulyos forrazas lehet a kbvetkezmény.

» A jelen dokumentumban leirt dsszes munka kezdete el6tt az 6sszes hegesztdpiszto-
ly-elemet és a hiitbkézeget hagyja lehiilni szobahémérsékletre (+25 °C, +77 °F).

/\  VIGYAZAT!

Vizhiitésii hegesztdpisztolyok hiitdkézeg nélkiili izemeltetésének veszélye.
Ennek anyagi karok lehetnek a kdvetkezményei.
» A vizh(itéses hegesztdpisztolyt soha ne helyezze izembe hiitékdzeg nélkul.

» A hegesztés alatt biztositani kell a rendeltetésszer( hitékézeg-ataramlast - ez az az
eset, ha a hitéegység hltékozeg-tartalyaban rendeltetésszerl hiitékdzeg-viss-
zaaramlas lathato.

» A fent emlitett pontok figyelmen kivil hagyasa miatt keletkezett karokért a gyarté
nem vallal felelésséget, minden garancia megszinik.




Rendeltetésszerii A TIG kézi hegesztdpisztoly kizarélag TIG-hegesztésre és TIG-forrasztasra szolgal kézi
hasznalat alkalmazasoknal.
Mas vagy ezen tulmend hasznélat nem rendeltetésszerl. Az ebbdl ered6 karokeért a
gyarté nem felel.

A rendeltetésszer(i hasznélathoz tartozik még:
- akezelési utmutatoban szereplé minden tudnivald figyelembevétele
- azellenbrzési és karbantartdsi munkak elvégzése.
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Hegesztopisztoly-valtozatok

Rendelkezésre
allé he-
gesztopisztoly-
valtozatok

70

(1)

Standard-Interface

A gomb visszanyomasa:

a) Amennyiben az aramforrason aktivalva van a nagyfrekvencias gyujtas (HF-
gyujtas), a folyamat aktivalodik

b) Amennyiben az aramforrason aktivalva van az érintési gyujtas, létrejon a he-
gesztési fesziiltség a wolframelektrodan. A munkadarab megérintésével
elindul a hegesztési eljaras

A hegesztés soran a gomb elérenyomasa:

a) A hegesztés kbézben 4-Utem( Gzemmodban kerll aktivalasra a kozbens6
csokkentés a gomb el6renyoméasa és megtartasa altal. Ez a funkcié nem all
rendelkezésre, ha a csokkend aram aramforrasan I, kerilt beallitasra

(2)

Potenciométer-Interface

A Start/Stop gomb megnyomasa:

a) Amennyiben az daramforrason aktivalva van a nagyfrekvencias gyujtas (HF-
gyujtas), a folyamat aktivalddik

b) Amennyiben az aramforrason aktivalva van az érintési gyujtas, létrejon a he-
gesztési fesziltség a wolframelektrédan. A munkadarab megérintésével
elindul a hegesztési eljaras

Potenciométer:
a) A hegeszt6aram beallitasahoz

()

Pisztolyvezérl6 gomb nélkiil

(4)

Standard-Interface pisztolyvezérléd gomb-kiterjesztéssel
A gomb visszanyomasa:




a) Amennyiben az aramforrason aktivalva van a nagyfrekvencias gyujtas (HF-
gyujtas), a folyamat aktivalédik

b) Amennyiben az aramforrason aktivalva van az érintési gyujtas, létrejon a he-
gesztési fesziiltség a wolframelektrodan. A munkadarab megérintésével
elindul a hegesztési eljaras

A hegesztés soran a gomb elérenyoméasa:

a) A hegesztés kézben 4-Utem( Gzemmodban kerll aktivalasra a kdzbensé
csokkentés a gomb elérenyomasa és megtartasa altal. Ez a funkcié nem all
rendelkezésre, ha a csokkené aram aramforrasan I, ker(lt beallitasra

()

Up-Down-Interface (nincs abrazolva)

A hegesztdpisztolyt gyarilag Up/Down-Interface-szel egyltt szallitjuk. Ehhez kap-
csolodoé kdzelebbi informacidkhoz lasd a Az Up/Down-hegesztépisztoly funk-
cioi ciml szakaszt a 72 oldaltol.
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Az Up/Down-hegesztopisztoly funkcioi

Az Up/Down-he-
gesztopisztoly
vezérl6 egységei

()

(1) Start gomb

A gomb a kdvetkezd funkciokat valtja ki:

a) Amennyiben az aramforrason aktivalva van a nagyfrekvencias gyujtas (HF-
gyujtas), a gyujtasi folyamat aktivalodik a gomb visszahuzasa altal

b) Amennyiben az aramforrason aktivalva van az érintési gyujtas, létrejon a he-
gesztési fesziiltség a wolframelektrédan a gomb visszahuzasa altal. A mun-
kadarab megérintésével elindul a hegesztési eljaras

c) A hegesztés kézben 4-Utem( Gzemmodban kerll aktivalasra a kozbensé
csokkentés a gomb el6renyomasa és megtartasa altal. Ez a funkcié nem all
rendelkezésre, ha a csokkené aram aramforrasan I, kerilt beallitasra

(2) Up / Down (fel/lle) gomb
A hegesztési teljesitmény modositédsa

A Up/Down-he- A hegesztési teljesitmény modositasa:
gesztdpisztoly
miikodési leirasa
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Kozbenso6 csokkentés:

A kdzbensb csdkkentés idétartamaig nyo-
mja a gombot elére, majd tartsa ugy
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Kop6 alkatrészek felszerelése

Az ,A” rendszerii i
” '
kopéalkatrész /\  VIGYAZAT!

szerelése dugas-  Karosodas veszélye a szoritépatron (1) vagy a gazlencsék (2) tul magas me-
zolt gazfivokaval  ghyzenyomatéka miatt.

A menet kdrosodasa lehet a kbvetkezmény.

» Csak enyhén huzza meg a szoritopatront (1) vagy a gazlencsét (2).

* Cserélhetd gumi tomitéhuvely csak TTB 220 G/A-hoz
> A hegesztpisztoly kivitelétdl figgéen a szoritépatron (1) helyett gazlencse (2)
kerulhet alkalmazasra.

7~

-
N

/\  VIGYAZAT!

Karosodas veszélye a pisztolysapka til magas meghuzényomatéka miatt.
A menet kdrosodasa lehet a kbvetkezmény.
» Csak annyira huzza meg a pisztolysapkat, hogy a wolframelektrédat kézzel mar ne

lehessen eltolni.

A pisztolysapka becsavarozasa
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P rendszerii
kopoéalkatrész fel-
szerelése csava-
rozott
gazfuvokaval

/\  VIGYAZAT!

Karosodas veszélye a szoritopatron (1) vagy a gazlencsék (2) til magas me-

ghuzényomatéka miatt.

A menet karosodasa lehet a kdvetkezmény.

» Csak enyhén huzza meg a szoritopatront (1) vagy a gazlencsét (2).

* Cserélhetd gumi tomit6hlvely csak TTB 220 G/P-hez

> A hegesztpisztoly kivitelétdl figgéen a szoritépatron (1) helyett gazlencse (2)

kerllhet alkalmazasra.
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/\  VIGYAZAT!

Karosodas veszélye a pisztolysapka til magas meghuzényomatéka miatt.

A menet kdrosodasa lehet a kbvetkezmény.

» Csak annyira huzza meg a pisztolysapkat, hogy a wolframelektrédat kézzel mar ne

lehessen eltolni.

A pisztolysapka becsavarozasa
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A hegesztopisztoly test szerelése, hegesztopisztoly
csatlakoztatasa

A hegesztépisz-
toly test sze-
relése A hegesztépisztoly testen 1évé sériilt O-gyiiri altali kockazat.
A hegesztdpisztoly testen 1évé sérilt O-gylr(i a védbégaz szennyezédéséhez, és ezaltal
hibas hegesztési varrathoz vezethet.
» Minden egyes Gizembe helyezés elbtt gy6z6djon meg arrdl, hogy nincs-e sériilés a
hegesztbpisztoly test O-gydrijén.

MEGJEGYZES!

II' * A hegeszt6pisztoly testen Iévé O-gylrli megkenése
2

Nyomja hatra a zarat a hegesztbpisztoly testtel és egyidejiileg forditsa el a hegesztbpisztoly testet 180°-ban
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/A  VIGYAZAT!

A hegesztépisztoly test hibas beszerelése miatti veszély.

Ennek anyagi karok lehetnek a kbvetkezményei.

» Gyb6z6djon meg arrdl, hogy a zar a hegesztdpisztoly test szerelése utan az elsé
pozicidban taldlhaté-e - a hegesztépisztoly test szerelése és lezarasa csak igy ren-
deltetésszerd.
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A hegesztépisz-
toly csatlakoz-
tatasa

A hegesztbpisz-
toly test el-
forditasa

78

MEGJEGYZES!

A hegesztépisztoly csatlakozéjan lévo sériilt O-gyiiri altali kockazat.

A hegesztdpisztoly csatlakozéjan 1évé sérilt O-gy(iri a védégaz szennyez6déséhez, és

ezdltal hibas hegesztési varrathoz vezethet.

» Minden egyes Uizembe helyezés elbtt gy6z6djon meg arrdl, hogy nincs-e sérilés a
hegesztépisztoly csatlakozojan Iévé O-gy(rln.

* csak vizhiitéses hegesztérendszernél




A hegesztopisztoly test lecserélése a gazhitéses
hegesztopisztolyrol

A hegesztépisz- Hegeszt6pisztoly test leszerelése:
1

toly test kic-
serélése

E A tdmldkoteg dsszekapcesolasi helyén keletkezett szennyez6dések eltavolitasa

A hegesztdpisztoly test 6sszekapcsolasi helyén keletkezett szennyezddések
eltavolitasa
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|E| Védéfedél alkalmazasa a hegesztdpisztoly test 0sszekapcsolasi helyén

A hegesztépisztoly test szerelése:

/\  VIGYAZAT!

Nem kompatibilis rendszerelemek miatti veszély.

Ennek anyagi karok lehetnek a kbvetkezményei.

» Csak azonos hitési médu tomlbkotegeket és hegesztpisztoly testeket lehet
egymassal 6sszekapcsolni.

» Gazhitéses hegesztdpisztoly testeket csak gazhitéses tomlékdtegekre szabad sze-
relni.

MEGJEGYZES!

A hegesztépisztoly testen 1évé sériilt O-gyrii altali kockazat.

A hegesztdpisztoly testen 1évd sérllt O-gylri a védégaz szennyez6déséhez, és ezaltal

hibas hegesztési varrathoz vezethet.

» Minden egyes Uzembe helyezés el6tt gy6z6djon meg arrdl, hogy nincs-e sérllés a
hegeszt6pisztoly test O-gydrijén.

|I| * A hegeszt6pisztoly testen Iévé O-gylri megkenése
2

Nyomja hatra a zarat a hegesztdpisztoly testtel és egyidejiileg forditsa el a hegesztépisztoly testet 180°-ban



/A  VIGYAZAT!

A hegesztépisztoly test hibas beszerelése miatti veszély.
Ennek anyagi karok lehetnek a kbvetkezményei.
» Gyb6z6djon meg arrdl, hogy a zar a hegesztdpisztoly test szerelése utan az elsé

pozicidban taldlhaté-e - a hegesztépisztoly test szerelése és lezarasa csak igy ren-
deltetésszerd.

E| VVégezzen prébahegesztést és vizsgalja meg a hegesztési varrat minéségét
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A hegesztopisztoly test lecserélése a gazhiitéses
hegesztopisztoly testrol

Végezze el a he-
gesztbpisztoly
automatikus
kilritését és
cserélje ki a he-
gesztbpisztoly
testet

82

/A  VIGYAZAT!

A hegesztépisztoly automatikus iiritése kozben fellép6 veszély bekapcsolt aram-

forras mellett.

Akaratlan ivgyujtas lehet a kdvetkezmény.

» Kovesse a hltéegység kezelési utmutatdjaban, az aramforras kezelési utmu-
tatojaban, illetve az aramforras kezel6panelén szerepl6 utasitasokat a hegeszt6pisz-
toly automatikus uUritésérél.

» Tartson a hegeszt6pisztoly testtel legalabb 1 m (39.37 in.) tavolsagot az elektromos
aramot vezetd targyaktél a kdvetkezé munkalatok kézben.

A hegesztépisztoly automatikus kiiritése (példaul CU 600t /MC) és a hegesztbpisz-
toly test leszerelése:

|I| A hegesztdpisztoly tomlékoteg eltavolitasa a hiitéegység megfeleld funkcidjaval

2




A tomlbkoteg 6sszekapcesolasi helyén keletkezett szennyez6dések és hiitbékdzeg-
maradvanyok eltavolitdsa

A hegesztpisztoly test 6sszekapcsolasi helyén keletkezett szennyez6dések és
hlt6kozeg-maradvanyok eltavolitasa

Védofedél alkalmazasa a hegesztbpisztoly test 6sszekapcsolasi helyén

A hegesztépisztoly test szerelése:

/A VIGYAZAT!

Nem kompatibilis rendszerelemek miatti veszély.

Ennek anyagi kérok lehetnek a kdvetkezményei.

» Csak azonos hitési modu tomlékotegeket és hegesztbpisztoly testeket lehet
egymassal dsszekapcsolni.

» Vizh(téses hegesztdpisztoly testeket csak vizhiitéses toml6kodtegekre szabad sze-
relni.

MEGJEGYZES!

A hegesztépisztoly testen 1évé sériilt O-gyiri altali kockazat.

A hegesztdpisztoly testen 1évd sérilt O-gylri a védbégaz szennyezédéséhez, és ezaltal

hibas hegesztési varrathoz vezethet.

» Minden egyes Uzembe helyezés el6tt gy6z6djon meg arrdl, hogy nincs-e sérllés a
hegesztbpisztoly test O-gydrijén.

[1] * A hegesztépisztoly testen lévé O-gylirli megkenése

2
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Uritse ki manuali-
san a he-
gesztdpisztolyt
és cserélje ki a
hegesztdpisztoly
testet

84

4

/\  VIGYAZAT!

A hegesztépisztoly test hibas beszerelése miatti veszély.

Ennek anyagi karok lehetnek a kbvetkezményei.

» Gy6z6djon meg arrol, hogy a zar a hegeszt6pisztoly test szerelése utan az els6
poziciéban talalhaté-e - a hegesztbpisztoly test szerelése és lezarasa csak igy ren-
deltetésszerd.

E| Nyomja meg az aramforras gazellen6rzé gombjat

30 masodpercig véddgaz aramlik ki.

[6] Hutokozeg ataramlas ellendrzése:
A hiitéegység hiitékdzeg-tartalyaban kifogastalan hiitékézeg-visszaaramlas legyen
lathato.

VVégezzen prébahegesztést és vizsgalja meg a hegesztési varrat minéségét

A hegesztépisztoly manudlis kiliritése és a hegesztdpisztoly test leszerelése:
II' Kapcsolja le az aramforrast és valassza le a villamos halézatrdl

E Varja ki a h(itéegység utantoltési fazisat

|Z| Valassza le a hiitékdzeg el6remend kori tomisjét a hiitbegységrél



Fuavassa ki a h(itékdzeg eléremend kori tdmligjét maximum 4 bar (58.02 psi) s(ritett
levegébvel
- ezaltal a hiitbkézeg nagy része visszafolyik a hiit6kozeg-tartalyba

A tomlbkoteg 6sszekapcsolasi helyén keletkezett szennyez6dések és hiitékdzeg-
maradvanyok eltavolitasa

|E| A hegesztdpisztoly test 6sszekapcsolasi helyén keletkezett szennyez8dések és
hitékdzeg-maradvanyok eltavolitasa

Védoéfedél alkalmazasa a hegeszt6pisztoly test 6sszekapcsolasi helyén
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A hegesztépisztoly test szerelése:

/\  VIGYAZAT!

Nem kompatibilis rendszerelemek miatti veszély.

Ennek anyagi karok lehetnek a kbvetkezményei.

» Csak azonos hitési médu tomlbkotegeket és hegesztpisztoly testeket lehet
egymassal 6sszekapcsolni.

» Vizhltéses hegesztpisztoly testeket csak vizh(itéses tomlékotegekre szabad sze-
relni.

MEGJEGYZES!

A hegesztépisztoly testen 1évé sériilt O-gyirii altali kockazat.

A hegesztdpisztoly testen 1évd sérllt O-gylr( a védbégaz szennyez6déséhez, és ezaltal

hibas hegesztési varrathoz vezethet.

» Minden egyes Uzembe helyezés el6tt gy6z6djon meg arrdl, hogy nincs-e sérllés a
hegeszt6pisztoly test O-gydrijén.

|I| * A hegeszt6pisztoly testen Iévé O-gylri megkenése
2

Nyomja hatra a zarat a hegesztdpisztoly testtel és egyidejlileg forditsa el a hegesztépisztoly testet 180°-ban



/A  VIGYAZAT!

A hegesztépisztoly test hibas beszerelése miatti veszély.

Ennek anyagi karok lehetnek a kbvetkezményei.

» Gyb6z6djon meg arrdl, hogy a zar a hegesztdpisztoly test szerelése utan az elsé
pozicidban taldlhaté-e - a hegesztépisztoly test szerelése és lezarasa csak igy ren-
deltetésszerd.

[5] Csatlakoztassa a hal6zathoz és kapcsolja be az aramforrast
E| Nyomja meg az aramforras gazellen6rzé gombjat

30 masodpercig véddgaz aramlik ki.

HUt6kozeg ataramlas ellendrzése:
A hiitéegység hiitékdzeg-tartalyaban kifogastalan hiitékézeg-visszaaramlas legyen

lathato.
VVégezzen prébahegesztést és vizsgalja meg a hegesztési varrat minéségét
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Apolas, karbantartas és artalmatlanitas

Tilalmak
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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.
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Hibadiagnosztika, hibaelharitas

Hibadiagnosztika,
hibaelharitas

90

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 / kiildje szervizbe az aramforrast vagy a he-
gesztépisztolyt

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:

Frécskolés a gazfuvokaban, ennek kbdvetkeztében nem megfeleld a he-
gesztbvarrat 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

Altalanos tudni-
valék

Gazhiitéses he-
gesztdpisztoly
test -

TTB 80, TTB 160,
TTB 220

A termék megfelel az IEC 60974-7 szabvany kévetelményeinek.

MEGJEGYZES!

A megadott teljesitményadatok csak szériakivitellii kopoalkatrészek hasznalata
esetén érvényesek.

Gazlencsék és rovidebb gazfuvokak hasznalata esetén a hegesztéaram értékek
csokkennek.

MEGJEGYZES!

A hegesztéaram adatai gazhiitéses hegesztopisztoly test esetében csak 65 mm
(2.56 in.) hosszusagtol érvényesek.

Rovidebb hegesztépisztoly nyak hasznalata esetén a hegeszt6aram adatok 30%-kal
csokkennek.

MEGJEGYZES!

A hegesztépisztoly teljesitményhataran végzett hegesztés esetén hasznaljon nagy-
obb wolframelektréodakat és nagyobb atméréji gazfuvokanyilast, hogy megnovelje
a kopodalkatrészek élettartamat.

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

TTB 80 G TTB160 G F

35% ED1) /80 A 35% ED') /160 A

DC-hegesztéaram

10 min / 40 °C (104 °F) esetén

60% ED') /60 A

60% ED") /120 A

100% ED") /50 A

100% ED" /90 A

AC-hegesztéaram
10 min / 40 °C (104 °F) esetén

35% ED1) /30 A

35% ED') /120 A

60% ED') /90 A

100% EDV /70 A

Védbgaz (EN 439 szabvany)

Argon

Argon

Elektroda-atméro

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

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

TTB 220 G

DC hegesztéaram 10 min / 40 °C
(104 °F) esetén

35% ED') /220 A

60% ED") /170 A

100% ED") /130 A

AC hegesztéaram 10 min /40 °C
(104 °F) esetén

35% ED") /180 A

60% ED") /130 A

100% ED") /100 A




Vizhiitéses he-
gesztopisztoly
test -

TTB 180, TTB 300
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TTB 220 G

Védégaz (EN 439 szabvany) Argon
Elektroda-atmeéré 1,0-4,0 mm
0.039-0.158 in.

TTB220AGF TTB220PGF

DC hegesztéaram 10 min / 40 °C
(104 °F) esetén

35% ED") /220 A

30% ED") /220 A

60% ED") /170 A

60% ED") /160 A

100% ED" /130 A

100% ED") /130 A

AC hegesztéaram 10 min /40 °C
(104 °F) esetén

35% ED") /180 A

30% ED") /170 A

60% ED1) /120 A

60% ED") /120 A

100% ED") /100 A

100% ED") /100 A

Védégaz (EN 439 szabvany) Argon Argon
Elektroda-atmeéré 1,0-4,0 mm 1,0-4,0 mm
0.039-0.158 in. 0.039 - 0.158 in.

1) ED = bekapcsolasi id6tartam
TTB 180 W TTB 300 W

DC hegesztéaram
10 min /40 °C (104 °F) esetén

60% ED') /180 A

60% ED') /300 A

100% ED") /140 A

100% ED") /230 A

AC hegesztéaram
10 min /40 °C (104 °F) esetén

60% ED") /140 A

60% ED") /250 A

100% ED" /110 A

100% ED") /190 A

Védégaz (EN 439 szabvany) Argon Argon
Elektréda-atmérd 1,0-3,2mm 1,0-3,2mm

(0.039 - 0.126 in.) (0.039-0.126 in.)
Minimalisan megengedett 1 1/min 1 /min

hiitékozeg-ataramlas Qmin

(0.26 gal/min)

(0.26 gal/min)

1) ED = bekapcsolasi id6tartam




Gazhiitéses
tomlokoteg -
THP 120 G SH,
THP 180 G SH

Gazhlitéses
tomlokoteg -
THP 150 G SH

THP 120 G SH

THP 180 G SH

DC-hegesztéaram
10 min /40 °C (104 °F) esetén

35% ED") /120 A

35% ED') /180 A

60% ED') /100 A

60% ED') /130 A

100% ED") /80 A

100% ED") /100 A

AC-hegesztéaram
10 min /40 °C (104 °F) esetén

35% ED1) /90 A

35% ED") /120 A

60% ED") /70 A

60% ED') /90 A

100% ED") /50 A

100% ED") /70 A

Véddégaz (EN 439 szabvany) Argon Argon
Gl 4,0m/8,0m 40m/80m
g L (13 ft. +1.48in./26 ft. | (13 ft. + 1.48in./ 26 ft.
+2.96in.) +2.96 in.)
Maximalis megengedett Uresjarati 113V 113V
feszultség (Ug)
Maximalis megengedett gyujtéfe- 10 kV 10 kV
szlltseg (Up)
Pisztolyvezérld gomb Upax 35V 35V
Pisztolyvezérld gomb lnax 100 mA 100 mA

1) ED = bekapcsolasi id6tartam

MEGJEGYZES!

A THP 150 G SH tomldkoteg ivgyujté berendezésekhez, példaul nagyfrekvencias
gyujtashoz nincs eléirdnyozva és nem alkalmas!
A tdmldkoteg csak TransPocket 150/180 és AccuPocket 150 aramforrdsokkal torténé

Uzemeltetéshez van el6iranyozva.

THP 150 G SH

DC-hegesztéaram
10 min /40 °C (104 °F) esetén

25% ED") /150 A

35% ED") /120 A

60% ED") /100 A

100% ED") /80 A

AC-hegesztéaram
10 min / 40 °C (104 °F) esetén

25% ED") /110 A

35% ED") /90 A

60% ED") /70 A

100% ED") /50 A

Védégaz (EN 439 szabvany)

Argon

i

40m/8,0m

(13 ft. + 1.48in. /26 ft. + 2.96 in.)
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THP 150 G SH

Maximalis megengedett Uresjarati
feszlltség Ug

13V

Maximalis megengedett gyujtofe-
sziltség Up

AN

ivgyujté berendezésekhez nincs eléirany-
ozva és nem alkalmas!

1) ED = bekapcsolasi idétartam




Vizhiitéses
tomlokoteg - THP
300 SH

THP 300 SH

DC-hegesztéaram
10 min /40 °C (104 °F) esetén

60% ED') /300 A

100% ED") /230 A

AC-hegesztéaram
10 min /40 °C (104 °F) esetén

60% ED1) /250 A

100% ED") /190 A

Véddégaz (EN 439 szabvany) Argon
IM 4,0 m/ 8,0 m

# L (13 ft.+ 1.48in./26 ft + 2.96 in.)

Alacsony htési teljesitmény az IEC 650 W /650 W

60974-2 sz. szabvany szerint, a

tomlékodteg hosszanak

fluggvényében

Minimalisan megengedett 1 I/min

hiitékozeg-ataramlas Qmin (0.26 gal./min [US])

Minimalisan megengedett 3 bar

hitékézeg nyomas pmin (43 psi)

Maximalisan megengedett 5,5 bar

hit6kézeg nyomas pmax (79 psi)

Maximalis megengedett Uresjarati 113V

feszlltség Ug

Maximalis megengedett gyujtofe- 10 kV

szultség Up

1) ED = bekapcsolasi id6tartam

97




98



Spis tresci

BEZPIECZENSIWO ... e 100
BEZPIECZENSIWO ..o et 100
UzZytkowanie ZgodNe Z PrZe€ZNACZENIEM ............oeovieeeeeeeeeeeeee et 101

Warianty UChWYtU SPAWaINICZEO............c.ooouiieeee e e ettt e et eae e 102
Dostepne warianty uchwytu SpawalNiCZEgO ............c.ooveoieieeeeeeeeeeee e e, 102

Funkcje uchwytu spawalniczego z regulacjg parametréw gora/dot...............occooovieeiiieciiceceeeeeeeeee, 104
Elementy obstugi uchwytu spawalniczego Up/DOWN- ................c.ooooviiiiiiiceceeeeeeeeeeeee e 104
Opis funkcji uchwytu spawalniczego Up/DOWN- ............c..ccoiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 105

Montaz elementdw UIegajgCyCh ZUZYCIU..............c.oovioiiieiceeeeeeee e 106
Montowanie czesci eksploatacyjnych systemu A z wtykang dyszg gazowag.............ccccocveevvieceeeceeenn. 106
Montowanie czesci eksploatacyjnych systemu A z przykrecang dyszg gazowa............ccccceeveeeeennne. 107

Montaz korpusu uchwytu spawalniczego, podtgczenie uchwytu spawalniczego.............cccoceevveeevveenenn.. 108
Montaz korpusu UChWYtU SPAWaINICZEGO............oooiiiieeeeee et 108
Podtgczanie uchwytu SpawalNiCZEGO QO............oooooeiiee e 110
Obracanie korpusu UChwytu SPAWaINICZEGO..............couieeeeeeeeeeeee et 110

Wymiana korpusu uchwytu spawalniczego chtodzonego gazem ..............cooovvoeieeeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee 111
Wymiana korpusu UChwytu SPawWalNiCZEQO.............cvooieeoeee et 111

Wymiana korpusu uchwytu spawalniczego chtodzonego wWoda................cc.ooooevieiiciiciiieieeeeeeeeeee 114
Automatyczne opréznianie uchwytu spawalniczego i wymiana korpusu uchwytu spawalniczego ..... 114
Reczne oprdznianie uchwytu spawalniczego i wymiana korpusu uchwytu spawalniczego.................. 117

Czyszczenie, KONSErwacja i ULYIIZACIA...............cooiiiiie e 121
ZAKAZY ...ttt ettt ettt ettt e et ene s 121
Konserwacja podczas kazdego UrUChOMIENIA ................ooiiiiiie e 122
URYHZACIA ... et ettt ettt ettt eneen 122

Lokalizacja i USUWEANIE USTEIEK...............oiiiiiee oo ettt 123
LoKalizacja i USUWANIE USTEIEK . ...........co.ooiieeeeeeeeee e e 123

DaANE tECHNICZNE. ..........oiiiiiiiiie ettt b et s st s et ettt et st s bt esesees 126
INFOMMACIE OGOINE.........oeeeeeeeeeeeee e e ettt ettt eeas 126
Korpus uchwytu spawalniczego chtodzony gazem — TTB 80, TTB 160, TTB 220...........cccccvvvvevvenn... 126
Korpus uchwytu spawalniczego chtodzony wodg — TTB 180, TTB 300..........c..ccoooiiiiiiiiiiieceee 127
Wigzka uchwytu chtodzona gazem — THP 120 G SH, THP 180 G SH............cocoiiiiiiiiiiecee 129
Wigzka uchwytu chtodzona wodg — THP 150 G SH...........coooviiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e, 129
Wigzka uchwytu chtodzona wodg — THP 300 SH ... 131

99



Bezpieczenstwo

Bezpieczenstwo
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/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek btedéw obstugi i nieprawidtowego wykonywania prac.

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

» Ze wszystkich funkcji opisanych w tym dokumencie mogg korzystac tylko przeszko-
leni i wykwalifikowani pracownicy.

» Nalezy przeczytaé¢ i zrozumie¢ ten dokument.

» Nalezy przeczytaé i zrozumie¢ wszystkie instrukcje obstugi komponentow systemu,
w szczegolnosci przepisy dotyczgce bezpieczenstwa.

/A  NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo porazenia pradem i kontaktu z wystajgcym drutem elektro-
dowym.
Skutkiem mogg byé powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.
» Przed rozpoczeciem prac wytgczy¢ wszystkie uzywane komponenty systemu
i odtgczy¢ je od sieci zasilajgcej.
» Zabezpieczy¢ wszystkie uzywane komponenty systemu przed ponownym wtgczeni-
em.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo porazenia pradem wskutek wadliwych komponentéw systemu

i bledéw obstugi.

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

» Wszystkie kable, przewody i pakiety przewodéw muszg byé zawsze solidnie
podtgczone, nieuszkodzone, prawidtowo zaizolowane i charakteryzowacé sie od-
powiednimi parametrami.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek rozlania ptynu chtodzacego z niezamknietych pr-

zewodow.

Istnieje niebezpieczenstwo poslizgu i strat materialnych.

» Jezeli przewody ptynu chiodzgcego uchwytu spawalniczego chtodzonego woda
bedg odtgczane od chtodnicy lub podajnika drutu, zawsze nalezy je zamykac¢ za po-
mocg zamontowanych na nich zamknie¢ z tworzywa sztucznego.

/A  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez rozgrzane podzespoty uchwytu spawalnicze-

go i goracy ptyn chiodzacy.

Skutkiem mogg byé powazne poparzenia.

» Przed rozpoczeciem wszystkich prac opisanych w tym dokumencie wszelkie podze-
spoty uchwytu spawalniczego i ptyn chtodzacy pozostawi¢ do ostygniecia do tempe-
ratury pokojowej (+25°C / +77°F).




Uzytkowanie
zgodne z prze-
Znaczeniem

/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo powodowane przez uzytkowanie chtodzonych wodg uchwytéw

spawalniczych bez ptynu chtodzacego.

Skutkiem mogg by¢ straty materialne.

» Nigdy nie uzywac uchwytéw spawalniczych chtodzonych wodg bez ptynu chtodzace-
go.

» Nalezy dopilnowac, aby podczas spawania byt zapewniony prawidtowy przeptyw
ptynu chtodzgcego, tzn. musi by¢ widoczny strumien ptynu chtodzacego powra-
cajgcego do zbiornika ptynu chtodzgcego przy chtodnicy.

» Producent nie odpowiada za szkody spowodowane nieprzestrzeganiem powyzszych
punktow — reklamacje z tytutu gwarancji nie bedg uznawane.

Reczny palnik spawalniczy TIG jest przeznaczony wytgcznie do spawania TIG i lutowa-
nia TIG w zastosowaniach recznych.

Jakiekolwiek inne wykorzystanie jest uznawane za niezgodne z przeznaczeniem. Produ-
cent nie odpowiada za powstate w ten sposéb szkody.

Do uzytkowania zgodnego z przeznaczeniem zalicza sie réwniez:
- przestrzeganie wszystkich wskazéwek zawartych w instrukcji obstugi;
- przestrzeganie termindw przegladow i czynnosci konserwacyjnych.
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Warianty uchwytu spawalniczego

Dostepne warian-
ty uchwytu spa-
walniczego

102

(1)

Standardowy interfejs

Nacisniecie przycisku wstecz:

a) jezeli na zrddle energii jest aktywowane zajarzenie wysokiej czestotliwosci
(zajarzenie HF), wéwczas zostanie uruchomiony proces zajarzenia

b) jezeli na zrédle energii jest aktywowane zajarzenie dotykowe, wéwczas do
elektrody wolframowej zostanie dostarczone napiecie spawania. Wraz z do-
tknieciem elementu obrabianego uruchamia sie proces spawania

Nacisniecie przycisku w przdéd podczas spawania:

a) podczas spawania obnizanie miedzyoperacyjne uruchamia sie poprzez na-
cisniecie w przdd i przytrzymanie przycisku w trybie 4-taktowym. Funkcja ta
jest dostepna tylko wtedy, gdy w zrédle energii zostat ustawiony prad ob-
nizania lo

(2)

Interfejs potencjometru

Nacisng¢ przycisk ,Start”:

a) jezeli na zrodle energii jest aktywowane zajarzenie wysokiej czestotliwosci
(zajarzenie HF), wéwczas zostanie uruchomiony proces zajarzenia

b) jezeli na zrédle energii jest aktywowane zajarzenie dotykowe, wéwczas do
elektrody wolframowej zostanie dostarczone napiecie spawania. Wraz z do-
tknieciem elementu obrabianego uruchamia sie proces spawania

Potencjometr:
a) do ustawiania wartosci pragdu spawania

&)

Bez przycisku uchwytu




(4)

Standardowy interfejs z przedtuzaczem przycisku uchwytu

Nacisniecie przycisku wstecz:

a) jezeli na zrddle energii jest aktywowane zajarzenie wysokiej czestotliwosci
(zajarzenie HF), wéwczas zostanie uruchomiony proces zajarzenia

b) jezeli na zrédle energii jest aktywowane zajarzenie dotykowe, wéwczas do
elektrody wolframowej zostanie dostarczone napiecie spawania. Wraz z do-
tknieciem elementu obrabianego uruchamia sie proces spawania

Nacisniecie przycisku w przdéd podczas spawania:

a) podczas spawania obnizanie miedzyoperacyjne uruchamia sie poprzez na-
cisniecie w przod i przytrzymanie przycisku w trybie 4-taktowym. Funkcja ta
jest dostepna tylko wtedy, gdy w Zrédle energii zostat ustawiony prad ob-
nizania lo

(5)

Interfejs Up-Down (brak ilustraciji)

Uchwyt spawalniczy jest fabrycznie wyposazony w interfejs Up/Down. Dodat-
kowe informacje na ten temat zawarto w ponizszej sekcji Funkcje uchwytu spa-
walniczego z regulacjg parametréw géra/dét od strony 104.
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Funkcje uchwytu spawalniczego z regulacja para-
metrow goéra/dot

Elementy obstugi
uchwytu spawal-
niczego Up/
Down-

104

(1)

Przycisk Start

przycisk ten uruchamia nastepujace funkcje:

a) jezeli na zrédle energii jest aktywowane zajarzenie wysokiej czestotliwosci
(zajarzenie HF), wéwczas poprzez nacisniecie przycisku wstecz zostanie
uruchomiony proces zajarzenia

b) jezeli na zrédle energii jest aktywowane zajarzenie dotykowe, wéwczas po-
przez nacisniecie przycisku wstecz do elektrody wolframowej zostanie do-
starczone napiecie spawania. Wraz z dotknieciem elementu obrabianego
uruchamia sie proces spawania

c) podczas spawania obnizanie miedzyoperacyjne uruchamia sie poprzez na-
cisniecie w przéd i przytrzymanie przycisku w trybie 4-taktowym. Funkcja ta
jest dostepna tylko wtedy, gdy w Zrédle energii zostat ustawiony prad ob-
nizania lo

()

Przycisk Up/Down
do zmiany mocy spawania




Opis funkcji
uchwytu spawal-
niczego Up/
Down-

Zmiana mocy spawania
1

przytrzymac

na czas trwania obnizania miedzyopera-
cyjnego przycisng¢ przycisk do przodu i
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Montaz elementow ulegajacych zuzyciu

Montowanie .
!
czesci eksploata- A\  OSTROZNIE!

cyjnych systemu  Njepezpieczeristwo uszkodzenia w wyniku zbyt mocnego dokrecenia tulei mo-
A z wtykana cujacej (1) lub soczewki gazowej (2).
dysza gazowa Moze to spowodowaé uszkodzenie gwintu.

» Tuleje mocujaca (1) lub soczewke gazowg (2) nalezy jedynie lekko dokrecié.

* Wymienna gumowa tuleja uszczelniajgca, tylko do modelu TTB 220 G/A
> W zaleznosci od wersji uchwytu spawalniczego zamiast tulei mocujgcej (1) moze
by¢ stosowana soczewka gazowa (2)

7~

-
N

/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo uszkodzenia w wyniku zbyt mocnego dokrecenia nasadki

uchwytu.

Moze to spowodowac uszkodzenie gwintu.

» Nasadke uchwytu dokrecic tylko na tyle, aby nie byto mozliwe przesunigcie elektro-
dy wolframowej reka.

4

Dokrecanie nasadki uchwytu
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Montowanie
czesci eksploata-
cyjnych systemu
A z przykrecang
dysza gazowa

/A  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo uszkodzenia w wyniku zbyt mocnego dokrecenia tulei mo-
cujacej (1) lub soczewki gazowej (2).

Moze to spowodowac uszkodzenie gwintu.

» Tuleje mocujaca (1) lub soczewke gazowa (2) nalezy jedynie lekko dokrecic.

* Wymienna gumowa tuleja uszczelniajgca, tylko do modelu TTB 220 G/P
> W zaleznosci od wersji uchwytu spawalniczego zamiast tulei mocujgcej (1) moze
by¢ stosowana soczewka gazowa (2)

i e
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/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo uszkodzenia w wyniku zbyt mocnego dokrecenia nasadki

uchwytu.

Moze to spowodowac uszkodzenie gwintu.

» Nasadke uchwytu dokrecic tylko na tyle, aby nie byto mozliwe przesuniecie elektro-
dy wolframowej reka.

Dokrecanie nasadki uchwytu
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Montaz korpusu uchwytu spawalniczego, podigcze-
nie uchwytu spawalniczego

Montaz korpusu WSKAZO’WKA.’
uchwytu spawal-
niczego Ryzyko spowodowane uszkodzonym pierscieniem samouszczelniajgcym na kor-

pusie uchwytu.

Uszkodzony pierscien samouszczelniajgcy na korpusie uchwytu moze spowodowac za-

nieczyszczenie gazu ostonowego i skutkowa¢ wadliwym spawem.

» Przed kazdym uruchomieniem upewnic sie, ze pierscien samouszczelniajgcy na kor-
pusie uchwytu nie jest uszkodzony.

II' *Nattusci¢ pierscien samouszczelniajgcy na korpusie uchwytu
2

Przesung¢ blokade z korpusem uchwytu catkowicie do tytu i jednoczesnie obrécic korpus uchwytu o 180°.
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/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo spowodowane wadliwie zamontowanym korpusem uchwytu.

Skutkiem moga by¢ straty materialne.

» Po zamontowaniu korpusu uchwytu nalezy upewnic sie, ze blokada znajduje sie w
pozycji najbardziej wysunietej do przodu - tylko wtedy korpus uchwytu jest pra-
widtowo zamontowany i zablokowany.

109



Podiaczanie
uchwytu spawal-
niczego do Ryzyko spowodowane uszkodzonym pierscieniem samouszczelniajgcym na pr-
zylaczu uchwytu spawalniczego.
Uszkodzony pierscien samouszczelniajgcy na przytgczu uchwytu spawalniczego moze
spowodowacé zanieczyszczenie gazu ostonowego i skutkowac wadliwym spawem.
» Przed kazdym uruchomieniem upewnic sie, ze pierscien samouszczelniajgcy pr-
zylgczu uchwytu spawalniczego spawalniczym nie jest uszkodzony.

WSKAZOWKA!

* tylko przy systemie spawania chtodzonym woda

Obracanie korpu-
su uchwytu spa-
walniczego
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Wymiana korpusu uchwytu spawalniczego chtodzo-
nego gazem

Wymiana korpu- Demontaz korpusu uchwytu spawalniczego:
1

su uchwytu spa-
walniczego

E Usuna¢ zanieczyszczenia z miejsca potgczenia wigzki uchwytu
|E| Usung¢ zanieczyszczenia z miejsca potgczenia korpusu uchwytu spawalniczego
E| Zatozy¢ klape ochronng na miejsce potgczenia korpusu uchwytu spawalniczego
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Montaz korpusu uchwytu spawalniczego:

/A  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo zwigzane z uzyciem niekompatybilnych komponentéw syste-

mu.

Skutkiem mogg by¢ straty materialne.

» taczyé ze sobg tylko korpusy uchwytu spawalniczego i wigzki uchwytu o takim sa-
mym rodzaju chtodzenia.

» Chitodzone gazem korpusy uchwytu montowac¢ tylko na chtodzonych gazem
wigzkach uchwytu.

WSKAZOWKA!

Ryzyko spowodowane uszkodzonym pierscieniem samouszczelniajgcym na kor-

pusie uchwytu.

Uszkodzony pierscien samouszczelniajgcy na korpusie uchwytu moze spowodowac za-

nieczyszczenie gazu ostonowego i skutkowa¢ wadliwym spawem.

» Przed kazdym uruchomieniem upewnic sie, ze pierscien samouszczelniajgcy na kor-
pusie uchwytu nie jest uszkodzony.

|I| *Nattusci¢ pierscien samouszczelniajgcy na korpusie uchwytu
2

Przesungc blokade z korpusem uchwytu catkowicie do tytu i jednoczesnie obroci¢ korpus uchwytu o 180°.



/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo spowodowane wadliwie zamontowanym korpusem uchwytu.

Skutkiem moga by¢ straty materialne.

» Po zamontowaniu korpusu uchwytu nalezy upewnic sie, ze blokada znajduje sie w
pozycji najbardziej wysunietej do przodu - tylko wtedy korpus uchwytu jest pra-
widtowo zamontowany i zablokowany.

E| Wykonac¢ spawanie prébne i sprawdzi¢ jakosé spoiny.
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Wymiana korpusu uchwytu spawalniczego chtodzo-
nego woda

Automatyczne A
oproéznianie
uchwytu spawal-

OSTROZNIE!

: . . Niebezpieczenstwo spowodowane witaczonym zrédiem energii przy automatycz-
niczego Iwymia-  hym opréznianiu uchwytu spawalniczego.

na korpusu Nastepstwem mogg by¢ niezamierzone zajarzenia tuku spawalniczego.
u!::hwytu spawal- ) przestrzega¢ wskazéwek dotyczacych automatycznego oprézniania uchwytu spa-
niczego

walniczego zawartych w instrukcji obstugi chtodnicy, instrukcji obstugi Zrodta energii i
umieszczonych na panelu obstugowym zrédta pradu spawalniczego.

» Podczas wykonywania opisanych ponizej prac z uzyciem korpusu uchwytu spawal-
niczego pozostawaé¢ w odlegtosci co najmniej 1 m (39,37 in.) od przedmiotéw pr-
zewodzgcych prad elektryczny.

Automatyczne opréznianie uchwytu spawalniczego (na przyktad z CU 600t /MC) i

demontaz korpusu uchwytu spawalniczego:

|I| Oprézni¢ wigzke uchwytu spawalniczego przy pomocy odpowiedniej funkcji chtod-
nicy
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E| Usungé zanieczyszczenia i pozostatosci ptynu chtodzgcego z miejsca potgczenia
wigzki uchwytu

|E| Usunac zanieczyszczenia i pozostatosci ptynu chtodzgcego z miejsca potagczenia
korpusu uchwytu spawalniczego

Zatozy¢ klape ochronng na miejsce potagczenia korpusu uchwytu spawalniczego

Montaz korpusu uchwytu spawalniczego:

/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo zwigzane z uzyciem niekompatybilnych komponentéw syste-

mu.

Skutkiem moga by¢ straty materialne.

» taczyé ze sobg tylko korpusy uchwytu spawalniczego i wigzki uchwytu o takim sa-
mym rodzaju chtodzenia.

» Chiodzone woda korpusy uchwytu montowac tylko na chtodzonych woda wigzkach
uchwytu.

WSKAZOWKA!

Ryzyko spowodowane uszkodzonym pierscieniem samouszczelniajgcym na kor-

pusie uchwytu.

Uszkodzony pierscieh samouszczelniajgcy na korpusie uchwytu moze spowodowac za-

nieczyszczenie gazu ostonowego i skutkowac¢ wadliwym spawem.

» Przed kazdym uruchomieniem upewnic sie, ze pierscien samouszczelniajgcy na kor-
pusie uchwytu nie jest uszkodzony.

II' *Nattusci¢ pierscien samouszczelniajgcy na korpusie uchwytu
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Przesung¢ blokade z korpusem uchwytu catkowicie do tytu i jednoczesnie obrécic korpus uchwytu o 180°.

4

/A  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo spowodowane wadliwie zamontowanym korpusem uchwytu.

Skutkiem moga by¢ straty materialne.
» Po zamontowaniu korpusu uchwytu nalezy upewnic sie, ze blokada znajduje sie w

pozycji najbardziej wysunietej do przodu - tylko wtedy korpus uchwytu jest pra-
widtowo zamontowany i zablokowany.




E| Nacisngc¢ przycisk pomiaru przeptywu gazu na zrodle energii.

Gaz ostonowy wyptywa przez 30 s.

Skontrolowa¢ przeptyw ptynu chtodzgcego:
w zbiorniku ptynu chtodzgcego chtodnicy musi by¢ widoczny jego swobodny powrét
do zbiornika.

Wykonac¢ spawanie prébne i sprawdzi¢ jakos¢ spoiny.

Reczne opréznia- Reczne oprdéznianie uchwytu spawalniczego i demontaz korpusu uchwytu spawal-
nie uchwytu spa- niczego:

wa.ﬂniciego i wy- [1] Wytaczy¢ zrodio energii i odiaczy¢ je od sieci zasilajgce;.
miana korpusu

uchwytu s':aawal- [2] Odczekac fazg dotadowania chtodnicy

niczego |§| Odtaczy¢ przewdd doptywu ptynu chtodzgcego od chiodnicy.

Przedmuchaé doptyw ptynu chtodzgcego sprezonym powietrzem o cidnieniu maks. 4

barow (58.02 psi)

- - spowoduje to cofniecie sie wiekszosci ptynu chtodzgcego z powrotem do zbior-
nika ptynu chtodzgcego
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Usungé zanieczyszczenia i pozostatosci ptynu chtodzgcego z miejsca potgczenia
wigzki uchwytu

E Usunac zanieczyszczenia i pozostatosci ptynu chtodzgcego z miejsca potagczenia
korpusu uchwytu spawalniczego

Zatozy¢ klape ochronng na miejsce potaczenia korpusu uchwytu spawalniczego

Montaz korpusu uchwytu spawalniczego:

/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo zwigzane z uzyciem niekompatybilnych komponentéw syste-

mu.

Skutkiem moga by¢ straty materialne.

» taczyé ze sobg tylko korpusy uchwytu spawalniczego i wigzki uchwytu o takim sa-
mym rodzaju chtodzenia.

» Chiodzone woda korpusy uchwytu montowac tylko na chtodzonych woda wigzkach
uchwytu.

WSKAZOWKA!

Ryzyko spowodowane uszkodzonym pierscieniem samouszczelniajgcym na kor-

pusie uchwytu.

Uszkodzony pierscieh samouszczelniajgcy na korpusie uchwytu moze spowodowac za-

nieczyszczenie gazu ostonowego i skutkowac¢ wadliwym spawem.

» Przed kazdym uruchomieniem upewnic sie, ze pierscien samouszczelniajgcy na kor-
pusie uchwytu nie jest uszkodzony.

II' *Nattusci¢ pierscien samouszczelniajgcy na korpusie uchwytu



Przesung¢ blokade z korpusem uchwytu catkowicie do tytu i jednoczesnie obrécic korpus uchwytu o 180°.

4

/A  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo spowodowane wadliwie zamontowanym korpusem uchwytu.

Skutkiem moga by¢ straty materialne.

» Po zamontowaniu korpusu uchwytu nalezy upewnic sie, ze blokada znajduje sie w
pozycji najbardziej wysunietej do przodu - tylko wtedy korpus uchwytu jest pra-
widtowo zamontowany i zablokowany.

E| Podtgczy¢ zrodio energii do sieci i je wigczyé.
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|E| Nacisngc¢ przycisk pomiaru przeptywu gazu na zrodle energii.

Gaz ostonowy wyptywa przez 30 s.

Skontrolowa¢ przeptyw ptynu chtodzgcego:
w zbiorniku ptynu chtodzgcego chtodnicy musi by¢ widoczny jego swobodny powrét
do zbiornika.

Wykonac¢ spawanie prébne i sprawdzi¢ jakos¢ spoiny.
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Czyszczenie, konserwacja i utylizacja

Zakazy
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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 spawalnicze-
go
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., zablokowa-
na pompa ptynu chtodzgcego: Dokreci¢ wat pompy ptynu chtodzgcego $ru-
bokretem 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 ga-
zowa spoiny jest niewystarczajgca

Usuwanie: Usung¢ odpryski spawalnicze

Przyczyna: Otwory w przewodzie gazowym gietkim lub niedoktadne podigczenie pr-
zewodu 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 uchwytu
spawalniczego
chlodzony gazem

TTB 80, TTB 160,
TTB 220

126

Produkt spetnia wymogi normy IEC 60974-7.

WSKAZOWKA!

Podane parametry mocy obowigzuja wytacznie przy stosowaniu seryjnych czesci

eksploatacyjnych.

W przypadku zastosowania soczewek gazowych i krotszych dysz gazowych parametry

pragdu spawania ulegajg zmniejszeniu.

WSKAZOWKA!

Podane wartosci pradu spawania w przypadku chtodzonych gazem korpuséw
uchwytu spawalniczego obowigzuja tylko przy diugosci od 65 mm (2.56 in.).
W przypadku krétszych korpuséw uchwytu spawalniczego parametry pradu spawania

ulegajg zmniejszeniu 0 30%.

WSKAZOWKA!

Podczas spawania na granicy wydajnosci uchwytu spawalniczego nalezy uzy¢ od-
powiednio wigkszych elektrod wolframowych i $rednic otworéw dysz gazowych,

aby wydluzy¢ zywotnos¢ czesci eksploatacyjnych.
Uwzgledni¢ natezenie pradu, balans AC i przesuniecie pradu AC jako czynniki

wptywajgce na moc.

TTB 80 G

TTB160 G F

Prad spawania DC
przy 10 min / 40°C (104°F)

35% cyklu pracy') / 80
A

35% cyklu pracy") /
160 A

60% cyklu pracy') / 60
A

60% cyklu pracy") /
120 A

100% cyklu pracy? /

100% cyklu pracy?) /

(0,039 - 0,126 in.)

50 A 90 A

35% cyklu pracy!) / 35% cyklu pracy") /

30A 120 A

Prad spawania AC 60% cyklu pracy’) / 90
przy 10 min / 40°C (104°F) A
100% cyklu pracy? /

70 A

Gaz ostonowy (norma EN 439) Argon Argon
Srednica elektrody 1,0 - 3,2 mm 1,0-3,2 mm

(0,039 - 0,126 in.)




Korpus uchwytu
spawalniczego
chtodzony woda

TTB 180, TTB 300

TTB 220 G

Prad spawania DC przy 10 min /
40°C (104°F)

35% cyklu pracy!) /220 A

60% cyklu pracyV /170 A

100% cyklu pracy?) / 130 A

Prad spawania AC przy 10 min /
40°C (104°F)

35% cyklu pracy!) / 180 A

60% cyklu pracyV / 130 A

100% cyklu pracy?) / 100 A

Gaz ostonowy (norma EN 439) Argon
Srednica elektrody 1,0-4,0 mm
0,039 - 0,158 in.

TTIB220AGF TTIB220PGF

Prad spawania DC przy 10 min /
40°C (104°F)

35% cyklu pracy!)/
220 A

30% cyklu pracy") /
220 A

60% cyklu pracy')/
170 A

60% cyklu pracy') /
160 A

100% cyklu pracyV /
130 A

100% cyklu pracyV) /
130 A

Prad spawania AC przy 10 min /
40°C (104°F)

35% cyklu pracy!)/
180 A

30% cyklu pracy') /
170 A

60% cyklu pracy!)/
120 A

60% cyklu pracy') /
120 A

100% cyklu pracyV /

100% cyklu pracy?) /

100 A 100 A
Gaz ostonowy (norma EN 439) Argon Argon
Srednica elektrody 1,0-4,0 mm 1,0-4,0 mm
0,039 - 0,158 in. 0,039 - 0,158 in.

1) cyklu pracy
TTB 180 W TTB 300 W

Prad spawania DC przy
10 min / 40°C (104°F)

60% cyklu pracy!)/
180 A

60% cyklu pracy') /
300 A

100% cyklu pracy? /
140 A

100% cyklu pracy?) /
230 A

Prad spawania AC przy
10 min / 40°C (104°F)

60% cyklu pracy!)/
140 A

60% cyklu pracy') /
250 A

100% cyklu pracyV /

100% cyklu pracy?) /

110 A 190 A
Gaz ostonowy (norma EN 439) Argon Argon
Srednica elektrody 1,0-3,2mm 1,0-3,2mm

(0,039 - 0,126 in.)

(0,039 - 0,126 in.)
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TTB 180 W TTB 300 W

Minimalny dopuszczalny przeptyw 1 1/min 1 I/min
ptynu chtodzgcego Qmin (0,26 gal/min) (0,26 gal/min)
1) cyklu pracy
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Wigzka uchwytu
chtodzona gazem

THP 120 G SH,
THP 180 G SH

Wiagzka uchwytu
chtodzona woda

THP 150 G SH

THP 120 G SH THP 180 G SH

35% cyklu pracy') / 35% cyklu pracy) /

120 A 180 A

Prad spawania DC 60% cyklu pracy?) / 60% cyklu pracy /
przy 10 min / 40°C (104°F) 100 A 130 A
100% cyklu pracy’ / | 100% cyklu pracy®) /

80 A 100 A

35% cyklu pracy’) / 90 35% cyklu pracy) /

A 120 A

Prad spawania AC 60% cyklu pracy") / 70 | 60% cyklu pracy') / 90
przy 10 min / 40°C (104°F) A A

100% cyklu pracy!) /

100% cyklu pracy®) /

50 A 70 A

Gaz ostonowy (norma EN 439) Argon Argon

Gl 4,0m/8,0m 40m/80m

g L (13 ft. +1,48in./ 26 (13 ft. + 1,48in./ 26

ft.+ 2,96 in.) ft.+ 2,96 in.)

Maksymalne dopuszczalne na- 113V 113V
piecie biegu jatowego (Ug)

Maksymalne dopuszczalne na- 10 kV 10 kV

pigcie zaptonu (Up)
Przycisk uchwytu Uax 35V 35V
Przycisk uchwytu I yax 100 mA 100 mA

1) cyklu pracy

WSKAZOWKA!

Wiazka uchwytu THP 150 G SH nie jest przeznaczona i dostosowana do urzadzen
zapalajacych tuk spawalniczy, jak np. zajarzenie wysokiej czestotliwosci!
Wigzka uchwytu jest przeznaczona wytgcznie do zastosowania ze zrédtami energii

TransPocket 150/180 i AccuPocket 150.

THP 150 G SH

Prad spawania DC
przy 10 min / 40°C (104°F)

25% cyklu pracyV / 150 A

35% cyklu pracy') / 120 A

60% cyklu pracyV / 100 A

100% cyklu pracy?) / 80 A

Prad spawania AC
przy 10 min / 40°C (104°F)

25% cyklu pracyV / 110 A

35% cyklu pracy') /90 A

60% cyklu pracyV /70 A

100% cyklu pracy?) / 50 A
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THP 150 G SH

Gaz ostonowy (norma EN 439) Argon

Gzl 40m/80m
,# L (13 ft. +1,48in./26 ft. + 2,96 in.)
Maksymalne dopuszczalne na- 113V

piecie biegu jalowego Ug

AN

Maksymalne dopuszczalne na-

pigcie zaptonu Up Produkt nie jest przeznaczony i dostosowa-
ny do urzadzen zapalajgcych tuk spawalnic-
zy!
1) cyklu pracy
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Wigzka uchwytu
chtodzona woda
— THP 300 SH

THP 300 SH

Prad spawania DC
przy 10 min / 40°C (104°F)

60% cyklu pracy’) / 300 A

100% cyklu pracy®) / 230 A

Prad spawania AC
przy 10 min / 40°C (104°F)

60% cyklu pracy’) / 250 A

100% cyklu pracy®) / 190 A

Gaz ostonowy (norma EN 439) Argon
GB 40m/80m

# L (13 ft.+ 1,48in./26 ft + 2,96 in.)

Najmniejsza wydajnos¢ chiodzenia 650 W /650 W

wg normy |[EC 60974-2, w za-

leznosci od diugosci wigzki uchwytu

Minimalny dopuszczalny przeptyw 1 I/min

ptynu chtodzgcego Qmin

(0,26 gal./min [US])

Minimalne dopuszczalne cisnienie 3 bary
ptynu chtodzgcego pmin (43 psi)
Maksymalne dopuszczalne cisnie- 5,5 bara
nie ptynu chtodzgcego pmin (79 psi)
Maksymalne dopuszczalne na- 113V
piecie biegu jatowego Uy

Maksymalne dopuszczalne na- 10 kV

pigcie zaptonu Up

1) cyklu pracy
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Siguranta

Siguranta

134

Pericol din cauza utilizarii gresite si a lucrarilor executate defectuos.

Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale si daune materiale grave.

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

» Cititi si intelegeti acest document.

» Cititi si intelegeti toate MU ale componentelor de sistem, in special prescriptiile de
securitate.

Pericol din cauza curentului electric si a sdrmei pentru sudare.

Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale si daune materiale grave.

» Inainte de efectuarea lucrarilor deconectati toate componente de sistem implicate si
separati-le de la reteaua electrica.

» Asigurati toate componente de sistem implicate impotriva reconectarii accidentale.

Pericol din cauza curentului electric ca urmare a componentelor de sistem defecte

si a operarii necorespunzatoare.

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.

Pericol din cauza scurgerilor de lichid de racire in urma furtunurilor pentru lichid

de racire neinchise.

Urmarea o pot reprezenta pericolele de alunecare si daunele materiale.

» Obturati intotdeauna furtunurile pentru lichid de racire ale pistoletelor de sudare raci-
te 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.

/A\  ATENTIE!

Pericol din cauza componentelor pistoletului de sudare si a lichidului de racire ca-

re devin fierbinti.

Urmarea o pot reprezenta arsuri grave.

» Inainte de inceperea oricrei lucrari descrise in prezentul document, lasati toate
componentele pistoletului de sudare si lichidul de racire sa se raceasca pana la tem-
peratura camerei (+25 °C / +77 °F).




Utilizarea con-
forma

/\  ATENTIE!

Pericol din cauza functionarii fara lichid de racire a pistoletelor de sudare cu racire

pe apa.

Urmarea o pot reprezenta daunele materiale.

» Nu puneti niciodata in functiune pistolete de sudare racite cu apa fara lichid de raci-
re.

» In timpul sudarii, asigurati-va ca exista un debit al lichidului de racire constant -
acesta este cazul atunci cand in recipientul pentru lichidul de racire al aparatului de
racire se observa returul constant al lichidului de racire.

» Producatorul nu fsi asuma nicio raspundere pentru daunele rezultate din nere-
spectarea punctelor prezentate mai sus, toate pretentiile de garantie se anuleaza.

Pistoletul de sudare manuala WIG este conceput exclusiv pentru sudare WIG si brazare
WIG in aplicatii manuale.

Orice alta utilizare, care depaseste cadrul acestor prevederi este considerata ca fiind ne-
conforma. Producatorul nu este responsabil pentru daunele astfel rezultate.

Utilizarea conforma presupune si:
- respectarea tuturor indicatiilor din MU
- respectarea activitatilor de verificare si a lucrarilor de intretinere.
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Variante de pistolete de sudare

Variante disponi-
bile de pistolete
de sudare

136

//

(1)

Interfata standard

Apasare spre inapoi a tastei:

a) incazul in care la sursa de curent este activata amorsarea cu inalta frec-
venta (amorsarea IF), procesul de aprindere este activat

b) 1n cazul in care la sursa de curent este activatda amorsarea prin contact, se
pune sub tensiune electrodul din wolfram. Prin atingerea piesei este dec-
lansat procedeul de sudare

Apasarea spre inainte a butonului in timpul sudarii:

a) in timpul sudarii, la functionarea in 4 tacte se activeaza reducerea intermedi-
ara prin apasarea si mentinerea apasatéa a butonului. Aceasta functie este
disponibila doar atunci cand la sursa de curent a fost setat curentul de redu-
cere |l

()

Interfata potentiometru

Apasati butonul start:

a) incazul in care la sursa de curent este activata amorsarea cu inalta frec-
venta (amorsarea IF), procesul de aprindere este activat

b) 1n cazul in care la sursa de curent este activatda amorsarea prin contact, se
pune sub tensiune electrodul din wolfram. Prin atingerea piesei este dec-
lansat procedeul de sudare

Potentiometru:
a) pentru reglarea curentului de sudare

&)

Fara tasta pistoletului




(4) Interfata standard cu prelungire la tasta pistoletului

Apasare spre inapoi a tastei:

a) in cazul In care la sursa de curent este activatda amorsarea cu inalta frec-
venta (amorsarea IF), procesul de aprindere este activat

b) Tn cazul in care la sursa de curent este activata amorsarea prin contact, se
pune sub tensiune electrodul din wolfram. Prin atingerea piesei este dec-
lansat procedeul de sudare

Apasarea spre Tnainte a butonului Tn timpul sudarii:

a) intimpul sudarii, la functionarea in 4 tacte se activeaza reducerea intermedi-
ara prin apasarea si mentinerea apasata a butonului. Aceasta functie este
disponibila doar atunci cand la sursa de curent a fost setat curentul de redu-
cere Ip

(5) Interfata Up-Down (nu este ilustrata in figura)

Din fabrica, pistoletul de sudare este livrat cu o interfatd Up/Down. Mai multe in-
formatii sunt disponibile in sectiunea Functiile pistoletului de sudare Up/Down
de la pagina 138.
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Functiile pistoletului de sudare Up/Down

Elemente de ope-
rare ale pistoletu-
lui de sudare Up/
Down-
(1) )
(1) Buton start

acest buton declanseaza urmatoarele functii:

a) in cazul in care la sursa de curent este activata amorsarea cu inalta frec-
venta (amorsarea 1F), procesul de aprindere este activat prin apdsarea spre
fnapoi a tastei

b) 1n cazul in care la sursa de curent este activata amorsarea prin contact, prin
apasarea spre inapoi a tastei se pune sub tensiune electrodul din wolfram.
Prin atingerea piesei este declansat procedeul de sudare

¢) intimpul sudarii, la functionarea in 4 tacte se activeaza reducerea intermedi-
ara prin apasarea si mentinerea apasata a butonului. Aceasta functie este
disponibila doar atunci cand la sursa de curent a fost setat curentul de redu-
cere Ip

(2) Buton Up / Down
pentru modificarea puterii de sudare
Descrierea Modificarea puterii de sudare:

functionarii pisto-
letului de sudare
Up/Down-
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Reducere intermediara:

1 Pe durata reducerii intermediare apasati

butonul Tn fatd si mentineti-1 apasat
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Montarea pieselor de uzura

Montati sistemul
; Q |
de consumabile LT

Acuduzddegaz pericol de deteriorare din cauza momentului de torsiune prea ridicat la mansonul
(fara filet) de strangere (1) sau duza de gaz (2).

Exista riscul de deteriorare a filetului.

» Mansonul de strangere (1) sau duza de gaz (2) se strang doar usor.

* Manson detasabil de etansare din cauciuc, doar pentru TTB 220 G/A
> in functie de modelul pistoletului de sudare, in loc de mansonul e strangere (1)
se poate utiliza o duza de gaz (2)

7~

S @

-
N

! %=

@’O@
)

/\  ATENTIE!

Pericol de deteriorare din cauza momentului de torsiune prea ridicat la capacul

pistoletului.
Exista riscul de deteriorare a filetului.
» Strangeti capacul pistoletului doar atat incat electrodul de wolfram sa nu se mai po-

atd misca manual.

4

Infiletarea capacului pistoletului
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Montati sistemul
de consumabile P
cu duza de gaz
cu filet

/A\  ATENTIE!

Pericol de deteriorare din cauza momentului de torsiune prea ridicat la mansonul
de strangere (1) sau duza de gaz (2).

Exista riscul de deteriorare a filetului.

» Mansonul de strangere (1) sau duza de gaz (2) se strang doar usor.

* Manson detasabil de etansare din cauciuc, doar pentru TTB 220 G/P
> In functie de modelul pistoletului de sudare, in loc de mansonul e strangere (1)
se poate utiliza o duza de gaz (2)
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/N\  ATENTIE!

Pericol de deteriorare din cauza momentului de torsiune prea ridicat la capacul

pistoletului.

Exista riscul de deteriorare a filetului.

» Strangeti capacul pistoletului doar atat incat electrodul de wolfram sa nu se mai po-
atd misca manual.

Infiletarea capacului pistoletului
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Montati corpul pistoletului, racordati pistoletul de
sudare

Montarea corpu- REMARCA!
lui pistoletului

Risc din cauza unui inel O deteriorat la corpul pistoletului.

Un inel O deteriorat la corpul pistoletului poate permite patrunderea de impuritati in gazul

de protectie si astfel poate cauza un cordon sudat defect.

» Inainte de fiecare punere in functiune asigurati-v& c& inelul O de la corpul pistoletului
este nedeteriorat.

[1] * Gresarea inelului O la corpul pistoletului
2

Apadsati opritorul cu corpul pistoletului complet in spate si in acelasi timp rotiti corpul pistoletului la 180°
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/A  ATENTIE!

Pericol din cauza montarii necorespunzatoare a corpului pistoletului.

Urmarea o pot reprezenta daunele materiale.

» Asigurati-va ca dupa montarea corpului pistoletului, opritorul se afa in pozitia din fata
- doar astfel opritorul este montat si blocat corespunzator.
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Racordarea pisto- REMARCA!
letului de sudare

Risc de deteriorare a inelului O la racordul pistoletului de sudare.

Un inel O deteriorat la racordul pistoletului de sudare poate permite patrunderea de im-

puritati in gazul de protectie si astfel poate cauza un cordon sudat defect.

» Inainte de fiecare punere in functiune asigurati-va c& inelul O de la racordul pistole-
tului de sudare este nedeteriorat.

* numai la sistemul de sudare cu racire pe apa

Torsionarea cor-
pului pistoletului
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Schimbarea corpului pistoletului de la pistoletul de
sudare racit cu gaz

Schimbarea cor- Demontarea corpului pistoletului:
pului pistoletului 1

E Tndepértat,i impuritatile de pe interfata pachetului de furtunuri
|E| Tndepérta’;i impuritatile de pe interfata corpului pistoletului
|E| Montati clapeta de protectie pe interfata corpului pistoletului
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Montarea corpului pistoletului:

/A  ATENTIE!

Pericol din cauza componentelor de sistem incompatibile.

Urmarea o pot reprezenta daunele materiale.

» Imbinati intre ele doar corpuri ale pistoletului si pachete de furtunuri cu acelasi tip de
racire.

» Corpurile pistoletelor cu racire pe gaz se monteaza doar pe pachetele de furtunuri
Cu racire pe gaz.

REMARCA!

Risc de deteriorare a garniturii la corpul pistoletului.

Un inel O deteriorat la corpul pistoletului poate permite patrunderea de impuritati in gazul

de protectie si astfel poate cauza un cordon sudat defect.

» Inainte de fiecare punere in functiune asigurati-va c& inelul O de la corpul pistoletului
este nedeteriorat.

[1] * Gresarea inelului O la corpul pistoletului
2

Apdsati opritorul cu corpul pistoletului complet in spate si in acelasi timp rotiti corpul pistoletului la 180°



/A  ATENTIE!

Pericol din cauza montarii necorespunzatoare a corpului pistoletului.

Urmarea o pot reprezenta daunele materiale.

» Asigurati-va ca dupa montarea corpului pistoletului, opritorul se afa in pozitia din fata
- doar astfel opritorul este montat si blocat corespunzator.

[5] Efectuati o sudare de proba si verificati calitatea cordonului sudat
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Schimbarea corpului pistoletului de la pistoletul de
sudare cu racire pe apa

Goliti automat
pistoletul de
sudare siinlocuiti  pericol din cauza sursei de curent conectate la golirea automata a pistoletului de
corpul pistoletu- susare.

lui Urmarea o pot reprezenta amorsari accidentale ale arcului electric.

» Urmati instructiunile pentru golirea automata a pistoletului de sudare din MU al apa-
ratului de racire, in MU al sursei de curent si de la panoul de operare al sursei de
curent.

» in timpul lucré&rilor descrise mai jos mentineti corpul pistoletuli la cel putin 1 m (39.37
in.) distanta de obiectele conductive electric.

/A\  ATENTIE!

Golirea automata a pistoletului de sudare (de exemplu cu CU 600t /MC) si demon-
tarea corpului pistoletului:

|I| Goliti pachetul de furtunuri cu functia corespunzatoare a aparatului de racire

2
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E| Tndepértat,i impuritatile si resturile de lichid de racire de pe interfata pachetului de fur-
tunuri

|E| Tndepérta’;i impuritatile si resturile de lichid de racire de pe interfata corpului pistole-
tului

Montati capacul de protectie pe interfata corpului pistoletului

Montarea corpului pistoletului:

/A\  ATENTIE!

Pericol din cauza componentelor de sistem incompatibile.

Urmarea o pot reprezenta daunele materiale.

> imbina’;i intre ele doar corpuri ale pistoletului si pachete de furtunuri cu acelasi tip de
racire.

» Corpurile pistoletelor cu racire pe apa se monteaza doar pe pachetele de furtunuri
CuU racire pe apa.

REMARCA!

Risc de deteriorare a garniturii la corpul pistoletului.

Un inel O deteriorat la corpul pistoletului poate permite patrunderea de impuritati in gazul

de protectie si astfel poate cauza un cordon sudat defect.

» Inainte de fiecare punere in functiune asigurati-v& c& inelul O de la corpul pistoletului
este nedeteriorat.

[1] * Gresarea inelului O la corpul pistoletului

2
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Goliti automat
pistoletul de
sudare si inlocuiti
corpul pistoletu-
lui

150

4

/A\  ATENTIE!

Pericol din cauza montarii necorespunzatoare a corpului pistoletului.

Urmarea o pot reprezenta daunele materiale.

» Asigurati-va ca dupa montarea corpului pistoletului, opritorul se afa in pozitia din fata
- doar astfel opritorul este montat si blocat corespunzator.

E| La sursa de curent apéasati butonul Test gaz

Timp de 30 s se emite gaz de protectie.

|E| Yerificarea debitului lichidului de racire:
In recipientul pentru lichid de racire al aparatului de racire trebuie sa se observe flu-

xul de retur fara intreruperi.
Efectuati o sudare de proba si verificati calitatea cordonului sudat

Golirea automata a pistoletului de sudare si demontarea corpului pistoletului:
[1] Opriti sursa de curent si decuplati de la reteaua electrica

E| Asteptati ca aparatul de racire sa se opreasca din functionarea din inertie

E' Obturati furtunul pentru turul lichidului de racire de la aparatul de racire



Purjati furtunul pentru turul lichidului de racire cu aer comprimat la maximum 4 bar

(58.02 psi)

- astfel, o mare parte a lichidului de racire curge inapoi in recipientul pentru lichi-
dul de racire

Indepartati impuritatile si resturile de lichid de racire de pe interfata pachetului de fur-
tunuri

[2] Indepartati impuritatile si resturile de lichid de racire de pe interfata corpului pistole-
tului

Montati capacul de protectie pe interfata corpului pistoletului
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Montarea corpului pistoletului:

/A  ATENTIE!

Pericol din cauza componentelor de sistem incompatibile.

Urmarea o pot reprezenta daunele materiale.

» Imbinati intre ele doar corpuri ale pistoletului si pachete de furtunuri cu acelasi tip de
racire.

» Corpurile pistoletelor cu racire pe apa se monteaza doar pe pachetele de furtunuri
Cu racire pe apa.

REMARCA!

Risc de deteriorare a garniturii la corpul pistoletului.

Un inel O deteriorat la corpul pistoletului poate permite patrunderea de impuritati in gazul

de protectie si astfel poate cauza un cordon sudat defect.

» Inainte de fiecare punere in functiune asigurati-va c& inelul O de la corpul pistoletului
este nedeteriorat.

[1] * Gresarea inelului O la corpul pistoletului
2

Apdsati opritorul cu corpul pistoletului complet in spate si in acelasi timp rotiti corpul pistoletului la 180°



/A  ATENTIE!

Pericol din cauza montarii necorespunzatoare a corpului pistoletului.

Urmarea o pot reprezenta daunele materiale.

» Asigurati-va ca dupa montarea corpului pistoletului, opritorul se afla in pozitia din
fata - doar astfel opritorul este montat si blocat corespunzator.

[5] Racordarea sursei de curent la retea si pornirea
[6] La sursa de curent apasati butonul Test gaz

Timp de 30 s se emite gaz de protectie.

Verificarea debitului lichidului de racire:
In recipientul pentru lichid de racire al aparatului de racire trebuie sa se observe flu-

xul de retur fara intreruperi.
Efectuati o sudare de proba si verificati calitatea cordonului sudat
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intretinere, ingrijire si eliminare

Interdictii
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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

Diagnoza erorilor,
remedierea de-
fectiunilor

156

Pistoletul de sudare nu se poate conecta
Cauza: Inchizatoarea-baioneta este indoita
Remediere: Inlocuiti inchiz&toarea-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 cu-
rent“ sunt defectuoase

Remediere: Verificati conexiunea cu fisa / duceti sursa de curent sau pistoletul de suda-
re 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



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“.
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Porozitate a cordonului sudat

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

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

Indepartati stropii de sudura

Gauri n furtunul de gaz sau racordare imprecisa a furtunului de gaz
Inlocuiti furtunul de gaz

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

Umiditate/condens in conducta de gaz
Conducta de gaz uscata

Debit de gaz prea puternic sau prea mic
Corectati debitul de gaz

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

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

Caracteristici slabe de aprindere

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

Electrod de wolfram inadecvat (de exemplu electrod WP la sudare DC)
Utilizati electrod de wolfram adecvat

Piese de uzura slabite
Strangeti piesele de uzura

Duza de gaz se fisureaza

Cauza:

Remediere:

Electrodul de wolfram nu iese suficient din duza de gaz
Scoateti electrodul de wolfram mai mult din duza de gaz




Date tehnice

Generalitati

Corpul pistoletu-
lui racit cu gaz -
TTB 80, TTB 160,
TTB 220

Produsul corespunde cerintelor conform normei IEC 60974-7.

REMARCA!

Datele de putere indicate sunt valabile doar la utilizarea consumabilelor disponibi-
le in serie.

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

REMARCA!

Datele referitoare la curentul de sudare se aplica pentru corpuri ale pistoletului
incepand de la o lungime de 65 mm (2,56 in.).

La utilizarea unor corpuri ale pistoletului mai scurte, datele curentului de sudare se reduc
cu 30 %.

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 viatd a consumabilelor.

Atentie la intensitatea curentului, AC-Balance si offset curent AC ca factori care constitu-
ie puterea.

TTB 80 G TTB160 G F

35%ED" /80 A 35% ED") /160 A

Curent de sudare continuu

la 10 min / 40°C (104°F)

60 % ED") /60 A

60 % ED") /120 A

100 % ED") /50 A

100 % ED" /90 A

Curent de sudare alternativ
la 10 min / 40°C (104°F)

35%EDV/30A

35% ED") /120 A

60 % ED") /90 A

100 % EDV /70 A

Gaz de protectie (Norma EN 439)

Argon

Argon

Diametru electrod

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

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

TTB 220 G

Curent de sudare continuu la 10
min / 40°C (104°F)

35% ED") /220 A

60 % ED") /170 A

100 % ED") /130 A

Curent de sudare alternativ la 10
min / 40°C (104°F)

35%ED" /180 A

60 % EDV /130 A

100 % ED') /100 A
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Corpul pistoletu-
lui racit cu apa -
TTB 180, TTB 300

160

TTB 220 G

Gaz de protectie (Norma EN 439) Argon
Diametru electrod 1,0-4,0 mm
0.039-0.158 in.

TTB220AGF TTB220PGF

Curent de sudare continuu la 10
min / 40°C (104°F)

35% ED") /220 A

30 % EDV /220 A

60 % EDV /170 A

60 % ED") /160 A

100 % ED") /130 A

100 % ED") /130 A

Curent de sudare alternativ la 10
min / 40°C (104°F)

35% ED" /180 A

30%EDY /170 A

60 % ED" /120 A

60 % ED" /120 A

100 % ED") /100 A

100 % ED') /100 A

Gaz de protectie (Norma EN 439) Argon Argon
Diametru electrod 1,0-4,0 mm 1,0-4,0 mm
0.039-0.158 in. 0.039 - 0.158 in.

1) ED = durata activa
TTB 180 W TTB 300 W

Curent de sudare continuu la
10 min / 40°C (104°F)

60 % ED") /180 A

60 % ED') /300 A

100 % ED") /140 A

100 % ED') /230 A

Curent de sudare alternativ la
10 min / 40°C (104°F)

60 % ED") /140 A

60 % ED") /250 A

100 % ED") /110 A

100 % ED') /190 A

Gaz de protectie (Norma EN 439) Argon Argon
Diametru electrod 1,0-3,2mm 1,0-3,2 mm

(0.039 - 0.126 in.) (0.039-0.126in.)
Debit minim admis al lichidului de 1 I/min 1 I/min

racire Qmin

(0.26 gal/min)

(0.26 gal/min)

1) ED = durata activa




Pachet de furtu-
nuri racit cu gaz -
THP 120 G SH,
THP 180 G SH

Pachet de furtu-
nuri racit cu gaz -
THP 150 G SH

THP 120 G SH

THP 180 G SH

Curent de sudare continuu
la 10 min / 40°C (104°F)

35% ED" /120 A

35% EDV /180 A

60 % ED") /100 A

60 % ED") /130 A

100 % ED") /80 A

100 % ED') /100 A

Curent de sudare alternativ
la 10 min / 40°C (104°F)

35%EDV /90 A

35%ED" /120 A

60 % ED") /70 A

60 % ED") /90 A

100 % ED") /50 A

100 % ED") /70 A

Gaz de protectie (Norma EN 439) Argon Argon

Gl 40m/80m 40m/80m

g L (13 ft. +1.48in./26 (13 ft. + 1.48in./ 26

ft.+2.96 in.) ft.+2.96 in.)

Tensiune de mers in gol maxim ad- 113V 113V
misa (Ug)

Tensiune de amorsare maxim ad- 10 kV 10 kV
misa (Up)

Tasta pistoletului Upax 35V 35V

Tasta pistoletului Iyax 100 mA 100 mA

1) ED = durata activa

REMARCA!

Pachetul de furtunuri THP 150 G SH nu este prevazut si adecvat pentru dispozitive
de amorsare a arcului electric ca de exemplu amorsarea cu inalta frecventa!
Pachetul de furtunuri este prevazut pentru functionarea cu sursele de curent TP 150/180

si AccuPocket 150.

THP 150 G SH

Curent de sudare continuu
la 10 min / 40°C (104°F)

25 % EDV /150 A

35%EDY /120 A

60 % ED") /100 A

100 % ED") /80 A

Curent de sudare alternativ
la 10 min / 40°C (104°F)

25 % EDV /110 A

35% ED") /90 A

60 % EDV /70 A

100 % ED") /50 A

Gaz de protectie (Norma EN 439)

Argon

i

40m/8,0m

(13 ft. + 1.48in. /26 ft. + 2.96 in.)
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THP 150 G SH

Tensiune de mers in gol maxim ad- 113V

misa Uy

Nu este prevazut si adecvat pentru dispoziti-
ve de amorsare a arcului electric!

Tensiune de amorsare maxim ad-
misa Up

1) ED = durata activa
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Pachet de furtu-
nuri racit cu apa -
THP 300 SH

THP 300 SH

Curent de sudare continuu
la 10 min / 40°C (104°F)

60 % ED') /300 A

100 % ED') /230 A

Curent de sudare alternativ
la 10 min / 40°C (104°F)

60 % ED1) /250 A

100 % ED') /190 A

Gaz de protectie (Norma EN 439) Argon
Al Eiéiﬁfﬂ 40m/80m
# L (13 ft.+ 1.48in./26 ft + 2.96 in.)
Putere de racire minima conform 650 W /650 W
normei IEC 60974-2, in functie de
lungimea pachetului de furtunuri
Debit minim admis al lichidului de 1 I/min
racire Qmin (0.26 gal./min [US])
Presiune minima admisa a lichidului 3 bar
de racire pmin (43 psi)
Presiunea maxima admisa a lichi- 5,5 bar
dului de racire pmax (79 psi)
Tensiune de mers in gol maxim ad- 113V
misa U
Tensiune de amorsare maxim ad- 10 kV

misa Up

1) ED = durata activa
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Bezpeénost’

Bezpecnost’

166

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
vysSkoleny personal.

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

» Precitajte si vSetky navody na obsluhu systémovych komponentov, najma bez-
pecnostné predpisy tak, aby ste im porozumeli.

Nebezpecenstvo zasahu elektrickym pridom a poraneni spésobenych

vysuvajucou sa drotovou elektrédou.

Nasledkom mézu byt vazne poranenia osdb alebo materialne Skody.

» Pred zaciatkom prac vypnite vSetky pouzZivané systémové komponenty a odpojte ich
od elektrickej siete.

» V3etky pouzZivané systémové komponenty zaistite proti opatovnému zapnutiu.

Nebezpecenstvo zasahu elektrickym pridom v désledku poSkodenych

systémovych komponentov a nespravnej obsluhy.

Nasledkom mdzu byt vazne poranenia osob alebo materialne Skody.

» VSetky kable, vedenia a hadicové vedenia musia byt pevne pripojené, neposko-
dené, spravne zaizolované a dostato¢ne nadimenzované.

Nebezpecenstvo uniku obsahu chladiaceho média v désledku neuzavretych hadic

chladiaceho média.

Néasledkom mdze byt riziko poSmyknutia a materialne Skody.

» Ked sa hadice chladiaceho média zvaracich horakov chladenych vodou odpajaju od
chladiaceho zariadenia ¢i podavac&a drétu, vZzdy ich uzatvarajte plastovym uzave-
rom.

/\  POZOR!

Nebezpecenstvo v dosledku horticich komponentov zvaracieho horaka a horticeho

chladiaceho média.

Néasledkom mézu byt vdZne zranenia v désledku obarenia.

» Pred zacgatim vSetkych prac opisanych v tomto dokumente nechajte vSetky kompo-
nenty zvaracieho horaka a chladiace médium vychladit na izbovu teplotu (+25 °C/
+77 °F).




Pouzitie podla
uréenia

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo v désledku prevadzky zvaracich horakov chladenych vodou bez
chladiaceho média.

Nasledkom mézu byt materialne Skody.

» Zvaracie horaky chladené vodou nikdy neprevadzkujte bez chladiaceho média.

» Pocas zvarania sa vzdy uistite, Ze prietok chladiaceho média je v sulade s predpis-
mi. Je tomu tak vtedy, ked je v nadrzi na chladiace médium chladiaceho zariadenia
vidno nalezity pritok chladiaceho média.

» Ak nedodrZzanim hore uvedenych bodov vzniknu Skody, vyrobca za ne neruci
a narok na zaruku zanika.

Ruc€ny horak na zvaranie TIG je ur€eny vyluéne na zvaranie TIG a spajkovanie TIG pri
manualnom pouziti.

Iné pouzitie alebo pouzitie presahujuce tento ramec sa povazuje za pouzitie v rozpore
s uréenim. Za poSkodenia z toho vyplyvajuce vyrobca nerudi.

K pouzitiu podfla urCenia takisto patri:
- dodrziavanie vSetkych upozorneni v navode na obsluhu,
- dodrziavanie inSpekcnych a udrzbovych prac.
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Varianty zvaracieho horaka

Dostupné varian-
ty zvaracieho
horaka

168

(1)

Standardné rozhranie

Spatnym zatlacenim tlacidla:

a) ked je na prudovom zdroji zapnuté vysokofrekvenéné zapalovanie (VF za-
palovanie) sa spusti proces zapalovania

b) ked je na prudovom zdroji zapnuté dotykové zapalovanie sa na volframovu
elektrédu privedie zvaracie napatie Dotykom zvarenca sa spusti zvaraci pro-
ces

ZatlaCenim tlacidla vpred pocas zvarania:

a) zatlacenim tlacidla vpred a jeho podrzanim sa v 4-taktnom rezime aktivuje
prechodné zniZenie. Tato funkcia je k dispozicii len vtedy, ked sa na prudo-
vom zdroji nastavil znizeny prud I

(2)

Rozhranie potenciometra

Stlagenim tlagidla Start:

a) ked je na prudovom zdroji zapnuté vysokofrekvenéné zapalovanie (VF za-
palovanie) sa spusti proces zapalovania

b) ked je na prddovom zdroji zapnuté dotykové zapalovanie sa na volframovu
elektrédu privedie zvaracie napatie Dotykom zvarenca sa spusti zvaraci pro-
ces

Potenciometer:
a) sluzi na nastavenie zvaracieho prudu

()

Bez tlac¢idla horaka

(4)

Standardné rozhranie s predizenim tlaéidla horaka
Spatnym zatlaenim tlacidla:




a) ked je na prudovom zdroji zapnuté vysokofrekvenéné zapalovanie (VF za-
palovanie) sa spusti proces zapalovania

b) ked je na prudovom zdroji zapnuté dotykové zapalovanie sa na volframovu
elektrédu privedie zvaracie napatie Dotykom zvarenca sa spusti zvaraci pro-
ces

ZatlaCenim tlagidla vpred poc€as zvarania:

a) zatlagenim tladidla vpred a jeho podrzanim sa v 4-takthom rezime aktivuje
prechodné znizenie. Tato funkcia je k dispozicii len vtedy, ked sa na prudo-
vom zdroji nastavil znizeny prud I

()

Rozhranie up/down (nezobrazené)

Vyrobné nastavenie rozhrania dodavaného zvaracieho horaka je up/down.
BlizSie informacie najdete v nasledujucej ¢asti Funkcie zvaracieho horaka Up/
Down od strany 170.
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Funkcie zvaracieho horaka Up/Down

Ovladacie prvky
zvaracieho
horaka up/down

()

(1)  Tlagidlo Start

Tladidlo spusta nasledujuce funkcie:

a) ked je na prudovom zdroji aktivované vysokofrekvencné zapalovanie (VF
zapalovanie), spatnym zatlaCenim tlacidla sa spusti proces zapalovania

b) ked je na prudovom zdroji aktivované dotykové zapalovanie, spatnym
zatlaGenim tlacidla sa privedie na volframovu elektrodu zvaracie napatie.
Dotykom zvarenca sa spusti zvaraci proces

c) zatlagenim tladidla vpred a jeho podrZzanim sa v 4-takthom rezime aktivuje
prechodné znizenie. Tato funkcia je k dispozicii len vtedy, ked sa na prudo-
vom zdroji nastavil znizeny prud |

(2) Tlacidlo Nahor/nadol
sluzi na zmenu zvaracieho vykonu

Opis fungovania Zmena zvaracieho vykonu:
horaka up/down

1
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Prechodné znizenie:

Pocas prechodného znizenia potlacte
tlacidlo dopredu a podrzte ho stlacené
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Namontovat' spotrebné diely

Montaz spo- :
trebného dielu /\  POZOR!

sys’tém}j A Nebezpeéenstvo poSkodenia v désledku nadmerného utahovacieho momentu
s nastrcnofj ply- upin. puzdra (1) alebo plyn. SoSovky (2).

novou hubicou  Nasledkom méze byt poskodenie zavitu.

» Upin. puzdro (1) alebo plyn. SoSovku (2) zatiahnite iba zlahka.

* Vymenitelny gumeny uzaver vhodny iba pre TTB 220 G/A
o V zavislosti od vyhotovenia zvaracieho horaka sa namiesto upinacieho puzdra
(1) mdze pouzit plynova SoSovka (2).

7~

-
N

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo poskodenia v désledku nadmerného utahovacieho momentu
krytky horaka.

Nasledkom méze byt poSkodenie zavitu.

» Krytku hordka utiahnite len natolko, aby sa volfrdmova elektréda uz nedala ru¢ne

posuvat.

4

Priskrutkovanie Krytky horaka
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Montaz spo- .
trebného dielu A POZOR!

systému P so Nebezpeéenstvo poskodenia v désledku nadmerného utahovacieho momentu
skrutkovatefnou upin. puzdra (1) alebo plyn. $o$ovky (2).
plynovou hubi- Nasledkom méZe byt poskodenie zavitu.
cou » Upin. puzdro (1) alebo plyn. $o8ovku (2) zatiahnite iba zlahka.
* Vymenitelny gumeny uzaver vhodny iba pre TTB 220 G/P
> V zavislosti od vyhotovenia zvaracieho horaka sa namiesto upinacieho puzdra

(1) mdze pouzit plynova SoSovka (2).

i e
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/\ POZOR!

Nebezpecenstvo poskodenia v désledku nadmerného utahovacieho momentu

krytky horaka.

Nasledkom mdze byt poSkodenie zavitu.

» Krytku hordka utiahnite len natolko, aby sa volfrdmova elektréda uz nedala ru¢ne
posuvat.

Priskrutkovanie Krytky horaka
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Montaz tela zvaracieho horaka, pripojenie zvaracie-
ho horaka

Montaz tela UPOZORNENIE!
zvaracieho
horaka Hrozba poskodeného O-kriizka na tele zvaracieho horaka.

Poskodeny O-krizok na tele zvaracieho horaka moze viest k znecisteniu ochranného

plynu a nasledne k chybnému zvarovému spoju.

» Pred kazdym uvedenim do prevadzky sa uistite, ze O-krizok na tele zvaracieho
horaka nie je poskodeny.

II' * O-kruzZok na tele zvaracieho horaka je potrebné namazat.
2

Zaistenie spolu s telom zvaracieho horaka zatlacte tplne dozadu a stucasne otocte telo zvaracieho horaka
o 180°.
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/\ POZOR!

Nebezpecenstvo sposobené nespravne zmontovanym telom zvaracieho horaka.

Néasledkom mézu byt materidlne Skody.

» Uistite sa, Ze po montazi tela zvaracieho horéka sa zaistenie nachadza v najpred-
nejSej polohe. Iba vtedy je telo zvaracieho horaka spravne namontované a zaistené.
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Pripojenie zvara-

. i UPOZORNENIE!
cieho horaka

Riziko v désledku poskodeného O-krizku na pripojke zvaracieho horaka.
Poskodeny O-kruzok na pripojke zvaracieho horaka méze viest k znedisteniu
ochranného plynu a nasledne k chybnému zvarovému spoju.

» Pred kazdym uvedenim do prevadzky sa uistite, Ze O-kruzok na pripojke zvaracieho
horaka nie je poSkodeny.

o
"

* iba pri zvaracom systéme chladenom vodou

Otocenie tela
zvaracieho
horaka
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Vymena tela zvaracieho horaka chladeného plynom

Vymena tela Demontaz tela zvaracieho horaka:
zvaracieho
horaka

E Odstranite necistoty z miesta naspojkovania hadicového vedenia
[5] Odstrante necistoty z miesta naspojkovania tela zvaracieho horaka
|E| Nasadte na miesto naspojkovania tela zvaracieho horaka ochrannu krytku
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Montaz tela zvaracieho horaka:

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo v ddsledku pouzitia nekompatibilnych systémovych komponen-

tov.

Nasledkom mdzu byt materialne Skody.

» Spajajte tela zvaracich horakov len s hadicovymi vedeniami s rovnakym typom chla-
denia.

» Tela zvaracich horakov chladené plynom montujte len na hadicové vedenia chla-
dené plynom.

UPOZORNENIE!

Hrozba poskodeného O-kriizka na tele zvaracieho horaka.

Poskodeny O-kruzok na tele zvaracieho horaka moze viest k znecisteniu ochranného

plynu a nasledne k chybnému zvarovému spoju.

» Pred kazdym uvedenim do prevadzky sa uistite, Ze O-krizok na tele zvaracieho
horaka nie je poSkodeny.

|I| * O-krizok na tele zvaracieho horaka je potrebné namazat.
2

Zaistenie spolu s telom zvaracieho horaka zatlacte Upine dozadu a stc¢asne otocte telo zvaracieho horaka
o 180°.



/\ POZOR!

Nebezpecenstvo sposobené nespravne zmontovanym telom zvaracieho horaka.

Néasledkom mézu byt materidlne Skody.

» Uistite sa, Ze po montazi tela zvaracieho horéka sa zaistenie nachadza v najpred-
nejSej polohe. Iba vtedy je telo zvaracieho horaka spravne namontované a zaistené.

[5] Vykonajte skusobné zvaranie a skontrolujte kvalitu zvarového spoja

179



Vymena tela zvaracieho horaka chladeného vodou

Zvaraci horak au-
tomaticky vy-
prazdnite a vy-
meite telo

180

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo v désledku zapojeného pradového zdroja pri automatickom vy-

prazdinovani zvaracieho horaka.

Nasledkom mdze byt neiumyselné zapalenie elektrického obluka.

» Riadte sa pokynmi na automatické vyprazdnenie zvaracieho horaka uvedenymi
v navode na obsluhu chladiaceho zariadenia, v navode na obsluhu pridového zdro-
ja a na ovladacom paneli pridového zdroja.

» Pocas prac opisanych v nasledujucich bodoch drzte telo zvaracieho horaka mi-
nimalne 1 m (39,37 in.) od vSetkych vodivych objektov.

Automaticky vyprazdnite zvaraci horak (napriklad s CU 600t /MC) a demontujte te-
lo:

Hadicové vedenie zvaracieho horaka vyprazdnite pomocou zodpovedajucej funkcie
chladiaceho zariadenia




Odstrante znecistenie a zvysky chladiaceho média z miesta naspojkovania hadi-
cového vedenia

Odstrarite znecistenie a zvySky chladiaceho média z miesta naspojkovania tela
zvaracieho horaka

Nasadte na miesto naspojkovania tela zvaracieho hordka ochrannu krytku

Montaz tela zvaracieho horaka:

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo v désledku pouzitia nekompatibilnych systémovych komponen-
tov.

Néasledkom mézu byt materidlne Skody.

» Spajajte tela zvaracich horakov len s hadicovymi vedeniami s rovnakym typom chla-

denia.
» Tela zvéaracich horakov chladenych vodou montujte len na hadicové vedenia chla-
dené vodou.
UPOZORNENIE!

Hrozba poskodeného O-kruizka na tele zvaracieho horaka.

Poskodeny O-krizok na tele zvaracieho horaka moze viest k znecisteniu ochranného

plynu a nasledne k chybnému zvarovému spoju.

» Pred kazdym uvedenim do prevadzky sa uistite, ze O-krdzok na tele zvaracieho
horaka nie je poSkodeny.

II' * O-kruzok na tele zvaracieho horaka je potrebné namazat.

2
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Zvaraci horak
ru¢ne vyprazdni-
te a vymeiite telo

182

Zaistenie spolu s telom zvaracieho horaka zatlacte tplne dozadu a stcasne otocte telo zvaracieho horaka
o 180°.

4

_——————A ol

/\ POZOR!

Nebezpeéenstvo spésobené nespravne zmontovanym telom zvaracieho horaka.

Nasledkom mézu byt materidlne Skody.

» Uistite sa, Ze po montazi tela zvaracieho horéka sa zaistenie nachadza v najpred-
nejSej polohe. Iba vtedy je telo zvaracieho horaka spravne namontované a zaistené.

[5] Na pradovom zdroji stlacte tlacidlo kontroly plynu

30 s bude unikat’ ochranny plyn.

E| Kontrola prietoku chladiaceho média:
v nadrZi na chladiace médium chladiaceho zariadenia musi byt vidno bezchybny
spatny pritok chladiaceho média.

Vykonajte skudobné zvaranie a skontrolujte kvalitu zvarového spoja

Zvaraci horak ruéne vyprazdnite a demontujte telo:

|I| Vypnite pridovy zdroj a odpojte ho od elektrickej siete

[2] Vyckajte, kym uplynie faza dobehu chladiaceho zariadenia

E Odpoijte hadicu na obeh chladiaceho média od chladiaceho zariadenia



Hadicu na obeh chladiaceho média vyfuknite stlacenym vzduchom s tlakom max.
4 bary (58,02 psi)
- vacsina chladiaceho média tak vtecie spat do nadrze na chladiace médium

Odstrarite znecistenie a zvysky chladiaceho média z miesta naspojkovania hadi-
cového vedenia

|E| Odstrarite znedistenie a zvysky chladiaceho média z miesta naspojkovania tela
zvaracieho horaka

Nasadte na miesto naspojkovania tela zvaracieho horaka ochrannu krytku
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Montaz tela zvaracieho horaka:

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo v ddsledku pouzitia nekompatibilnych systémovych komponen-
tov.

Nasledkom mdzu byt materialne Skody.

» Spajajte tela zvaracich horakov len s hadicovymi vedeniami s rovnakym typom chla-

denia.
» Tela zvaracich horakov chladenych vodou montujte len na hadicové vedenia chla-
dené vodou.
UPOZORNENIE!

Hrozba poskodeného O-kriizka na tele zvaracieho horaka.

Poskodeny O-kruzok na tele zvaracieho horaka moze viest k znecisteniu ochranného

plynu a nasledne k chybnému zvarovému spoju.

» Pred kazdym uvedenim do prevadzky sa uistite, Ze O-krizok na tele zvaracieho
horaka nie je poSkodeny.

|I| * O-krizok na tele zvaracieho horaka je potrebné namazat.
2

Zaistenie spolu s telom zvaracieho horaka zatlacte Upine dozadu a stc¢asne otocte telo zvaracieho horaka
o 180°.



/\ POZOR!

Nebezpecenstvo sposobené nespravne zmontovanym telom zvaracieho horaka.

Néasledkom mézu byt materidlne Skody.

» Uistite sa, Ze po montazi tela zvaracieho horéka sa zaistenie nachadza v najpred-
nejSej polohe. Iba vtedy je telo zvaracieho horaka spravne namontované a zaistené.

E Prudovy zdroj pripojte k sieti a zapnite ho.
E| Na prudovom zdroiji stla¢te tlacidlo kontroly plynu

30 s bude unikat ochranny plyn.

Kontrola prietoku chladiaceho média:
v nadrzi na chladiace médium chladiaceho zariadenia musi byt vidno bezchybny
spatny pritok chladiaceho média.

Vykonajte skudobné zvaranie a skontrolujte kvalitu zvarového spoja
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Osetrovanie, udrzba a likvidacia

Zakazy
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Udrzba - Skontrolujte spotrebné diely a poSkodené spotrebné diely vymerite

pri kazdom uve- - Plynovu hubicu zbavte rozstrekov pri zvarani.

deni do prevadz-

ky 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.

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

Diagnostika Zvaraci horak sa neda pripojit’

chyb, odstrane- e . , . ,

nie chyb Pricina: Bajonetové upevnenie je ohnuté
Odstrane- Vymerite bajonetové upevnenie
nie:

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

Pricina: Chybna pripojka uzemnenia

Odstrane- Pripojku uzemnenia vytvorte v sulade s predpismi
nie:

Pricina: Preruseny prudovy kabel vo zvaracom horaku
Odstrane- Zvéraci horadk vymente

nie:

Pricina: Volframova elektréda je volna

Odstrane- Volframovu elektrédu pevne zatiahnite pomocou krytky hordka
nie:

Pricina: Uvolnené spotrebné diely

Odstrane- Spotrebné diely pevne zatiahnite

nie:

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

Odstrane- Zasurite riadiacu zastrcku

nie:

Pricina: Chybny zvaraci horak alebo ovladacie vedenie zvaracieho horaka

Odstrane- Vymerite zvaraci horak

nie:

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

Odstrane- Skontrolujte zastrékové spojenie/odovzdajte pradovy zdroj alebo zvaraci

nie: horak do servisu

Pricina: Chybna doska ploSnych spojov v zvaracom horaku

Odstrane- Vymerite dosku

nie:

VF-preskok na pripojke zvaracieho horaka

Pri€ina: Netesna pripojka zvaracieho horaka
Odstrane- Vymerite O-krazok na bajonetovom upevneni
nie:
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VF-preskok na rukovati

Pri¢ina:
Odstrane-
nie:
Pri¢ina:
Odstrane-
nie:

Hadicové vedenie nie je tesné
Vymernite hadicové vedenie

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

Ziaden ochranny plyn
VSetky ostatné funkcie su pritomné

Pri¢ina:
Odstrane-
nie:
Pri¢ina:
Odstrane-
nie:
Pri¢ina:
Odstrane-
nie:

Pri¢ina:
Odstrane-
nie:
Pri¢ina:
Odstrane-
nie:

Prazdna plynova flasa
Vymerite plynovu flasu

Chybny redukény ventil plynu
Vymenite redukeny ventil plynu

Plynova hadica nie je namontovana, je zalomena alebo poskodena

Namontujte plynovu hadicu, uloZte ju priamo. Chybnu plynovu hadicu vy-
menite.

Chybny zvaraci horak
Zvaraci horak vymerite

Chybny elektromagneticky ventil plynu
Upovedomte servisnu sluzbu (nechajte vymenit’ elektromagneticky ventil
plynu)

Zlé zvaracie vlastnosti

Pri¢ina:
Odstrane-
nie:
Pri¢ina:
Odstrane-
nie:

Chybné zvaracie parametre
Skontrolujte nastavenia

Chybna pripojka uzemnenia
Skontrolujte polaritu pripojky uzemnenia a svorky

Zvaraci horak je priliS zohriaty

Pri¢ina:
Odstrane-
nie:
Pri¢ina:
Odstrane-
nie:

Pri¢ina:

Odstrane-
nie:

Prilis slabo nadimenzovany zvaraci horak
ReSpektujte dobu zapnutia a medzné zatazenia

Iba vodou chladené zariadenia: prietok vody je prili§ maly

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

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

V ponuke Setup nastavte parameter ,Riadenie chladiaceho zariadenia“ na
~Aut® alebo ,ON*.
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Porovitost’ zvarového Sva

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

Odstrane- Odstrarite rozstreky pri zvarani

nie:
Pricina: Diery v plynovej hadici alebo nepresné napojenie plynovej hadice
Odstrane- Vymerite plynovu hadicu

nie:

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

nie:

Pricina: Vlhkost/kondenzat v potrubi plynu

Odstrane- Vysuste potrubie plynu

nie:

Pricina: Prilis vysoky alebo prili§ nizky predfuk plynu
Odstrane-  Skorigujte predfuk plynu

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

nie:

Pricina: Nanesené prilis velké mnozstvo separacného prostriedku

Odstrane- PrebytoCny separacny prostriedok odstrarite/naneste menej separaéného
nie: prostriedku

Zlé zapalovacie charakteristiky

Pricina: Nevhodna volframova elektréda (napriklad elektréda WP pri zvarani DC)
Odstrane- Pouzite vhodnu volframovu elektrodu

nie:

Pri€ina: Uvolnené spotrebné diely

Odstrane- Pevne priskrutkujte spotrebné diely

nie:

Vznik trhlin na plynovej dyze

Pricina: Volframova elektréda netréi dost daleko z plynovej dyzy
Odstrane- Vysurite volframovu elektrédu z plynovej dyzy dalej
nie:




Technické udaje

VsSeobecné in-
formacie

Plynom chladené
telo zvaracieho
horaka —

TTB 80, TTB 160,
TTB 220

Vyrobok zodpoveda poziadavkam normy IEC 60974-7.

UPOZORNENIE!

Uvedené udaje o vykone platia iba pri pouziti sériovych spotrebnych dielov.
Pri pouZziti plynovych SoSoviek a kratSich plynovych hubic sa Specifikacie zvaracieho
prudu znizuju.

UPOZORNENIE!

épecifikégie zvaracieho prudu platia iba pre tela zvaracich horakov chladené ply-
nom od dizky 65 mm (2,56 in.).

Pri pouziti kratSich tiel zvaracich horakov sa Specifikacie zvaracieho prudu znizuju

0 30 %.

UPOZORNENIE!

Pri zvarani na hranici vykonu zvaracieho horaka je potrebné vyuzivat’ primerane
viésie volframové elektrody a priemery otvorov plynovych hubic, aby sa predizila
zivotnost’ spotrebnych dielov.

Zohladnite pri tom intenzitu pridu, AC-Balance a zvySkovy AC prud ako faktory
ovplyviiujuce vykon.

TTB 80 G TTB160GF
Z35%"/80 A Z35%"/160 A
Zvaraci prud DG 760 %160 A 760 %1/120 A

pri 10 min/40 °C (104 °F) ° °
Z 100 %"/50 A Z 100 %"/90 A
Z35%"/30 A Z35%"/120 A

Zvaraci prud AC 1

pri 10 min/40 °C (104 °F) Z 60 %"/90 A
Z 100 %"/70 A
ochranny plyn (norma EN 439) argén argon
priemer elektrody 1,0-3,2 mm 1,0-3,2mm
(0,039 - 0,126 in.) (0,039 - 0,126 in.)
TTB 220 G
Z35%"/220 A

Zvaraci prud DC pri 10 min/40 °C 1
(104 °F) 260 %"/170 A
Z 100 %")/130 A
Z35%1/180 A

Zvaraci prud AC pri 10 min/40 °C 1
(104 °F) 260 %"/130 A
Z 100 %")/100 A
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Vodou chladené
telo zvaracieho
horaka —

TTB 180, TTB 300
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TTB 220 G

ochranny plyn (norma EN 439) argoén
priemer elektrody 1,0—-4,0 mm
0,039 - 0,158 in.

TTB220AGF TTB220PGF

Zvaraci prud DC pri 10 min/40 °C
(104 °F)

Z 35 %1220 A

Z 30 %1)/220 A

Z 60 %1/170 A

Z 60 %")/160 A

Z 100 %")/130 A

Z 100 %"/130 A

Zvaraci prud AC pri 10 min/40 °C
(104 °F)

Z35%1/180 A

Z 30 %"/170 A

Z 60 %1120 A

Z 60 %"/120 A

Z 100 %")/100 A

Z 100 %")/100 A

ochranny plyn (norma EN 439) argon argoén
priemer elektrody 1,0-4,0 mm 1,0-4,0 mm
0,039 - 0,158 in. 0,039 - 0,158 in.

1) Z = zatazovatel
TTB 180 W TTB 300 W

Zvaraci prud DC pri
10 min/40 °C (104 °F)

Z 60 %1/180 A

Z 60 %1)/300 A

Z 100 %")/140 A

Z 100 %1)/230 A

Zvaraci prud AC pri
10 min/40 °C (104 °F)

Z 60 %1140 A

Z 60 %1)/250 A

Z 100 %"/110 A

Z 100 %")/190 A

ochranny plyn (norma EN 439) argon argoén
priemer elektrody 1,0-3,2mm 1,0-3,2mm

(0,039 - 0,126 in.) (0,039 -0,126 in.)
Minimalny pripustny prietok chladia- 1 I/min 1 1/min

ceho média Qnin

(0,26 gal/min)

(0,26 gal/min)

1) Z = zatazovatel




Plynom chladené
hadicové vedenie

THP 120 G SH,
THP 180 G SH

Plynom chladené
hadicové vedenie

THP 150 G SH

THP 120 G SH

THP 180 G SH

Zvaraci prud DC
pri 10 min/40 °C (104 °F)

Z35%"/120 A

Z35%"/180 A

Z 60 %"/100 A

260 %"/130 A

Z 100 %1/80 A

Z 100 %")/100 A

Zvaraci prud AC
pri 10 min/40 °C (104 °F)

Z35%1/90 A

Z35%1/120 A

260 %"/70 A

260 %"/90 A

Z 100 %1/50 A

Z 100 %"/70 A

ochranny plyn (norma EN 439) argon argén
Gl 4,0 /8,0 m 4,0m/8,0 m
g L (13 ft. + 1,48in./ (13 ft. + 1,48in./
26 ft.+ 2,96 in.) 26 ft.+ 2,96 in.)
Maximalne povolené napéatie chodu 113V 113V
naprazdno (Ug)
Maximalne povolené zapalovacie 10 kV 10 kV
napatie (Up)
Tlagidlo horaka Uax 35V 35V
Tlacidlo horaka Ipax 100 mA 100 mA

1) Z = zatazovatel

UPOZORNENIE!

Hadicové vedenie THP 150 G SH nie je uréené a vhodné pre zariadenia zapal'ova-
nia elektrického obluka, ako je napriklad vysokofrekvenéné zapalovanie!
Hadicové vedenie je ur€ené iba na prevadzku s pradovymi zdrojmi TransPocket 150/180

a AccuPocket 150.

THP 150 G SH

Zvaraci prud DC
pri 10 min/40 °C (104 °F)

Z 25 %"/150 A

Z35%1/120 A

Z 60 %")/100 A

Z 100 %1)/80 A

Zvaraci prad AC
pri 10 min/40 °C (104 °F)

Z25%"/110 A

Z 35 %1/90 A

Z 60 %"/70 A

Z 100 %")/50 A

ochranny plyn (norma EN 439)

argon

i

40m/8,0m

(13 ft. + 1,48 in. /26 ft. + 2,96 in.)
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THP 150 G SH

Maximalne povolené napatie chodu 113V

naprazdno Ug

Nie je uréené a vhodné pre zariadenia za-
palovania elektrického obluka!

Maximalne povolené zapalovacie
napatie Up

1) Z = zatazovatel
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Vodou chladené
hadicové vede-
nie — THP 300 SH

THP 300 SH

Zvaraci prud DC
pri 10 min/40 °C (104 °F)

Z 60 %1300 A

Z 100 %")/230 A

Zvaraci prud AC
pri 10 min/40 °C (104 °F)

Z 60 %"1/250 A

Z 100 %"1)/190 A

ochranny plyn (norma EN 439) argon
GB 4,0m/8,0 m

# L (13 ft.+ 1,48 in. /26 ft + 2,96 in.)

Najnizsi chladiaci vykon podla nor- 650 W/650 W

my IEC 60974-2 v zavislosti od

dizky hadicového vedenia

Minimalny pripustny prietok chladia- 1 I/min

ceho média Qi

(0,26 gal./min [US])

Minimalny pripustny tlak chladiace- 3 bary
ho média pmin (43 psi)
Maximalny pripustny tlak chladiace- 5,5 baru
ho média pmax (79 psi)
Maximalne povolené napatie chodu 113V
naprazdno Ug

Maximalne povolené zapalovacie 10 kV

napatie Up

1) Z = zatazovatel
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