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Clé USB non fournie / USB key not included.
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AVVERTENZE - NORME DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI

é Queste istruzioni devono essere lette e ben comprese prima dell'uso.
Ogni modifica o0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.

Ogni danno corporale o materiale dovuto ad un utilizzo non conforme alle istruzioni presenti su questo manuale non potra essere considerato a carico
del fabbricante.
In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente I'installazione.

AMBIENTE

Questo dispositivo deve essere utilizzato solamente per fare delle operazioni di saldatura nei limiti indicati sulla targhetta indicativa e/o sul manuale.
Bisogna rispettare le direttive relative alla sicurezza. In caso di uso inadeguato o pericoloso, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile.

Il dispositivo dev’essere utilizzato in un locale senza polvere, acido, gas infiammabile o altre sostanze corrosive. Lo stesso vale per il suo stoccaggio.
Assicurarsi che durante I'utilizzo ci sia una buona circolazione d’aria.

Intervalli di temperatura:

Utilizzo tra -10 e +40°C (+14 e +104°F).

Stoccaggio fra -20 e +55°C (-4 e 131°F).

Umidita dell’aria:

Inferiore o uguale a 50% a 40°C (104°F).

Inferiore o uguale a 90% a 20°C (68°F).

Altitudine:

Fino a 1000 m al di sopra del livello del mare (3280 piedi).

PROTEZIONE INDIVIDUALE E DEI TERZI

La saldatura ad arco puo essere pericolosa e causare ferite gravi o mortali.

La saldatura espone gli individui ad una fonte pericolosa di calore , di radiazione luminosa dell'arco, di campi elettromagnetici (attenzione ai portatori
di pacemaker), di rischio di folgorazione, di rumore e di emanazioni gassose.

Proteggere voi e gli altri, rispettate le seguenti istruzioni di sicurezza:

Per proteggervi da ustioni e radiazioni, portare vestiti senza risvolto, isolanti, asciutti, ignifugati e in buono stato, che coprano tutto
il corpo.

Usare guanti che garantiscano I'isolamento elettrico e termico.

Utilizzare una protezione di saldatura e/o un casco per saldatura di livello di protezione sufficiente (variabile a seconda delle
applicazioni). Proteggere gli occhi durante le operazioni di pulizia. Le lenti a contatto sono particolarmente sconsigliate.

Potrebbe essere necessario limitare le aree con delle tende ignifughe per proteggere la zona di saldatura dai raggi dell’arco, dalle
proiezioni e dalle scorie incandescenti.

Informare le persone della zona di saldatura di non fissare le radiazioni d’arco e neanche i pezzi in fusione e di portare vestiti
adeguati per proteggersi.

Utilizzare un casco contro il rumore se le procedure di saldatura arrivano ad un livello sonoro superiore al limite autorizzato (lo
stesso per tutte le persone in zona saldatura).

© @ 68

Mantenere a distanza dalle parti mobili (ventilatore) le mani, i capelli, i vestiti.
Non togliere mai le protezioni carter dall’unita di refrigerazione quando la fonte di corrente di saldatura & collegata alla presa di
corrente, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile in caso d’'incidente.

| pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. Quando s’interviene sulla torcia o sul porta-
elettrodo, bisogna assicurarsi che questi siano sufficientemente freddi e aspettare almeno 10 minuti prima di qualsiasi intervento.
L'unita di raffreddamento deve essere accesa prima dell’'uso di una torcia a raffreddamento liquido per assicurarsi che il liquido non
causi ustioni.

E importate rendere sicura la zona di lavoro prima di abbandonarla per proteggere le persone e gli oggetti.

>

FUMI DI SALDATURA E GAS

3 Fumi, gas e polveri emessi dalla saldatura sono pericolosi per la salute. E necessario prevedere una ventilazione sufficiente
e a volte & necessario un apporto d’'aria. Una maschera ad aria fresca potrebbe essere una soluzione in caso di aerazione

insufficiente.
- Verificare che 'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza.

Attenzione, la saldatura in ambienti di piccola dimensione necessita di una sorveglianza a distanza di sicurezza. Inoltre il taglio di certi materiali
contenenti piombo, cadmio, zinco, mercurio o berillio pud essere particolarmente nocivo; pulire e sgrassare le parti prima di tagliarle.

Le bombole devono essere posizionate in locali aperti ed aerati. Devono essere in posizione verticale su supporto o su un carrello.

La saldatura & proibita se effettuata in prossimita di grasso o vernici.
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RISCHIO DI INCENDIO E DI ESPLOSIONE

A
V Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali infiammabili devono essere allontanati di almeno 11 metri.
Un’attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.

Attenzione alle proiezioni di materia calda e alle scintille anche attraverso le fessure, che possono causare incendi o esplosioni

Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i contenitori sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.

La saldatura nei container o tubature chiuse € proibita e se essi sono aperti devono prima essere svuotati di ogni materiale inflammabile o esplosivo
(olio, carburante, residui di gas...).

Le operazioni di molatura non devono essere dirette verso la fonte di corrente di saldatura o verso dei materiali infiammabili.

BOMBOLE DI GAS

Il gas uscendo dalle bombole potrebbe essere fonte di asfissia in caso di concentrazione nello spazio di saldatura (ventilare
correttamente).

Il trasporto deve essere fatto in sicurezza: bombole chiuse e dispositivo spento. Queste devono essere messe verticalmente su
un supporto per limitare il rischio di cadute.

Chiudere la bombola tra un utilizzo ed un altro. Attenzione alle variazioni di temperatura e alle esposizioni al sole.

La bombola non deve essere in contatto con fiamme, arco elettrico, torce, morsetti di terra o ogni altra fonte di calore o d’incandescenza.

Tenerla lontano dai circuiti elettrici e di saldatura e non saldare mai una bombola sotto pressione.

Attenzione durante I'apertura della valvola di una bombola, bisogna allontanare la testa dai raccordi e assicurarsi che il gas usato sia appropriato al
procedimento di saldatura.

SICUREZZA ELETTRICA
- e

La rete elettrica usata deve imperativamente avere una messa a terra. Usare la grandezza del fusibile consigliata sulla tabella
segnaletica.
Una scarica elettrica potrebbe essere fonte di un grave incidente diretto, indiretto, o anche mortale.

Non toccare mai le parti sotto tensione all'interno o all’'esterno della fonte di corrente di saldatura quando quest’ultima & alimentata (Torce,pinze, cavi,
elettrodi) perché sono collegate al circuito di saldatura.

Prima di aprire la fonte di corrente di saldatura, bisogna disconnetterla dalla rete e attendere 2 min. affinché I'insieme dei condensatori sia scarico.
Non toccare nello stesso momento la torcia e il morsetto di massa.

Far sostituire i cavi e le torce danneggiati solo da persone abilitate e qualificate. Dimensionare la sezione dei cavi in funzione dell’applicazione.
Utilizzare sempre vestiti asciutti e in buono stato per isolarsi dal circuito di saldatura. Portare scarpe isolanti, indifferentemente dall’ambiente di lavoro.

CLASSIFICAZIONE CEM DEL DISPOSITIVO

Questo dispositivo di Classe A non ¢ fatto per essere usato in una zona residenziale dove la corrente elettrica & fornita dal
sistema pubblico di alimentazione a basa tensione. Potrebbero esserci difficolta potenziali per assicurare la compatibilita
elettromagnetica in questi siti, a causa delle perturbazioni condotte o irradiate.

TITAN 231 DC FV :

A condizione che 'impedenza di rete di alimentazione del senso comune a bassa tensione nel punto di aggancio comune sia
inferiore a Zmax = 0,301 Ohm, questa apparecchiatura & conforme a CEl 61000-3-11 e puo essere collegata a reti pubbliche
a bassa potenza. tensione. E responsabilita dell'installatore o dell'utente del’apparecchiatura garantire, in consultazione con
I'operatore della rete di distribuzione, se necessario, che I'impedenza di rete sia conforme alle restrizioni di impedenza.

TITAN 321 DC TRI :
Questo materiale € conforme alla CEI 61000-3-11.

TITAN 231 DCFV :
Questo materiale € conforme alla CEI 61000-3-12.

TITAN 321 DC TRI :

Questo materiale non & conforme alla CEl 61000-3-12 ed € destinato ad essere collegato alle reti private di bassa tensione
collegate a loro volta alla rete pubblica di alimentazione soltanto a livello di media e alta tensione. Se € collegato al sistema
pubblico di alimentazione di bassa tensione, € di responsabilita dell’installatore o dell’'utilizzatore del materiale di assicurarsi,
consultando I'operatore della rete pubblica di distribuzione, che il materiale possa essere collegato ad esso.

EMISSIONI ELETTRO-MAGNETICHE

Q'
\ La corrente elettrica che attraversa un qualsiasi conduttore produce dei campi elettrici e magnetici (EMF) localizzati. La corrente di
:?ﬁ'\? saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di saldatura e al dispositivo di saldatura.
ERAR
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| campi elettromagnetici EMF possono disturbare alcuni impianti medici, per esempio i pacemaker. Devono essere attuate delle misure di protezione
per le persone che portano impianti medici. Per esempio, restrizioni di accesso per i passanti o una valutazione del rischio individuale per i saldatori.

Tutti i saldatori dovrebbero seguire le istruzioni sottostanti per ridurre al minimo I'esposizione ai campi elettromagnetici del circuito di saldatura:
- posizionare i cavi di saldatura insieme - fissarli con un morsetto, se possibile;

* posizionarsi (busto e testa) il piu lontano possibile del circuito di saldatura;

* non arrotolare mai i cavi di saldatura attorno al corpo;

* non posizionare dei corsi tra i cavi di saldatura; Tenere i due cavi di saldatura sullo stesso lato del corpo:

« collegare il cavo di ritorno all’applicazione piu vicina alla zona da saldare;

* non lavorare a lato della fonte di corrente di saldatura, non sedersi o appoggiarsi su di esso;

* non saldare durante il trasporto della fonte di corrente di saldatura o del trainafilo.

/\ | portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questo dispositivo di saldatura.
d.. L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che non sono ancora
5 conosciuti.

RACCOMMANDAZIONI PER VALUTARE LA ZONA E L’'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

L'utente e responsabile dellinstallazione e dell’'uso del dispositivo di saldatura ad arco secondo le istruzioni del fabbricante. Se delle perturbazioni
elettromagnetiche sono rilevate, & responsabilita dell’utente del dispositivo di saldatura ad arco risolvere la situazione con I'assistenza tecnica del
fabbricante. In certi casi, questa azione correttiva potrebbe essere molto semplice come ad esempio la messa a terra del circuito di saldatura. In
altri casi, potrebbe essere necessario costruire uno schermo elettromagnetico intorno alla fonte di corrente di saldatura e al pezzo completo con
montaggio di filtri d’entrata. In ogni caso, le perturbazioni elettromagnetiche devono essere ridotte fino a non essere piu fastidiose.

Valutazione della zona di saldatura

Prima di installare un dispositivo di saldatura all’arco, I'utente deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici nella zona circostante. Occorre
tenere in considerazione quanto segue:

a) la presenza sopra, sotto e accanto al dispositivo di saldatura ad arco di altri cavi di alimentazione, di comando, di segnalazione e telefonici;

b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

c) di computer e altre apparecchiature di controllo;

d) di materiale critico per la sicurezza come ad esempio protezione di materiale industriale;

e) lo stato di salute di persone vicine, ad esempio, I'uso di pacemaker o apparecchi acustici;

f) del materiale utilizzato per la calibratura o la misurazione;

g) 'immunita degli altri materiali presenti nel’ambiente.

L'utilizzatore deve assicurarsi che gli altri dispositivi usati nel’ambiente siano compatibili. Questo potrebbe richiedere delle misure di protezione
supplementari;

h) l'orario della giornata in cui la saldatura o altre attivita devono essere eseguite.

La dimensione della zona circostante da prendere in considerazione dipende dalla struttura degli edifici e dalle altre attivita svolte sul posto. La zona
circostante puo estendersi oltre ai limiti delle installazioni

Valutazione dell’installazione di saldatura

Oltre alla valutazione delle zona, la valutazione delle installazioni di saldatura ad arco puo servire a determinare e risolvere i casi di perturbazioni.
Conviene che la valutazione delle emissioni includa delle misurazioni sul posto come specificato all’Articolo 10 della CISPR 11. Le misurazioni sul
posto possono anche permettere di confermare I'efficacia delle misure di attenuazione.

CONSIGLI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a. Rete di alimentazione pubblica: Conviene collegare il materiale di saldatura ad arco a una rete pubblica di alimentazione secondo le
raccomandazioni del fabbricante. Se ci sono interferenze, potrebbe essere necessario prendere misure di prevenzione supplementari, come il
filtraggio della rete pubblica di rifornimento [elettrico]. Converrebbe prendere in considerazione di schermare il cavo della presa elettrica passandolo
in un condotto metallico o equivalente di un materiale di saldatura ad arco fissati stabilmente. Converrebbe anche assicurarsi della continuita della
schermatura elettrica su tutta la sua lunghezza. E’ conveniente collegare la schermatura alla fonte di corrente di saldatura per garantire un buon
contatto elettrico tra il condotto e I'involucro del generatore di corrente di saldatura.

b. Manutenzione del dispositivo di saldatura ad arco: E’ opportuno che le manutenzioni del dispositivo di saldatura ad arco siano eseguite
seguendo le raccomandazioni del fabbricante. E opportuno che ogni accesso, porte di servizio e coperchi siano chiusi e correttamente bloccati
quando il dispositivo di saldatura ad arco & in funzione. E opportuno che il dispositivo di saldatura ad arco non sia modificato in alcun modo, tranne
le modifiche e regolazioni menzionati nelle istruzioni del fabbricante. E opportuno in particolar modo che lo spinterometro dell’arco dei dispositivi di
avviamento e di stabilizzazione siano regolati e manutenzionati secondo le raccomandazioni del fabbricante.

c. Cavi di saldatura: E’ opportuno che i cavi siano i piu corti possibili, piazzati I'uno vicino all’altro in prossimita del suolo o sul suolo.

d. Collegamento equipotenziale: Converrebbe considerare il collegamento di tutti gli oggetti metallici della zona circostante. Tuttavia, oggetti
metallici collegati al pezzo da saldare potrebbero accrescere il rischio per I'operatore di scosse elettriche se costui tocca contemporaneamente questi
oggetti metallici e I'elettrodo. Converrebbe isolare I'utente di questi oggetti metallici.

e. Messa a terra del pezzo da saldare: Quando il pezzo da saldare non ¢ collegato a terra per sicurezza elettrica o a causa delle dimensioni e del
posto dove si trova, come, ad esempio, gli scafi delle navi o le strutture metalliche di edifici, una connessione collegando il pezzo alla terra puo, in
certi casi e non sistematicamente, ridurre le emissioni. E opportuno assicurarsi di evitare la messa a terra dei pezzi che potrebbero accrescere i rischi
di ferire gli utenti o danneggiare altri materiali elettrici. Se necessario, conviene che la messa a terra del pezzo da saldare sia fatta direttamente, ma
in certi paesi che non autorizzano questa connessione diretta, & opportuno che la connessione avvenga tramite un condensatore appropriato scelto
in funzione delle regolamentazioni nazionali.

f. Protezione e schermatura: La protezione e la schermatura selettiva di altri cavi, dispositivi e materiali nella zona circostante pud limitare i problemi
di perturbazioni. La protezione di tutta la zona di saldatura puo essere considerata per applicazioni speciali.
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TRASPORTO E SPOSTAMENTO DELLA FONTE DI CORRENTE DI TAGLIO

La fonte di corrente di saldatura & dotata di maniglia superiore che permette di portarla a mano. Attenzione a non sottovalutarne
il peso. L'impugnatura non € considerata come un mezzo di imbragatura.

Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di corrente di saldatura. Deve essere spostata in posizione verticale.
Non far passare la fonte di corrente al di sopra di persone o oggetti.
Mai sollevare una bombola di gas e la fonte di corrente di saldatura nello stesso momento. Le loro norme di trasporto sono distinte.

INSTALLAZIONE DEL DISPOSITIVO

» Mettere la fonte di corrente di saldatura su un suolo inclinato al massimo di 10°.

* Prevedere una zona sufficiente per aerare il dispositivo di corrente di saldatura e accedere ai comandi.

* Non utilizzare in un ambiente con polveri metalliche conduttrici.

« La fonte di corrente di saldatura deve essere al riparo dalla pioggia e non deve essere esposta ai raggi del sole.

« |l dispositivo € di grado di protezione 1P23, che significa :

- una protezione contro I'accesso delle parti pericolose di corpi solidi di diametro >12.5mm e,

- una protezione contro la pioggia diretta al 60% in relazione alla verticale quando le sue parti mobili (ventilatore) sono stazionarie.
Questo materiale pud pertanto essere conservato all'esterno in accordo con l'indice di protezione IP23.

| cavi di alimentazione, di prolunga e di saldatura devono essere totalmente srotolati, per evitare il surriscaldamento.

Il fabbricante non si assume alcuna responsabilita circa i danni provocati a persone e oggetti dovuti ad un uso incorretto e
pericoloso di questo dispositivo.

MANUTENZIONE / CONSIGLI

> + Le manutenzioni devono essere effettuate solo da personale qualificato. E consigliata una manutenzione annuale.
« Interrompere I'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispositivo. All'interno, le tensioni
—t)' e l'intensita sono elevate e pericolose.

» Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare con I'aiuto di una pistola ad aria. Cogliere I'occasione per far verificare le connessioni elettriche con
un utensile isolato da persone qualificate.

« Verificare regolarmente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione & danneggiato, deve essere sostituito dal fabbricante, dal suo
servizio post-vendita o da una persona di qualifica simile, per evitare pericoli.

* Lasciare le uscite d’aria della fonte di corrente del dispositivo libere per I'entrata e l'uscita d’aria..

» Non usare questa fonte di corrente di saldatura per scongelare tubature, ricaricare batterie/accumulatori né per avviare motori.

INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

Solo le persone esperte e abilitate dal produttore possono effettuare l'installazione. Durante I'installazione, assicurarsi che il generatore sia scollegato
dalla rete. Le connessioni in serie o parallele di generatori sono vietate. E’ consigliato I'utilizzo dei cavi forniti con I'apparecchio al fine di ottenere le
regolazioni ottimali del prodotto.

DESCRIZIONE

Questo materiale & una fonte di corrente di saldatura ad elettrodo refrattario (TIG) a corrente continua (TIG DC) e la saldatura ad elettrodo rivestito
(MMA).

DESCIZIONE DELL’APPARECCHIO

1- Tastiera 8 Interruttore START / STOP (231 DC FV)

2-  Presa di Polarita Positiva Interruttore ON / OFF (321 DC TRI)

3- Connettore del gas della torcia 9- Connettore telecomando

4-  Connettore del grilletto della torcia 10- Connettore kit NUM TIG-1 opzionale (037960) = automazione SAM
5- Presa di Polarita Negativa Connettore kit NUM-1 opzionale (063938) = telecomando digitale
6- Cavo di alimentazione 11-  Connettore USB per gli aggiornamenti

7- Collegamento del gas della bottiglia 12-  Connettore dell'unita di raffreddamento (Koolweld 1)

INTERFACCIA UOMO-MACCHINA (HMI) (11)

1-  Ciclo di saldatura (9 parametri accessibili) 6- Epurazione del gas

2- Display e unita di misura 7- Tipi di innesco

3- Blocco/sblocco 8- Modalita del pulsante

4-  Processi di saldatura (TIG / MMA) 9- Rotella di navigazione e convalida

5-  Sottoprocessi 10- Job e Indietro

IT
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ALIMENTAZIONE - ACCENSIONE

TITAN 231 DCFV :

Il dispositivo & fornito con una presa monofase 3 poli (P + N + PE) 230V 16A di tipo CEE17. E’ dotato di sistema « Flexible Voltage », s’alimenta su
un’installazione elettrica con terra compresa tra 110 V e 240 V (50 - 60 Hz).

TITAN 321 DC TRI :

Il dispositivo & fornito con una presa 16 A di tipo EN 60309-1 e deve essere collegata ad una installazione elettrica trifase 400V (50-60 Hz) a quattro
fili con neutro collegato a terra.

La corrente effettiva assorbita (I1eff) € indicata sul dispositivo, per le condizioni d’'uso ottimali. Verificare che I'alimentazione e le protezioni (fusibile
e/o disgiuntore) siano compatibili con la corrente necessaria in uso. In certi paesi, potrebbe essere necessario cambiare la spina per permettere I'uso
del dispositivo in condizioni ottimali.

Questa apparecchiatura entra in protezione se la tensione di alimentazione € inferiore o superiore al 15% della tensione o delle tensioni specificate
(sul display della tastiera viene visualizzato un codice di guasto).

TITAN 231 DCFV :

L’avvio avviene premendo l'interruttore START/STOP (Acceso), mentre I'arresto avviene premendo lo stesso interruttore (Spento).

TITAN 321 DC TRI :

L’accensione si esegue ruotando il commutare avvio / stop sulla posizione |, al contrario I'arresto si esegue con rotazione sulla posizione O.

Attenzione! Non scollegare mai dalla presa quando il dispositivo & sotto carica.

» Comportamento della ventola: Questo dispositivo & dotato di una gestione intelligente della ventilazione con lo scopo di minimizzare il rumore del
dispositivo. Le ventole regolano la loro velocita a seconda dell’utilizzo e della temperatura ambiente. In modalita MMA, la ventola funziona in modo
continuo. In modo TIG, la ventola funziona solo in fase di saldatura, e si ferma alla fine del periodo di raffreddamento.

* Attenzione: Un aumento della lunghezza della torcia o dei cavi di ritorno oltre la lunghezza massima specificata dal produttore aumentera il rischio
di scosse elettriche.

« Il dispositivo d’innesco e di stabilizzazione dell’arco € concepito per un funzionamento manuale e a conduzione meccanica.

COLLEGAMENTO AD UN GRUPPO ELETTROGENO

Questo materiale funziona con dei gruppi elettrogeni a condizione che la potenza ausiliare risponda alle seguenti esigenze:

- La tensione deve essere alternata, regolata come specificato e di tensione di picco inferiore a 700 V per il TITAN 321 DC e 400 V per il TITAN 231
DC FV.

- La frequenza € compresa fra 50 et 60 Hz.

E obbligatorio verificare queste condizioni, perché molti generatori producono dei picchi di alta tensione che possono danneggiare il dispositivo.

USO DELLA PROLUNGA ELETTRICA

Tutte le prolunghe devono avere lunghezza e sezione appropriate alla tensione del dispositivo. Usare una prolunga in conformita con le regolamen-
tazioni nazionali.

Lunghezza - sezione della prolunga
Tensione d’entrata
< 45m > 45m
110V 2.5 mm? 4 mm?
231 DCFV
230V 2.5 mm?
321 DC TRI 400 V 2.5 mm?

CONNESSIONE GAS

Questo materiale e dotato di due raccordi. Un raccordo bottiglia per I'entrata del gas di saldatura nella posta, e un connettore gas torcia per l'uscita
del gas alla fine della torcia. Vi raccomandiamo I'utilizzo degli adattatori spediti in originale con la saldatrice al fine di ottenere un raccordo ottimale.

ATTIVAZIONE DELLA FUNZIONE VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

Il dispositivo di riduzione della tensione (o VRD) serve a proteggere il saldatore. La corrente di saldatura viene consegnata solamente quando I'elet-
trodo € in contatto con il pezzo (resistenza debole). Quando I'elettrodo viene ritirato, la funzione VRD abbassa la tensione a un valore molto debole.

Il dispositivo riduttore di tensione € preimpostato in modalita disattivato. Per attivarlo, I'utente deve aprire il prodotto e eseguire la sotto-indicata :

. SCOLLEGARE IL PRODOTTO DALL'ALIMENTAZIONE ELETTRICA E ASPETTARE 5 MINUTI PER SICUREZZA.
. Rimuovere la parete laterale del generatore (vedere la pagina alla fine del manuale).

. Individuare la scheda di controllo e l'interruttore VRD (vedere la pagina alla fine del manuale).

. Portare l'interruttore in posizione ON.

. La funzione VRD ¢ attivata.

. Riavvitare il fianco del generatore.

. Sullinterfaccia (HMI), l'icona VRD é accesa.

NOoO OB WN -~

Per disattivare la fiunzione VRD, ¢ sufficiente spostare di nuovo l'interruttore in posizione opposta.
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DESCRIZIONE DI FUNZIONI, MENU E PITTOGRAMMI

Funzione Pittogramma MMA | TIG DC | Osservazioni
Protezione termica ﬂ X X Simbolo che indica lo stato della protezione termica.
VRD VRD X Dispositivo di riduzione della tensione di innesco
[ s i . . . . . ”
Pre Gas n X Tempi di pulizia della torcia e di creazione della protezione gas prima dell'innes-
co (sec).
Corrente di ascesa f X Rampa di aumento corrente (sec).
Corrente di saldatura I X X Corrente di saldatura (A).
E-Weld .\Weld X Mod,allta di saldatura a energia costante con correzione di variazione di lunghez-
za d’arco
Evanescenza della - .
corrente L X Rampa di discesa in corrente.
A Durata di mantenimento della protezione gas dopo I'estinzione dell’arco. Per-
Post Gas X . : R ; R
mette di proteggere il pezzo cosi come I'elettrodo contro le ossidazioni (sec).
Corrente fredda %1 x X Seconda corrente di saldatura indicata con «fredda» in standard TIG Standard,
0 4TLOG, TIG Pulsato e MMA Pulsato (%).
Bilanciamento PULSE %t X Bilanciamento dei temoi freddi sulla pulsazione (%).
Frequenza PULSE Hz X X Frequenza della pulsazione della modalita PULSATA (Hz)
HotStart /_\_ X Sovracorrente regolabile all’inizio della saldatura (%)
ArcForce X Sovracorrente liberata durante la saldatura (-10 a +10).
Ampere (unita) A X X Unita degl! Ampere per la regolazione di corrente e la visualizzazione della
corrente di saldatura
Tempo (unita) s X N Unita di secondi per le impostazioni del tempo o la visualizzazione del tempo di
saldatura.
Percentuale (unita) % X X Unita delle percentuali per le regolazioni in proporzione
Volt (unita) '} X X Unita dei Volts per la visualizzazione della tensione di saldatura
Hertz (unita) Hz X X Unita Hertz per le impostazioni di frequenza.
KiloJoule (unita) kJ X X Unita in KiloJoule per la visualizzazione dell’energia di saldatura.
LOCK o X X Pulsante di blocco/sblocco (premere per 3 secondi).
Tasto per accedere al menu JOB (salvataggio e richiamo dei programmi).
Questo pulsante consente anche di andare indietro.
JOB e Andare indietro (3 / @ X X Modalita di ritorno diretto (pronto per la saldatura)
. Premendo il grilletto
. Pressione prolungata sulla rotella di navigazione
Processo TIG é X Saldatura ad arco con elettrodo non fusibile in atmosfera protettiva.
Procedura MMA ; X Saldatura ad arco con elettrodo rivestito.
Modalita Standard — X X Corrente liscia
Modalita Pulsato il X X Corrente pulsata
Modalita Spot P X Puntatura liscia
Modalita Tack mnanm X Posizionamento pulsato + liscio
Modalita Multi Spot MULTI+ e o o X Puntatura liscia ripetuta
Modalita Multi Tack mocr + NI TN X Puntatura pulsata ripetutta
Innesco HF é X Innesco alta frequenza
‘_
Innesco LIFT fé X Innesco per contatto
I

IT
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Innesco alta frequenza temporizzato

Innesco Touch HF é fé

Madalita pulsante 2T.

2T /i é x

4T Iy &1: X

Madalita pulsante 4T.

4T LOG Madalita pulsante 4T LOG.

Epurazione del gas Pulsante di attivazione dello spurgo del gas per la torcia.

NAVIGAZIONE CON LA ROTELLA

MODALITA DI SALDATURA TIG (GTAW)

COLLEGAMENTO E CONSIGLI

* La saldatura TIG DC richiede una protezione gas (Argon).

» Collegare il morsetto di massa al connettore di raccordo positivo(+). Collegare il cavo di potenza della torcia al connettore di
raccordo negativo (—) cosi come le connessioni del grilletto della torcia e del gas..

* Assicurarsi che la torcia sia ben attrezzata e che i ricambi (pinze, supporto collare, diffusore e porta ugello) non siano usurati.
* La scelta dell’elettrodo & in funzione della corente del processo TIG.

La rotazione della ruota consente
- di regolare la corrente di saldatura
- di modificare un parametro del ciclo di saldatura

Premendo la rotellina, & possibile

- dare accesso al ciclo di saldatura puntando a un primo parametro
- dare accesso all'impostazione di un parametro e convalidare la modifica

COMBINAZIONI CONSIGLIATE

% (mm) Corrente (A) @ Elettrodo (mm) @ Ugello (mm) Flusso Argon (L/min)
0.3-3 3-75 1 6.5 6-7
) 24-6 60 - 150 16 8 6.7
8 4-8 100 - 200 2 9.5 7.8
= 6.8-8.8 170 - 250 24 ” -
9-12 225 - 320 3.2 12.5 9-10

AFFILAMENTO DELL’ELETTRODO

Per un funzionamento ottimale, & consigliato utilizzare un elettrodo affilato nella maniera seguente :

SCELTA DEL TIPO DI INNESCO

L =3 x d per una corrente debole.

L = d per una corrente forte.

Lift : avvio per contatto (per i luoghi sensibili alle perturbazioni HF).
HF : innesco alta frequenza senza contatto dell’elettrodo tungsteno sul pezzo.
Touch.HF : accensione ad alta frequenza temporizzata dopo il contatto dell’elettrodo di tungsteno con il pezzo

1

Lift

Y

1- Posizionare 'ugello della torcia e la punta dell’elettrodo sul pezzo e azio-

nare il pulsante della torcia.

2- Inclinare la torcia fino a quando una distanza di circa 2-3 mm separa la punta
dell’elettrodo dal pezzo. L'arco si innesca.
3-Rimettere la torcia in posizione normale per iniziare il ciclo di saldatura.
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1- Posizionare la torcia nella posizione di saldatura sopra il pezzo (circa 2-3 mm di
spazio tra la punta dell’elettrodo e il pezzo).
w 2- Premere il pulsante torcia (I'arco viene innescato senza contatto utilizzando
T impulsi di accensione ad alta tensione HF).
3- La corrente iniziale di saldatura scorre, la saldatura continua secondo il ciclo di
E ] saldatura.
1 2 3
w 1- Posizionare la punta dell’elettrodo sul pezzo e azionare il pulsante della torcia.
T 2- Sollevare I'elettrodo dal pezzo.
S 3- Dopo un tempo di 0.2s, I'arco viene innescato senza contatto con I'aiuto degli
§ impulsi di innesco alta tensione HF, la corrente iniziale di saldatura e la saldatura
E ] E ]

LE PROCEDURE DI SALDATURATIG

» Standard

Questa modalita permette una saldatura di grande qualita sulla maggiorparte
dei materiali ferrosi come I'acciaio, I'acciaio inossidabile, ma anche il rame e le
sue leghe, il titanio... Le numerose possibilita di gestione della corrente e del gas
permettono una perfetta padronanza dell’'operazione di saldatura, dallinnesco
fino al raffreddamento finale del vostro cordolo di saldatura.

¢ Pulsato

» TIG DC Pulsato - PulsatoQuesto modo di saldatura a corrente continua pul-
sata concatena degli impulsi di corrente debole (I, impulsione di saldatura), poi
delle impulsioni di corrente debole (I_Freddo, impulsione di raffreddamento del
pezzo). Questa modalita permette di assemblare i pezzi limitando il rialzo della
temperatura e le deformazioni. Ideale anche in posizione.

Esempio :

La corrente di saldatura e regolata a 100A e % (I_Freddo) = 50%, sia una cor-
rente fredda= 50% x 100A = 50A.

F (Hz) e impostato su 10Hz, il periodo del segnale sara 1/ 10Hz = 100ms -> ogni
100ms, un impulso a 100A e un altro a 50A si susseguiranno.

Consigli:

La scelta della frequenza:

- Se si esegue la saldatura con metallo in manuale, allora F (Hz) sincronizzato
sul gesto di contributo,

- Se a spessore sottile senza apporto (<0,8 mm), F (Hz)> 10Hz

- Saldatura in posizione, allora F(Hz) < 100Hz

B 4 I prosegue a seconda del ciclo di saldatura.

Le zone in grigio scuro non sono accessibili in questa
modalita.

Le zone in grigio scuro non sono accessibili in questa
modalita.

11
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PROCESSI SPECIALI DI SALDATURAATIG

* Spot (Modalita regolabile direttamente dal ciclo di saldatura)

Questa modalita di puntatura permette di pre-assemblare i pezza prima della sal-
datura. La puntatura pud essere manuale attraverso il pulsante o cronometrato
con un tempo di puntamento predefinito. Questo tempo di puntatura permette
una migliore riproducibilita e la realizzazione di punti non ossidati.

Le zone in grigio scuro non sono accessibili in questa
modalita.

Il tempo di imbastitura si trova nel ciclo di saldatura dopo la stazione di servizio.

Tempo di

@
mowa  Val tdC Y Man tdC (@) 60.0 tdC

(s)

Conferma del
parametro
in uso

* Multi-Spot (Modalita regolabile direttamente dal ciclo di saldatura)
E’ una modalita di puntatura simile al TIG SPOT, ma incatena puntature e tempi
di arresto definiti quando il pulsante &€ premuto.

Le zone in grigio scuro non sono accessibili in questa

modalita.

Il tempo di imbastitura si trova nel ciclo di saldatura dopo la stazione di servizio.

empo di ﬁéﬂ
“we VaL tdC  ©  Man tdC (@) 60.0 tdC
-

)

v

Conferma del
parametro
in uso
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» Tack (Modalita regolabile direttamente dal ciclo di saldatura)

Questa modalita di puntatura permette anche di preassemblare dei pezzi prima
della saldatura, ma questa volta in due fasi: una prima fase DC pulsata che
concentra I'arco per una miglior penetrazione, seguita da una seconda in DC
standard ampliando I'arco e dunque il bagno per assicurare il punto.

| tempi regolabili delle due fasi permettono una migliore riproducibilta e la realiz-
zazione di punti non ossidati.

e\l MU, © 04 tMU. (@) 25 tmu. @

4

Conferma del
parametro
— inuso

Le zone in grigio scuro non sono accessibili in questa
modalita.

Il tempo di imbastitura si trova nel ciclo di saldatura dopo la stazione di servizio.

Tempo

pulsato (s)

Tempo di

* Multi-Tack (Modalita regolabile direttamente dal ciclo di saldatura)
E’ una modalita di puntatura simile al TIG Tack, ma incatena puntature e tempi di
arresto definiti quando il pulsante & premuto.

ammiue Val tPL ©  Man tPL (@) 60.0 tPL

~@”

s Val tdC "~ Man [tdC @ 60.0 tdC | comemsce

parametro
in uso

Le zone in grigio scuro non sono accessibili in questa
modalita.

13
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Il tempo di imbastitura si trova nel ciclo di saldatura dopo la stazione di servizio.

__Tempo v h
apoe |Vl | tPL o Man tPL (@) 60.0 tPL
S
~@
e Val tdC ' Man tdC (@) 60.0 tdC | cweres
(s) L@« i[:1alrjasrgetro
S

Durata tra
2 punti (s)

VaL tMU. ~

L@(
)

* E-Weld (attivabile nel ciclo di saldatura)

01 tMU.(@) 25 tMu. @

@

Conferma del
parametro
— inuso

Questa modalita permette una saldatura a poteza costante misurando in tempo reale le variazioni di lunghezza d’arco al fine di assicurare una
larghezza del cordone e una penetrazione costante. Nei casi in cui 'assemblaggio richiede il controllo dell’energia di saldatura, la modalita
E-Weld garantisce al saldatore di rispettare la potenza di saldatura indipendentemente dalla posizione della torcia rispetto al pezzo.

Standard (corrente costante)

IS mm
[ — \
e Le zone in grigio scuro non sono accessibili in questa
modalita.
TIG - MENU AVANZATO
E possibile accedere alla regolazione fine del ciclo. Per accedere a queste impostazioni avanzate :
1- Pressione prolungata sulla rotella (> 3 secondi)
> SEt UP >®-> con FIG.
Scorrendo con la rotella, € possibile accedere alle seguenti impostazioni avanzate:
. Multi Multi
Parametro Regolazione Standard | Pulsato | Spot Spot Tack Tack
|.St Corrente della fase di 1-200% X i
avvio della saldatura
|_Start Fase precedente alla rampa di
) corrente.
t.St Tempo della fase di 0.00 - 60 sec. X i
avvio della saldatura
T_Start
|.So Corrente della fase Fase successiva alla rampa di
. d’interruzione della 1-100 % X - .
discesa della corrente.
|_Stop saldatura
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t.S Tempo della fase
0 d’interruzione della 0.0 - 60 sec. X X -
T Stop  saldatura
. Sinusoi- .
Sin dale La forma d’onda quadrata ¢ la
- forma tradizionale di saldatura
Forma d'onda tri Trian- pulsata, ma & rumorosa alle
Sha . golo - X - alte frequenze. Altre forme
dell'impulso :
Quadra- consentono di adattare le
Sqa ta esigenze di penetrazione e di
- rumore.
trA  Trapezio
SCELTA DEL DIAMETRO DELL'ELETTRODO
TIG DC
@ Elettrodo (mm) —
Tungsteno puro Tungsteno con ossidi
1 10>75 10>75
1.6 60 > 150 60 > 150
2 75> 180 100 > 200
25 130 > 230 170 > 250
3.2 160 > 310 225> 330
4 275 > 450 350 > 480
Circa = 80 A par mm de @
TORCE COMPATIBILI E COMPORTAMENTI DEI PULSANTI
Lamella Doppio Pulsante Doppio Pulsante + Potenziometro Up & Down
\) \\ P up
Down
DB ) §
v v v

Per la torcia a un tasto, il tasto &€ chiamato «tasto principale».
Per la torcia a 2 pulsanti, il primo tasto € chiamato «tasto principale» e il secondo & chiamato «tasto secondario».

* 2T
< <
. T1 - Il tasto principale € premuto, il ciclo di saldatura comincia (Pre-
; Gaz, |_Start, UpSlope e saldatura).
T2 - |l tasto princioale € rilasciato, il ciclo di saldatura € all'arresto

P (DownSlope, |_Stop, PostGaz).
; Per la torcia a 2 tasti e solo in 2T, il tasto secondario & gestito come
e il tasto principale.

Pulsante

principale

* 4T

T1 - Il pulsante principale & premuto, il ciclo si avvia a partire dal
PreGas e si arresta nella fase di |_Start.

T2 - Il pulsante principale € rilasciato, il ciclo continua in UpSlope e
in saldatura.

T3 - Il tasto principale € premuto, il ciclo passa in DownSlope € si
ferma in fase di |_Stop.

T4 - Quando il pulsante principale viene rilasciato, il ciclo si
conclude con il PostGas.

Nb : per le torce, doppio pulsante e doppio pulsante + potenziome-
Pulsante tro

principale @ @ @ I! => tasto «alto/corrente di saldatura» e potenziometro attivi, tasto

«basso» inattivo.

IT
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*4T LOG

<0.55 <0.55 >0.55

KRG R < <y KL L

NV
-—r.-
Pulsante r-[
principale @ @
oppure

Pulsante secondario

T1 - Il pulsante principale & premuto, il ciclo si avvia a partire dal
PreGas e si arresta nella fase di |_Start.

T2 - Il pulsante principale € rilasciato, il ciclo continua in UpSlope e
in saldatura.

LOG : questa modalita di funzionamento viene utilizzata in fase di
saldatura:

- con una pressione sul pulsante principale (<0.5s), la corrente
passa da corrente di | saldatura a | freddo e viceversa.

- Il pulsante principale si mentiene premuto, la corrente passa da
corrente di | saldatura a | freddo

- Il pulsante secondario si mantiene rilasciato, la corrente passa da
corrente di | freddo a | saldatura.

T3 : Premendo a lungo sul pulsante principale (>0,5 sec.), il ciclo
passa in DownSlope e si ferma nella fase di |_Stop.

T4 - Quando il pulsante principale viene rilasciato il ciclo termina
con il PostGas .

Per le torce a doppio pulsante o doppio pulsante + potenziometro, il pulsante « alto » mantiene la stessa funzione della torcia a pulsante semplice o
a «lamella». Il pulsante « basso » permette, quando viene premuto, di passare alla corrente fredda. |l potenziometro della torcia, quando & presente,
permette di regolare la corrente di saldatura dal 50% al 100% del valore nominale. Le funzionalita Up & Down permettono la regolazione di corrente

della torcia.

CONNETTORE DI CONTROLLO DEL PULSANTE

_/_ : P
— 5| torch
? :
4 ] L
DB
_\ 2 | torch orch
3

Schema di cablaggio della torcia

3 DB torch
4 3 l_ 4
00 L torch
5(0 ® O)2 2
® O
6 1 2
® NC 5 DB+P
torch
1

Schema elettrico in funzione del tipo di torcia

Tipi di torcia Scelta del filo I ciazls(;c;?:tittore
‘ . . ‘ . Comune/Massa 2
Torcia doppio pulsante + ‘ Torcia doppio pulsante ‘ Torcia a lamelle Busante 1 ,
potenziometro.
‘ Pulsante 2 3
Comune/Massa del 2
potenziometro
10V 1
Cursore 5
4
Up
Down DB |_ 3
Vo _/_ 1 3 Switch 1 Switch 2
—~ —— 5 | Up&Down 00 | | 2
- ﬁ 2 | 5(0 P O)\2 ,
. 47 e O —
6 1 Switch Down o
2| 5 =
3. ® NC Switch Up J =
\l_ 1
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Schema di cablaggio della torcia Up & Down Schema elettrico della torcia Up & Down
Tipo di torcia Scelta del filo i e cor_mettore
associato

Comune 2

Switch 1 & 2
Switch 1 4
Switch 2

Torcia Up & Down
Comune 5
Switch Up & Down

Switch Up 1 ¢

Switch Down 2 <

EPURAZIONE DEL GAS MANUALE

La presenza di ossigeno nella torcia pud condurre a un calo delle proprieta meccaniche e pud causare un calo della resistenza alla cor-
rosione. Per epurare il gas dalla torcia, premere a lungo sul pulsante della tastiera. Per interrompere lo spurgo del gas, premere nuova-
mente il pulsante o il grilletto. Se lo si dimentica, il lavaggio del gas si interrompe automaticamente dopo 20 secondi.

Durante lo spurgo del gas, i display visualizzano : Pur. GAS

MODALITA DI SALDATURA MMA (SMAW)

COLLEGAMENTO E CONSIGLI
* Collegare i cavi porta elettrodo e morsetto di massa nei connettori di raccordo
* Rispettare le polarita e l'intensita di saldatura indicate sulle scatole degli elettrodi
* Togliere I'elettrodo dal porta elettrodo quando il dispositivo non & in uso.
« |l dispositivo € fornito di 3 funzionalita specifiche agli Inverter:
- L'Hot Start fornisce una sovracorrente all'inizio della saldatura.
- L’Arc Force libera una sovratensione che evita 'incollaggio quando I'elettrodo rientra nel bagno di fusione.
- L’Anti-Sticking vi permette di staccare facilmente il vostro elettrodo senza farlo diventare incandescente in caso di incollaggio.

PROCESSI DI SALDATURA MMA

» Standard

Questa modalita di saldatura & adatta alla maggior parte delle applicazioni. Per-
mette la saldatura con tutti i tipi di elettrodi rivestiti, rutili e basici e su tutti i mate-
riali : acciaio, acciaio inossidabile, ghise.

Consigli:

- Hot Start debole per le lamiere fini e un Hot Start elevato per i grandi spessori e
metalli difficili (parti sporche o ossidate).

- L’Arc Force puo essere regolata da -10 a +10. Si combina con la scelta del tipo
di elettrodo selezionato nel menu avanzato (vedere menu avanzato).

Valori regolabili

/-L Tipi di elettrodi Il
HotStart Arc Force
Rutilo
0-100 % Basico -10 > +10
Cellulosico

La scelta del tipo di elettrodo avviene nel ciclo di saldatura, dopo I'imposta-
zione della corrente (I).

Rut. Rutilo

—P@—P Bas. Basico —>6

v

Le zone in grigio scuro non sono accessibili in questa
modalita.

rod
Cel. Cellulosico

IT
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¢ Pulsato

La modalita di saldatura & adatta ad applicazione in posizione verticale montante
(PF). Il pulsato permette di conservare un bagno freddo favorendo il trasferimen-
to di materia. Senza pulsazione la saldatura verticale richiede un movimento «a
pino», altrimenti detto spostamento triangolare, difficile. Grazie al MMA Pulsato
non & piu necessario fare questo movimento, a seconda dello spessore del vos-
tro pezzo puo essere sufficiente uno spostamento dritto verso I'alto. Se si vuole,
a volte, allargare il vostro bagno di fusione, sara sufficiente un semplice movi-
mento laterale simile alla saldatura a piatto. In questo caso si pud regolare sullo
schermo la frequenza della vostra corrente pulsata. Questo procedimento offre
inoltre una grande padronanza della saldatura verticale.

Consigli:

- Hot Start debole per le lamiere fini e un Hot Start elevato per i grandi spessori e
metalli difficili (parti sporche o ossidate).

- L’Arc Force pud essere regolata da -10 a +10. Si combina con la scelta del tipo
di elettrodo selezionato nel menu avanzato (vedere sotto).

Valori regolabili
/-\_ Tipi di Il %1 Hz Le zone in grigio scuro non sono accessibili in questa
elettrodi Corrente Frequenza della modalita.
HotStart Arc Force fredda pulsazione
Rutilo
0-100 % Basico -10 > +10 +20 > +80% 0.4 - 500 Hz
Cellulosico
Rut. Rutilo
: La scelta del tipo di elettrodo avviene nel ciclo di saldatura, dopo I'impostazione
Basico

rod _>@_> Bas. I _>@ della corrente (I).

Cel. Cellulosico

REGOLAZIONE DELL’ INTENSITA DI SALDATURA

Le regolazioni che seguono corrispondono all'intervallo d’intensita utilizzabile in funzione del tipo e del diametro dell’elettrodo. Questi intervalli sono
abbastanza ampi perché dipendono dall’applicazione e dalla posizione della saldatura.

@ dell’elettrodo (mm) Rutilo E6013 (A) Basico E7018 (A) Cellulosico E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
25 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170
6.3 200-385 220-340 -

SCELTA DEGLI ELETTRODI RIVESTITI

* Elettrodi Rutili: utilizzo facile in tutte le posizioni.
* Elettrodo basico: utilizzo in tutte le posizioni, adattato ai lavori di sicurezza per delle proprieta meccaniche accurate
» Elettrodo Cellulosico: arco molto dinamico con una grande velocita di fusione, il suo utilizzo in tutte le posizioni & specialmente indicato per i lavori

di conduttura

MMA - MENU AVANZATO

E possibile accedere alla regolazione fine del ciclo. Per accedere a queste impostazioni avanzate :
1- Pressione prolungata sulla rotella (> 3 secondi)

2- SEt

up >®> con FIG.

Scorrendo con la rotella, & possibile accedere alle seguenti impostazioni avanzate:

Parametro Regolazione | Standard | Pulsato
HSE Tewosrosan | 00-20me | X x| Lo Sensine sereorane diimose chompedice
L’anti-incollaggio € consigliato per rimuovere I'elettrodo in tutta
A.St. Anti-Sticking ON - OFF X X féc;]l:;ezza in caso di incollaggio sul pezzo da saldare (la cor-
viene interrotta automaticamente).
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BLOCCO/SBLOCCO

Il blocco del prodotto impedisce la regolazione accidentale.

Bloccaggio :

Per bloccare il prodotto, tenere premuto (>3 secondi) il pulsante o Il display visualizza brevemente Loc . il prodotto & ora bloccato. Se non
¢€ attivo alcun pulsante, la ruota consente una variazione intorno al valore corrente precedentemente impostato a +/- una percentuale definita dal

parametro di tolleranza tol

Sblocco :

Per sbloccare il prodotto, tenere premuto il pulsante o il display visualizza Cod.
Inserire il codice (000 di default) con la rotellina per sbloccare il prodotto.

Un Loc Il codice viene convalidato. Tutti i pulsanti tornano ad essere attivi.
Cod Err Il codice & sbagliato.
Dopo 3 inserimenti errati del codice, il display visualizza «Ser. Cod» per 2 secondi. Il display visualizza un codice a 6 cifre
Ser Cod lampeggiante che deve essere inserito con la rotella per sbloccarlo. Questo codice, composto da 6 cifre e non modificabile
’ ’ e: 314159.

@ Il codice predefinito 000 puo essere modificato tramite il menu SETUP. Per i dettagli si vedano le pagine seguenti.

MEMORIZZAZIONE E RICHIAMI DEI JOB

*Job Out/Job In

| parametri in uso sono automaticamente memorizzati e richiamati all’accensione successiva.
Oltre ai parametri in corso, & possibile salvare e richiamare le configurazioni chiamate «JOB»
Ci sono 50 JOB per ogni processo di saldatura, la memorizzazione riguarda :

- Il parametro principale,

- Il parametro secondario (MMA, TIG),

- Sottoprocessi e modalita di attivazione.

Richiamare una configurazione «Job Out» esistente:

- Premere il tasto «JOB» sulla tastiera, selezionare con la rotella JOD Out .

- Convalidare premendo il pulsante sulla rotellina,

- Sul display lampeggiano i JOB (da 01 a 50) precedentemente memorizzati. Se non vengono creati JOBS, il display visualizza «Empty».
- Ruotare la rotella per selezionare il JOB da richiamare,

- Convalidare premendo il pulsante sulla rotellina,

- Il richiamo & effettuato / 'uscita dal menu & automatica.

Registrare una configurazione «JOB IN»:

- Premere il tasto «JOB» sulla tastiera, selezionare con la rotella JOD In .,

- Convalidare premendo il pulsante sulla rotellina,

- Lampeggiando, lo schermo indica una posizione di memoria (da 01 a 50). Lampeggio veloce = JOB gia in uso. Lampeggio lento = spazio libero.
- Girare la rotella per selezionare la posizione di memoria in cui salvare la configurazione.

- Convalidare premendo il pulsante sulla rotellina,

- La registrazione € terminata / l'uscita dal menu é diretta.

Eliminare un JOB :

- Premere il tasto «JOB» sulla tastiera, selezionare con la rotella Job In

- Convalidare premendo il pulsante sulla rotellina,

- Ruotare la rotella per selezionare il JOB che si desidera cancellare e tenere premuto il pulsante «JOB» sulla tastiera per 3s.
- Sulla tastiera appare un messaggio di cancellazione; il JOB precedentemente selezionato & ora cancellato.

* Quick Load « q.L. » :
Il Quick Load e una modalita di richiamo di JOB (50 max) al momento della saldatura e possibile nel processo TIG.
Il richiamo del JOB si esegue rilasciando brevemente (<0,5s) i pulsanti della torcia.

Si accede a questa modalita tramite il menu «JOB», quindi il sottomenu C]L . Disattivata per impostazione predefinita CIL OFF )
I'utente attiva questa modalita inserendo il numero di JOB della fine della serie da richiamare (la serie inizia dal primo JOB). Aimeno 2 JOBS devono
essere registrati in anticipo.

Es : se sono stati creati JOB 2, 5,7 e 10 i e 'utente ha selezionato il numero 7, allora saranno richiamati i JOB 2, 5 e7.
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All'attivazione della modalita, il primo JOB viene richiamato e visualizzato nell’interfaccia IHM (per esempio: JOB2).

Il promemoria viene riproposto a ciclo continuo: quando viene raggiunto I'ultimo JOB dell’elenco (esempio : JOB7), il successivo sara il primo (nell’es-
empio : JOB2).

La saldatura si attiva premendo il pulsante per piu di 0,5 secondi.

L’HMI si comporta in modo specifico:
- I JOB viene visualizzato in modo permanente cosi come i parametri (TIG LIFT/HF..., 2T/ 4T.../ Pulsato/ Spot...).
- Il ciclo & accessibile e modificabile (il JOB & deregolamentabile™),
- | menu sono accessibili e modificabili. Esempio :
- JOB 5, modificato, SAVE IN / JOB 5, il JOB viene sovrascritto con i nuovi parametri e memorizzato..
- JOB 5, maodificato, SAVE IN / JOB inesistente, esso sara memorizzato nel g.L. attuale solamente se questo nuovo JOB X & inferiore al
numero del JOB selezionato.
- I richiamo del JOB ¢ inattivo durante la navigazione nel ciclo di saldatura o in uno dei due menu,

(*) Un JOB e modificabile tramite IHM (parametro di saldatura, richiamo del JOB...), la saldatura é autorizzata con le nuove impostazioni. Se viene
richiamato un JOB, automaticamente viene richiamato il primo JOB della serie.

CHAINAGE «CHn» :

Il Chainage & una modalita di richiamo di JOB complessi (50 max) ed & possibile solo nei processi TIG standard e pulsati (tutti i JOB definiti in 2T
sono forzati in 4T):

- Quando non si salda, rilasciando brevemente (<0,5s) i pulsanti della torcia si scorreranno uno per uno tutti i JOBS memorizzati. Quando si raggiunge
I'ultimo, lo scorrimento torna al primo.

- La saldatura si attiva con una pressione del pulsante superiore a 0,5 secondi, a differenza della modalita classica in cui la saldatura si attiva imme-
diatamente alla pressione del pulsante.

- Durante la saldatura, rilasciando brevemente (<0,5s) i pulsanti si richiama un numero definito di JOB consecutivi, chiamato anche sequenza e che
inizia dal JOB precedentemente richiamato quando non si salda.

Si accede a questa modalita tramite il menu «JOB», quindi il sottomenu CHn . Per impostazione predefinita CHn OFF , l'utente attiva
questa modalita inserendo il numero di JOB che compongono la sequenza. Alimeno 2 JOBS devono essere registrati in anticipo.

|1 JOB di puntatura (SPOT, TACK) non fanno piu parte dell’elenco dei JOB registrati (sono trasparenti).

Esempio : se sono stati creati i JOB da 1 a 50 e I'utente ha inserito il
numero 3 nel sottomenu «CHn»:

- Quando si attiva la modalita secondaria e non si sta saldando, rilas-
ciando brevemente il pulsante della torcia si scorreranno i JOB uno
per uno, dal primo al cinquantesimo, e si tornera indietro se superati.
In questo caso I'utente scorre i JOB e ne sceglie 10.

- Se il pulsante viene premuto per >0,5s, la saldatura inizia con il JOB
10 (il primo della sequenza), se viene rilasciato brevemente, viene ca-
ricato il JOB 11 e lo stesso vale per il JOB 12 (questi 3 JOB rappresen-
tano la sequenza impostata).

- All'uscita della saldatura, il JOB 10 viene ricaricato e visualizzato
sul’HMI (cid evita all'utente di questa sequenza di scorrere nuova-
mente tutto).

>0.5s <0.5s <0.5s >0.55

L’HMI si comporta con le specificita :
- I JOB viene visualizzato in modo permanente cosi come i parametri (TIG LIFT/HF, 4T, Pulsato...).
- Il ciclo & accessibile e modificabile (il JOB & deregolamentabile*),
- I menu sono accessibili e modificabili. Es :
- JOB 5, modificato, JOB IN / JOB 5, il JOB viene sovrascritto con i nuovi parametri e memorizzato..
- JOB 5, modificato, JOB IN / JOB inesistente, esso sara memorizzato nel g.L. attuale solamente se questo nuovo JOB X ¢ inferiore al
numero del JOB selezionato.
- Se ¢ in corso la navigazione nel ciclo di saldatura o in uno dei due menu, il promemoria JOB & inattivo.
- In saldatura, quando si richiama un JOB dalla sequenza, il display visualizza JOB X per 1s.

* Un JOB viene disattivato da un’azione HMI senza salvare, la saldatura & consentita senza tenere conto delle modifiche con sovrascrittura da parte
del JOB chiamato.

COMANDO A DISTANZA IN OPZIONE

» Comando a distanza analogico RC-HA1 (rif. 045675 / 066625) :

Un comando a distanza analogico pud essere raccordato al generatore per mezzo del connettore, presa (1-9).

Questo comando a distanza permette di far variare la corrente dal 50% al 100% dell’intensita regolata. In questa configurazione, tutte le modalita e
funzionalita del dispositivo sono accessibili e parametrabili.

Pedale di comando a distanza RC-FA1 (rif. 045682) :

Un pedale di comando a distanza pu0 essere collegato al generatore tramite il connettore (I-9).

Il pedale permette di far variare la corrente minima al 100% dell'intensita regolata. In TIG, il generatore funziona solo in modalita 2T. Inoltre, I'au-
mento e I'evanescenza della corrente non sono piu generati dal dispositivo (funzioni inattive) ma dall’'utente grazie all'uso del pedale.
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Connessione :
1- Collegare il telecomando al connettore (1-9).
2- L'IHM rileva la presenza di un comando a distanza e propone una scelta di selezione accessibile alla rotella.

N ’

- - >
re no @ Un comando €& presente, ma non attivo.

. N

.

rc PEd . 6 Selezione di un comando a distanza tipo pedale.
‘ v

.

rc - Pot-

’ N

> é Selezione di un comando spostato tipo potenziometro.
v

Premendo la rotellina si conferma la scelta del tipo di telecomando e si torna alla modalita di saldatura.

Connettivita

Il prodotto & dotato di un connettore femmina per comando a distanza.

La presa maschio specifica 7 punti (opzione rif. 045699) permette di collegarci i diversi tipi di comando a distanza. Per il cablaggio, seguire lo
schema qui in basso.

Tipo di comando a distanza Scelta del filo Perno del connettore associato
10V A G
Pedale Comando a distanza Cursore B F A
manuale
Comune/Massa C
E B

C5 Interruttore D

AUTO-DETECT D D C

ARCO ON F Vista esterna

REG | G

C5:
Da una lista C5 di 5 JOB precedentemente creata, questa semplice modalita di automazione dalla connessione Remote Control consente di richia-
mare JOB tramite un PLC (vedere la nota sul sito -https://planet.qys.fr/pdf/spdoc/frf CONNECT_5.pdf).

21

=



Manuale di utilizzo Traduzione delle istruzioni

originali TITAN 231 DC FV /321 DC TR

ACCESSO AL MENU SETUP

v
Q 3 sec.
v

Menu Avanzato della procedura in corso

o

Uscita dal menu avanzato

)
§ @é

CO U On Q CO U OFF _>6.> Convalida dello stato dell'unita di raffreddamento e uscita

dal menu.

)
? P

tOL. 00 @ tOL 100 _@ Convalida del valore di tolleranza e uscita dal menu.
. ) . ) v

@_
X

(@)
Q
—
o
=
<

CC ACC @ CaL Val_ Clorto--circuilto dei cavie gonvalida.

Visualizzazione 2s e uscita dal menu.

r
@
ﬁ

Reset di tutti i parametri di Fabbrica di tutte le
procedure e uscita dal menu.

s 3 s rst

>
>

(&)
*
y
[

EnE rGY ~ AFF ValL

Menu Energia

\ o
QMOS/DMOS S @

C.T ValL

Uscita menu

Convalida dello schermo
AFF .U @ AFF t.J "é” in I/U o Energia del modo

v Hold.

«
r
(&)
ﬁ

Convalida dell’applicazione del

CT 060@ CT 100 _,é_, coe’fficientletermicoalcalcolo

— 2 . — . . dell’energia.
Qe ’

Convalida dell'applica-
® L ovaL o L OFF @)L 9999 @ coricirens
1 Lo (@) 100 Lo @ meiuicmn,

v
) S
()
~ @ ~@®) @)

—a
Cod. Loc. °~ Cod. 0__ Cod. XO0_ Cod. XXO0 —>6+ Cod. Mem. —»6»
L?( - ?( e @‘/ La nuova password viene convahdata
L © e quindi si esce dal menu.

Menu avanzato : MMA Standard o Pulsato

B ® o |
o M val HSt 00 HSt (@) 20 H.St

<«

Ritorno
al menu Setup Conferma del

parametro

@
Anti-Sticking ASt VaL é ASt On @ ASt OFF | in uso
Al J0B )

)
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Menu avanzato : TIG standard, pulsato, (Multi) Spot e (Multi) Tack

st ) VabL  |.St.

¢

1 1St (@) 200 ISt

()
§ @é

Tt ValL o t.St.

0.00 tSt (@) 60.0 tSt

()
§ @é

isop ) ValL |.So.

1 1So. @ 100 1.So.

r
&)
A

~@>

v

0.00 tSo. (@) 60.0 tSo. | cmemess

in uso

O
)
Ritorno al TStop(s) Va L t SO .

menu Setup

()

()
§ @é

Livello HF VaL L H F

0 LHF (@)3/10" LHF

* 231DC
**321DC

0.00 tHF (@) 3.00 tHF

()
? @é

Tmore o) Val | tHF

r
@
A

ShA  tri
. ~@ ShA SoA
O« = shA vaL  ’ (@) " e

Ritorno al L@« ShA tl’A v

menu Setup S Conferma del

ShA SI n parametro

Pulsato solamente

UNITA’ DI RAFFREDDAMENTO IN OPZIONE

Riferimento Denominazione Potenza di raffreddamento Capacita Tensione di alimentazione
070820 KOOLWELD 1 1000 W 3L 24V DC

L'unita di raffreddamento & automaticamente rilevata dal prodotto.

Neimenw SEt  UP >@—> Con FIG. >@®

Co.U. On :runita di raffreddamento & sempre in funzione.
Co.U. OFF :runita di raffreddamento puo essere disattivata in modalita TIG.

Co.U. auto : attivazione alla saldatura e disattivazione dell'unita di raffreddamento 10 minuti dopo la fine della saldatura.

Le protezioni supportate dall’unita reffreddamento per garantire la protezione della torcia e dell’'utilizzatore sono:
* Livello minimo del liquido di raffreddamento.

* Portata minima del liquido di raffreddamento circolante nella torcia.

* Protezione termica del liquido di raffreddamento.

Bisogna assicurarsi che I'unita di raffreddamento sia spenta prima della disconnessione dei tubi d’entrata e di uscita di liquido dalla
torcia. Il liquido di raffreddamento € nocivo e irrita gli occhi, le mucose e la pelle. Il liquido caldo puo causare delle ustioni.
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CALIBRAZIONE

Questa modalita & dedicata alla calibrazione degli accessori di saldatura quali torcia, cavo + supporto per elettrodo e cavo + morsetto.
Lo scopo della calibrazione & compensare le variazioni di lunghezza degli accessori per regolare la misurazione della tensione visualizzata e per
perfezionare il calcolo dell’energia.

SEt UP —>@—> CalL lbr.

Il primo passo C.C. ACC. consiste nel cortocircuitare gli accessori. In TIG é consigliabile realizzare il cortocircuito tra il porta.elettrodo e la
pinza di massa o direttamente sul pezzo. Una volta realizzato il cortocircuito, convalidare con la rotellina.

L’accesso alla calibrazione avviene tramite il menu

Si avvia la seconda fase e sul’HMI della sorgente di corrente di saldatura viene visualizzata una barra di avanzamento Cal. [ 11 . Per

avviare il flusso di corrente di calibrazione & necessario premere un pulsante sulla torcia.
Se I'operazione € riuscita, si esce direttamente dalla modalita con una rapida visualizzazione del valore della resistenza accessoria. Questo valore
viene ora preso in considerazione per la visualizzazione della tensione e il calcolo dell’energia.

Altrimenti, I'uscita dal menu & diretta con una lunga visualizzazione di Cal. no
correttamente e la calibrazione deve essere rifatta.

. L'operazione é fallita, il cortocircuito non & stato eseguito

VISUALIZZAZIONE CORRENTE/TENSIONE O ENERGIA DURANTE LA SALDATURA

Durante la saldatura, il generatore misura e mostra i valori istantanei di corrente e di tensione di saldatura.

Dopo la saldatura, vengono visualizzati i valori medi di corrente e tensione o I'energia e il tempo del cordone di saldatura finché non si manipola
l'interfaccia (manopola o pulsanti) o non si esegue un riavvio della saldatura.

SEt

L'accesso alla configurazione corrente/tensione o energia/tempo avviene tramite il menu

uPp >@-> EnE GY >
@ > AFF .

MODALITA’ ENERGIA

Questa modalita sviluppata per la saldatura con controllo dell’energia inquadrato da un DMOS consente, oltre alla visualizzazione dell’energia del
cordone post saldatura, di regolare:

- Il coefficiente termico C_T secondo la borma utilizzata: 1 per gli standard ASME e 0,6 (TIG) o 0,8 (MMA) per gli standard europei. L'energia
visualizzata ¢ calcolata tenendo conto di questo coefficente.

- Lunghezza del cordone di saldatura L (OFF - mm) : se viene registrata una lunghezza, la visualizzazione dell’energia non € piu in joule,
ma in joule/mm (I'unita sul display «J» lampeggia).

MESSAGGI D’ERRORE, ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

Questo dispositivo integra un sistema di controllo dei cedimenti. In caso di cedimento, dei messaggi d’errore possono visualizzarsi.
Se l'utilizzatore deve aprire il suo prodotto, € obbligatorio staccare I'alimentazione scollegando la presa di corrente elettrica e aspettare 2 minuti per
sicurezza.

Codice errore Significato CAUSE RIMEDI
* Attendere che la luce si spenga per ripren-
() Protezione termica Sorpasso del ciclo di lavoro. dere la saldatura.
' Entrate d’aria ostruite. * Rispettare il ciclo di lavoro e garantire una
buona ventilazione.
US1 E stata rilevata una sovracorrente. Controllare il cablaggio della presa elettrica
- e l'avvitamento dei terminali.
us2 E stata rilevata una sottotensione. Il prodotto & entrato in protezione. Se la sovratensione € solo temporanea,
il prodotto riprende a funzionare dopo 15
Us3 Manca una fase della rete elettrica. secondi.
Rimuovere la torcia e verificare se il mes-
o saggio compare ancora.
Err USc I pulsantg della torcia ¢ difettoso e Il pulsante della torcia & difettoso. In caso affermativo, guasto alla torcia.
ancora attivo. . . .
In caso contrario, controllare i collegamenti
interni.
Err HAD | Un errore sulla VRD ¢ stato constatato. | - Contattare il proprio distributore.
E stato rilevato un problema con il
Err HAP | Un problema hard é rilevato. DSP o con la disconnessione a caldo | Controllare il cablaggio.
del modulo robotico SAM.
Err  Ebp | Untasto della tastiera & difettoso. ::.:Pcﬁit:losante della tastiera & in corto- Sostituzione della tastiera.
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Cu

001

Viene rilevato un problema di presenza
dell’'unita di raffreddamento.

L'unita di raffreddamento e stata rile-
vata dal prodotto e poi le informazioni
sono scomparse.

Controllare il collegamento tra I'unita di
raffreddamento e il prodotto (connettori ben
fissati e spine ben montate...).

Cu

002

Viene rilevato un problema di flusso
dell’acqua.

La pompa non si avvia (nessun
rumore).

Controllare il collegamento tra I'unita di
raffreddamento e il prodotto (connettori ben
fissati e spine ben montate...).

La pompa € fuori uso e deve essere sos-
tituita.

La scheda di controllo dell’'unita di raffred-
damento & guasta e deve essere sostituita.

La pompa funziona (rumore) ma non
c’é circolazione d’acqua.

Se la pompa non & adescata, eseguire un
adescamento forzato mettendo un tubo
flessibile o una torcia direttamente tra
l'uscita dell’acqua (blu) e il beccuccio della
tanica.

Il circuito dell’acqua & bloccato, la torcia
fuori uso.

Controllare il collegamento tra I'unita di
raffreddamento e il prodotto (connettori ben
fissati e spine ben montate...).

Il sensore di flusso & difettoso e deve
essere sostituito.

La scheda di controllo dell’'unita di raffred-
damento & guasta e deve essere sostituita.

Cu

003

Viene rilevato un problema di livello
dell’acqua.

Non c’é acqua nella tanica.

Controllare il livello dell’acqua e rabboccare
fino al livello MAX indicato sul prodotto.

Controllare il collegamento tra il sensore di
livello e la scheda di controllo dell’'unita di
raffreddamento.

Se un codice errore non epertoriato appare o nnel caso in cui il problema persista, contattare il vostro distributore.

CONDIZIONI DI GARANZIA FRANCIA

La garanzia copre ogni difetto di fabbricazione per 2 anni, a partire dalla data d’acquisto (pezzi e mano d’opera).

La garanzia non copre:

» Ogni danno dovuto al trasporto.

* La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti, ecc.).
« Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).
« | guasti legati al’ambiente (inquinamento, ruggine, polvere).

In caso di guasto, restituire I'apparecchiatura al distributore, allegando :
- una prova d’acquisto con data (scontrino, fattura...)
- una nota spiegando il guasto.
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Instrukcja obstugi . .
Ttumaczenie instrukcji oryginalnej TITAN 231 DCFV /321 DC TRI

OSTRZEZENIA - ZASADY BEZPIECZENSTWA

WPROWADZENIE | OPIS OGOLNY

Niniejsza instrukcja musi by¢ przeczytana i zrozumiana przed rozpoczeciem eksploatacii.
A Nie wolno przeprowadzac¢ zadnych modyfikacji ani konserwaciji, ktére nie zostaty okreslone w ins-
trukciji.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek szkody osobowe lub majgtkowe spowodowane uzytkowaniem urzgdzenia niezgodnie z
zaleceniami podanymi w niniejszej instrukgiji.
W przypadku problemoéw lub watpliwosci nalezy skonsultowac¢ sie z wykwalifikowang osobg, ktéra przeprowadzi instalacje w sposéb prawidiowy.

OTOCZENIE

Urzadzenie moze by¢ uzywane wytgcznie do spawania w zakresie podanym na tabliczce znamionowej i/lub w instrukcji. Nalezy przestrzegac¢
dyrektyw dotyczgcych bezpieczenstwa. W przypadku niewtasciwego lub niebezpiecznego uzycia produktu producent nie ponosi odpowiedzialnosci.

Stanowisko powinno by¢ uzywane w pomieszczeniach wolnych od substancji tj. kurz, kwasy, gazy lub innych substancji zragcych. To samo dotyczy
jego przechowywania. W trakcie uzytkowania nalezy zapewni¢ odpowiedni przeptyw powietrza.

Zakres temperatur :

Uzytkowanie od -10 do +40°C (od +14 do + 104°F).
Przechowywanie w temperaturze od -20 do +55°C (-4 do 131°F).
Wilgotnos¢ powietrza:

Mniejsza lub réwna 50%, w temperaturze 40°C (104°F).
Mniejsza lub réwna 90%, w temperaturze 20°C (68°F).

Poziom:

Do 1000 m n.p.m. (3280 stop).

OCHRONA SIEBIE | INNYCH

Spawanie tukowe moze by¢ niebezpieczne i spowodowac powazne obrazenia lub $mieré.

Spawanie naraza ludzi na niebezpieczne zrodto ciepta, promieniowanie $wietlne tuku, pole elektromagnetyczne (uwaga na osoby noszgce rozrusznik
serca), ryzyko porazenia pradem, hatas i opary gazowe.

Aby chroni¢ siebie i innych, nalezy przestrzega¢ ponizszych instrukcji bezpieczenstwa:

Aby uchroni¢ sie przed oparzeniami i promieniowaniem, nalezy nosi¢ odziez bez mankietdw, izolujgca, sucha, ognioodporng, w
dobrym stanie i przykrywajgca cate ciato.

Nalezy uzywa¢ rekawic zapewniajgcych izolacje elektryczng i termiczna.

Nalezy stosowa¢ odpowiednig ochrone spawalniczg lub przytbice zapewniajgca wystarczajacy poziom ochrony (w zaleznosci od
aplikacji). Chroni¢ oczy podczas czyszczenia. Szkta kontaktowe sg szczegdlnie zabronione.

Czasami konieczne jest wydzielenie obszaréw za pomocg ognioodpornych kurtyn w celu ochrony obszaru spawania przed
promieniowaniem tuku, odpryskami i zarzgcymi sie odpadami.

Poinformowa¢ osoby przebywajace w obszarze spawania, aby nie patrzyly na promienie tuku i stopione czesci, oraz aby nosity
odpowiednig odziez ochronna.

Jezeli podczas spawania poziom hatasu przekracza dopuszczalny limit, nalezy uzywa¢ stuchawek z redukcjg szumow (dotyczy to
réwniez oséb znajdujgcych sie w obszarze spawania).

© @ 68

Nalezy trzymac rece, wiosy i ubrania z daleka od czes$ci ruchomych (wentylatoréow), rak, wioséw, ubran.
Nigdy nie zdejmowac¢ zabezpieczen obudowy jednostki chtodzgcej, gdy zrédto pradu spawania jest pod napieciem, producent nie
ponosi odpowiedzialnosci w razie wypadku.

Swiezo zespawane czesci sg gorgce i mogg spowodowaé poparzenia przy kontakcie z nimi. Aby przeprowadzi¢ konserwacje
palnika, upewnij sie, ze wystygt on wystarczajgco i odczekaj co najmniej 10 minut przed rozpoczeciem. Urzadzenie chtodzgce musi
by¢ wtgczone podczas uzywania palnika chtodzonego wodg, aby ciecz nie spowodowata poparzen.

Wazne jest, aby zabezpieczy¢ miejsce pracy przed jego opuszczeniem, aby chroni¢ ludzi i mienie.

>

OPARY SPAWALNICZE | GAZ

Q' Dymy, gazy i pyly emitowane podczas spawania sg niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewni¢ wystarczajacg wentylacje i
moze by¢ wymagane powietrze. W przypadku niewystarczajgcej wentylacji rozwigzaniem moze by¢ maska na swieze powietrze.
= Sprawdz, czy ssanie jest skuteczne, sprawdzajgc je pod katem norm bezpieczenstwa.

Uwaga! Spawanie w matym pomieszczeniu wymaga nadzoru z bezpiecznej odlegtosci. Ponadto lutowanie niektérych materiatow zawierajgcych otow,
kadm, cynk lub rte¢, a nawet beryl, moze by¢ szczegdlnie szkodliwe, dlatego przed lutowaniem nalezy odttusci¢ czesci.

Butle powinny by¢ przechowywane w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Muszg one by¢ w pozycji pionowej i utrzymywane na
wsporniku lub na wozku.
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Spawania nie nalezy przeprowadza¢ w poblizu smaréw lub farb.

RYZYKO POZARU | WYBUCHU

VA Obszar spawania musi by¢ catkowicie zabezpieczony, materiaty tatwopalne musza znajdowac si¢ w odlegtosci co najmniej 11
metrow.
& W poblizu miejsc wykonywania prac spawalniczych powinien znajdowac sie sprzet gasniczy.

Nalezy uwaza¢ na gorgce materiaty lub iskry rzucane dookota, poniewaz nawet przez szczeliny mogg one spowodowacé pozar lub wybuch.

Osoby, materiaty tatwopalne i pojemniki znajdujace sie pod cisnieniem nalezy trzymac¢ w bezpiecznej odlegtosci.

Nalezy unika¢ spawania w zamknietych pojemnikach lub rurach, a jesli sg otwarte, nalezy je oprozni¢ z wszelkich materiatow tatwopalnych lub
wybuchowych (olej, paliwo, pozostatosci gazu...).

Operacje szlifowania nie mogg by¢ skierowane w strone zrédta pradu spawania ani w strone materiatéw tatwopalnych.

BUTLE Z GAZEM

Wyciekajgcy gaz z butli moze spowodowac¢ uduszenie w przypadku duzej koncentracji w obszarze spawania (dobrze wentylowa¢
pomieszczenie).

Transport urzadzenia musi by¢ w petni bezpieczny: zamkniete butle z gazem oraz zamkniete zrédto zasilania spawalniczego.
Muszg by¢ one w pozycji pionowej i podtrzymywane na wsporniku, aby zmniejszy¢ ryzyko upadku.

Po kazdym uzyciu nalezy zamkna¢ butle. Nalezy uwaza¢ na zmiany temperatury i ekspozycje na stonce.

Butla nie moze stykac¢ sie z ptomieniami, tukiem elektrycznym, palnikiem, zaciskami uziemiajgcymi ani innymi zrédtami ciepta lub zarzenia.

Nalezy pamieta¢, aby trzymaé go z dala od obwoddw elektrycznych i spawalniczych, dlatego nigdy nie nalezy spawa¢ butli pod ci$nieniem.

Uwaga! Przy odkrecaniu zaworu butli, nalezy odchyli¢ glowe znad zaworu i upewni¢ sie, ze stosowany gaz jest odpowiedni dla danego procesu
spawania.

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE
- e

Zastosowana instalacja elektryczna musi by¢ uziemiona. Nalezy uzywaé zalecanego rozmiaru bezpiecznika oznaczonego na
tablicy znamionowe;.
Porazenie pradem elektrycznym moze by¢ zrédtem powaznych, bezposrednich lub posrednich wypadkoéw, a nawet $mierci.

Nigdy nie dotyka¢ czesci znajdujgcych sie pod napieciem wewnatrz lub na zewnatrz zrodta pradu (palnikdw, uchwytéw, kabli, elektrod), poniewaz sg
one podtaczone do obwodu spawalniczego.

Przed otwarciem zrédta pradu spawania nalezy odigczy¢ je od sieci i odczeka¢ 2 minuty, aby wszystkie kondensatory zostaty roztadowane.

Nie nalezy dotyka¢ palnika lub uchwytu elektrody i zacisku uziemiajgcego jednoczesnie.

W przypadku uszkodzenia przewodoéw i palnikow nalezy zapewni¢ ich wymiane przez wykwalifikowany i autoryzowany personel. Zwymiarowac
przekréj kabla w zaleznosci od zastosowania. Zawsze uzywaj suchej, dobrej jakosci odziezy, aby odizolowa¢ sie od obwodu spawalniczego. We
wszystkich srodowiskach pracy nalezy nosic¢ izolowane obuwie.

KLASYFIKACJA MATERIALOW EMC

Ten materiat Klasy A nie jest przeznaczony do uzytku na terenie mieszkalnym, poniewaz dostarczana tam publiczna energia
elektryczna jest niskonapieciowa. W tych miejscach mogg wystepowaé potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci
elektromagnetycznej, ze wzgledu na zaburzenia przewodzenia, a takze emitowane czestotliwosci radioelektryczne.

TITAN 231 DCFV :

Pod warunkiem, ze impedancja publicznej sieci niskiego napigcia w punkcie wspdélnego sprzezenia jest mniejsza niz Zmax =
0,301 Ohm, to urzgdzenie spetnia wymagania normy IEC 61000-3-11 i moze by¢ podtgczone do publicznych sieci niskiego
napiecia. Do obowigzkéw instalatora lub uzytkownika urzgdzenia nalezy zapewnienie, w razie potrzeby poprzez konsultacje z
operatorem sieci dystrybucyjnej, ze impedancja sieci jest zgodna z ograniczeniami impedancji.

TITAN 321 DC TRI :
D: To urzgdzenie jest zgodne z normg IEC 61000-3-11

TITAN 231 DC FV :
To urzadzenie jest zgodne z normg IEC 61000-3-12

TITAN 321 DC TRI :

Sprzet ten nie spetnia wymogoéw normy IEC 61000-3-12 i jest przeznaczony do podigczania do prywatnych sieci niskiego
napiecia podtgczonych do publicznej sieci energetycznej tylko na poziomie $redniego i wysokiego napiecia. W przypadku
podtaczenia do sieci publicznej zasilania o niskim napigciu, odpowiedzialnoscig instalatora lub uzytkownika

jest upewnienie sig, ze urzadzenie moze zosta¢ podtgczone.W tym celu nalezy skontaktowaé sie z operatorem sieci
dystrybucyjne;j.
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EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE

spawania wytwarza pole elektromagnetyczne wokét obwodu spawalniczego i urzadzenia spawalniczego.

Q'
\ Prad elektryczny przeptywajacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza lokalne pola elektryczne i magnetyczne (EMF). Prad

Pola elektromagnetyczne EMF moga zaktdcac dziatanie niektdrych implantéw medycznych, na przyktad rozrusznikéw serca. Dla oséb z implantami
medycznymi muszg zosta¢ podjete srodki ochronne. Na przyktad, ograniczenia dostepu dla oséb przechodzacych lub indywidualna ocena ryzyka dla
spawaczy.

Wszyscy spawacze powinni stosowac nastepujgce procedury w celu zminimalizowania ekspozycji na pola elektromagnetyczne z obwodu
spawalniczego:

* utozy¢ kable spawalnicze razem — w miare mozliwosci zamocowac je za pomocg zacisku;

« ustawi€ sie (tutdw i gtowe) jak najdalej od obwodu spawania;

* nigdy nie owija¢ przewoddw spawalniczych wokoét ciata;

* nie umieszczacé ciata pomiedzy kablami spawalniczymi. Trzymac oba kable po jednej stronie ciata;

* podigczy¢ kabel powrotny do przedmiotu obrabianego jak najblizej miejsca, ktére ma byé spawane;

* nie pracowac obok zrédia pradu spawania, nie siada¢ na nim ani nie opierac sie o nie;

* nie spawac podczas transportu spawarki lub podajnika drutu.

/\ Uzytkownicy rozrusznikow serca powinni skonsultowac sie z lekarzem przed uzyciem tego urzadzenia.
: Narazenie na pola elektromagnetyczne podczas spawania moze mie¢ inne, nieznane jeszcze skutki dla zdrowia.

ZALECENIA DOTYCZACE OCENY OBSZARU SPAWANIA

Informacje ogoéine

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie sprzetu do spawania tukowego zgodnie z instrukcjg producenta. W przypadku wykrycia
zakltocen elektromagnetycznych uzytkownik sprzetu do spawania tukowego jest odpowiedzialny za rozwigzanie tej sytuacji z pomocg techniczng
producenta. W niektorych przypadkach te dziatania naprawcze mogg by¢ tak proste, jak uziemienie obwodu spawalniczego. W innych przypadkach
moze by¢ konieczne zbudowanie ekranu elektromagnetycznego wokét zrédta pragdu spawania i catego przedmiotu obrabianego z zamontowanymi
filtrami wejsciowymi. W kazdym przypadku nalezy ograniczy¢ zaktocenia elektromagnetyczne, az przestang byc¢ ucigzliwe.

Ocena obszaru spawania

Przed zainstalowaniem sprzetu do spawania tukowego, uzytkownik powinien oceni¢ potencjalne problemy elektromagnetyczne w otaczajagcym go
obszarze. Nalezy wzigé pod uwage nastepujgce elementy:

a) obecnos¢ powyzej, ponizej i w sgsiedztwie urzgdzen do spawania tukowego innych kabli zasilajgcych, sterujgcych, sygnatowych i telefonicznych;
b) odbiorniki i nadajniki radiowe, i telewizyjne;

c) komputery i inne urzadzenia sterujace;

d) urzagdzenia krytyczne dla bezpieczenstwa, takie jak zabezpieczenia maszyn przemystowych;

e) zdrowie i bezpieczenstwo oséb przebywajacych w danym obszarze, takich jak osoby z kardiostymulatorami lub aparatami stuchowymi;

f) aparatura do kalibracji i pomiarow;

g) odizolowanie innych urzgdzen, ktére znajdujg sie na tym samym obszarze.

Uzytkownik musi upewni¢ sie, ze inne urzadzenia uzywane w danym srodowisku sg kompatybilne. Moze to wigza¢ sie z dodatkowymi Srodkami
ostroznosci;

h) pora dnia podczas spawania lub wykonywania innych wymaganych czynnosci.

Wielko$¢ obszaru otaczajgcego, ktory nalezy wzigé pod uwage, zalezy od struktury budynku i innych dziatan odbywajacych sie w nim. Ta strefa
otoczenia moze wykracza¢ poza granice instalac;ji.

Ocena obszaru spawania

Oprocz oceny obszaru spawalniczego ocena systemow spawania tukowego moze by¢ wykorzystana do identyfikacji i rozwigzania réznych przypadkow
zaktocen. Ocena emisji powinna obejmowac pomiary in situ, jak okreslono w art. 10 normy CISPR 11. Pomiary na miejscu mogg rowniez poméc
potwierdzi¢ skutecznosé srodkéw ograniczajgcych.

ZALECENIA DOTYCZACE METOD REDUKCJI EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNEJ

a. Publiczna sie¢ zasilania : Wskazane jest podtgczenie urzgdzen spawalniczych do publicznej sieci zasilania zgodnie z zaleceniami producenta.
W przypadku wystepowania zaktécen moze by¢ konieczne podjecie dodatkowych $srodkéw zapobiegawczych, takich jak filtrowanie publicznej
sieci zasilania. Wskazane jest przewidzie¢ ostone kabla zasilajgcego w przewodzie zainstalowanym na state, ktéra bedzie z metalu lub innego
odpowiednika materiatu do spawania fukowego. Nalezy zapewnic ciggtos¢ elektryczng ekranu na catej jego dlugosci. Nalezy réwniez potgczy¢ ostone
ze zrédtem pradu spawania w celu zapewnienia dobrego potgczenia elektrycznego pomiedzy przewodem i obudowg zrédta pradu spawania.
b. Konserwacja urzadzen do spawania tukowego: Sprzet do spawania fukowego powinien by¢ poddawany rutynowej konserwacji zgodnie z
zaleceniami producenta. Wszystkie wejscia, drzwi serwisowe i pokrywy powinny by¢ zamkniete i odpowiednio zablokowane, gdy urzadzenie do
spawania tukowego jest uzywane. Urzgdzenie do spawania tukowego nie powinno by¢é w zaden sposéb modyfikowane, z wyjatkiem zmian i regulacji
wymienionych w instrukcji producenta. W szczegdlnosci wskazane jest, aby urzgdzenie rozruchowe dozujgce i stabilizujgce tuk byto regulowane i
konserwowane zgodnie z zaleceniami producenta.
c. Kable spawalnicze: Kable powinny by¢ mozliwie jak najkrétsze, utozone blisko siebie przy ziemi lub na ziemi.
d. Uziemienie ekwipotencjalne: Nalezy rozwazy¢ potaczenie wszystkich przedmiotéw metalowych w poblizu. Jednakze metalowe przedmioty
podtgczone do przedmiotu obrabianego zwigkszajg ryzyko porazenia elektrycznego, jesli operator dotknie zaréwno tych metalowych elementow, jak
i elektrody. Operator powinien by¢ odizolowany od takich metalowych przedmiotéw.
e. Uziemienie spawanego elementu: W przypadku, gdy spawana czes¢ nie jest uziemiona ze wzgledéw bezpieczenstwa elektrycznego lub
ze wzgledu na jej rozmiar i potozenie, na przyktad na kadtubach statkow lub stali konstrukcyjnej w budynkach, potgczenie uziemione moze, w
niektorych przypadkach, ale nie zawsze, zmniejszy¢ emisje. Nalezy uwazac, aby unikngé¢ uziemienia czesci, ktére mogtoby zwiekszy¢ ryzyko obrazen
28 uzytkownikéw lub uszkodzenia innych urzgdzen elektrycznych. Jesli to konieczne, potgczenie elementu roboczego z uziemieniem powinno byc¢
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wykonane bezposrednio, ale w niektorych krajach, gdzie takie bezposrednie potgczenie nie jest dozwolone, potgczenie powinno by¢ wykonane za

Tlumaczenie instrukcji oryginalnej
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pomocg odpowiedniego kondensatora wybranego zgodnie z przepisami krajowymi.

f. Ochrona i ekranowanie: Selektywna ochrona i ekranowanie innych kabli i urzgdzen w otoczeniu moze ograniczy¢ problemy z zakiéceniami. W

przypadku specjalnych zastosowan mozna rozwazy¢ ochrone catego obszaru spawania.

Zrédto pradu spawania jest wyposazone w dodatkowy uchwyt do przenoszenia w reku. Nie nalezy lekcewazy¢ jego wagi. Uchwyt

TRANSPORT | PRZENOSZENIE ZRODLA PRADU SPAWANIA

nie jest postrzegany jako cze$¢ do podwieszenia.

Nie nalezy uzywac kabli lub palnika do przemieszczania zrédta pradu spawania. Nalezy je ustawi¢ w pozycji pionowe;j.
Nie nalezy umieszczac zrédfa zasilania nad ludzmi lub przedmiotami.
Nigdy nie podnosi¢ butli z gazem i Zzrodta prgdu spawania w tym samym czasie. Ich standardy transportowania sg rézne.

INSTALACJA MATERIALU

» Umiesci¢ zrédio pradu spawania na podtodze, ktérej maksymalne nachylenie wynosi 10°.

» Zapewni¢ wystarczajgca strefe do chtodzenia zrédta pradu spawania i do tatwego dostepu do panelu sterowania.

* Nie stosowac¢ w srodowisku, gdzie wystepujag pyty metali przewodzgcych.

« Zrédio pradu spawania musi byé chronione przed deszczem i nie moze byé narazone na dziatanie promieni stonecznych.
» Urzgdzenie posiada stopien ochrony IP23S, co oznacza, ze :

- zabezpieczenie przed dostepem do niebezpiecznych czesci statych o $rednicy > 12,5 mm i,

- ochrona przed deszczem skierowana pod katem 60° do pionu, gdy jej czesci ruchome (wentylator) sg nieruchome.
Dlatego tez urzadzenie to moze by¢ przechowywane na zewnagtrz zgodnie ze stopniem ochrony IP23.

Przewody zasilania, przediuzacze i przewody spawalnicze muszg by¢ catkowicie rozwiniete, aby zapobiec przegrzaniu.

* Regularnie zdejmowac pokrywe i wydmuchiwacé kurz. Przy okazji nalezy zleci¢ wykwalifikowanemu personelowi sprawdzenie potgczen elektrycznych

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody na osobach i przedmiotach spowodowane niewtasciwym i niebezpiecznym

uzytkowaniem tego urzadzenia.

KONSERWACJA / PORADY

» Konserwacja powinna by¢ przeprowadzana wytacznie przez wykwalifikowang osobe. Zalecana jest coroczna konserwacja.

=> » Odcig¢ zasilanie, odtgczajgc wtyczke i odczekaé dwie minuty przed rozpoczeciem pracy na urzadzeniu. Wewnatrz, napiecia i
-=E)' prady sg wysokie i niebezpieczne.

za pomocg izolowanego narzedzia.

» Regularnie sprawdza¢ stan techniczny przewodu zasilajgcego. Jesli kabel zasilajgcy jest uszkodzony, musi zostaé wymieniony przez producenta,

jego serwis lub osobe o podobnych kwalifikacjach, aby unikng¢ jakiegokolwiek niebezpieczenstwa.
» Pozostawi¢ otwory wentylacyjne zrédta pradu spawania wolne dla wlotu i wylotu powietrza.

* Nie uzywac tego zrodta spawania do rozmrazania rur odptywu kanalizacyjnego, tadowania baterii/akumulatoréw lub do rozruchu silnika.

INSTALACJA - FUNKCJONOWANIE URZADZENIA

Tylko do$wiadczony i wykwalifikowany przez producenta personel moze przeprowadza¢ instalacje. Podczas montazu nalezy upewni¢ sig, ze zrodto
pradu jest odtgczone od sieci. Szeregowe lub réwnolegte potaczenia zrodta pradu sg zabronione. W celu zapewnienia optymalnego potgczenia zaleca

sie stosowanie adapteréw dostarczonych wraz z zestawem.

OPIS

Urzadzenie to jest zrédtem pradu do spawania metodg TIG DC i MMA.

OPIS SPRZETU (I)

1-

Klawiatura

Gniazdo z polaryzacjg dodatnig i
Przytgcze gazowe palnika 9-
Ztagcze spustu palnika 10-
Gniazdo o ujemnej polaryzaciji

Kabel zasilajgcy 11-
Przylacze gazowe 12-

Przetacznik START / STOP (231 DC FV)

Przetacznik ON / OFF (321 DC TRI)

Zigcze zdalnego sterowania

Opcjonalne ztgcze zestawu NUM TIG-1 (037960) = automatyka SAM

Opcjonalne ztgcze zestawu NUM-1 (063938) = cyfrowy pilot zdalnego sterowania
Gniazdo USB do aktualizac;ji

Zigcze jednostki chtodzgcej (Koolweld 1)

INTERFEJS CZLOWIEK-MASZYNA (HMI) (11)

1-

Cykl spawania (9 dostepnych parametréw) 6- Przedmuchiwanie gazowe

Wyswietlacze i jednostki
Blokowanie / odblokowywanie
Metody spawalnicze (TIG / MMA)
Podprocesy

7- Rodzaje zajarzania
8- Tryby wyzwalania
9- Pokretto nawigacji i walidacji

10- Pracai powrot
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Instrukcja obstugi . .
Ttumaczenie instrukcji oryginalnej TITAN 231 DCFV /321 DC TRI

PRZYCISK URUCHAMIANIA URZADZENIA

TITAN 231 DCFV:

Urzadzenie dostarczane jest z gniazdem jednofazowym 3-biegunowym (P+N+PE) 230V 16A CEE17. Wyposazony jest w system «Flexible Voltage»
i moze by¢ zasilany z uziemionej instalacji elektrycznej w zakresie od 110 V do 240 V (50 - 60 Hz).

TITAN 321 DC TRI :

Urzadzenie to jest dostarczane z gniazdkiem 16A typu EN 60309-1 i powinno byé wykorzystywane wytacznie na tréjfazowej instalacji elektrycznej
400V (50-60Hz) z czterema kablami w tym jednym neutralnym uziemionym.

Pochtaniana warto$¢ skuteczna pradu (I1eff) wyswietlana jest na urzgdzeniu dla maksymalnych warunkéw uzytkowania. Sprawdz, czy zasilacz i
jego zabezpieczenie (bezpiecznik i/lub wytgcznik automatyczny) sg zgodne z pragdem wymaganym do uzytkowania. W niektérych krajach moze by¢
konieczna wymiana gniazda zasilania, aby umozliwi¢ maksymalng eksploatacje urzgdzenia.

To urzgdzenie przejdzie w stan ochrony, jesli napigcie zasilania jest mniejsze lub wigksze niz 15% okreslonego napiecia (napigcia) (na wyswietlaczu
klawiatury pojawi sie kod btedu).

TITAN 231 DCFV:

» Uruchomienie nastepuje po nacisnigciu przetgcznika START/STOP (On), odwrotnie zatrzymanie nastepuje po nacisnigciu tego samego przetgcznika
(Off).

TITAN 321 DC TRI :

Uruchomienie nastepuje po obrdceniu przetgcznika ON/OFF do pozycji |, a zatrzymanie nastepuje po obréceniu do pozycji O.

Uwaga ! Nigdy nie wylacza¢ zasilania, gdy urzadzenie pracuje.

» Wentylator: sprzet ten wyposazony jest w inteligentny system zarzgdzania wentylacja, ktéry minimalizuje hatas na stanowisku pracy. Wentylatory
dostosowuja swojg predkosé obrotowg do warunkéw uzytkowania i temperatury otoczenia. W trybie MMA wentylator pracuje ciggle. W trybie TIG
wentylator pracuje wytgcznie w fazie spawania, a nastepnie wytgcza sie po ochtodzeniu.

* Ostrzezenie : Zwigkszenie dtugosci palnika lub kabli powrotnych ponad maksymalng dtugo$¢ podana przez producenta zwigkszy ryzyko porazenia
pradem.

» Urzadzenie do zajarzania i stabilizacji tuku jest przeznaczone do pracy recznej i sterowanej mechanicznie.

PODLACZENIE DO AGREGATU PRADOTWORCZEGO

Urzadzenie to moze by¢ zasilane z agregatéw pod warunkiem, ze zasilanie pomocnicze spetnia nastepujgce wymagania:

- Napiecie musi by¢ zmienne, ustawione w sposéb okreslony i mie¢ napiecie szczytowe mniejsze niz 700 V dla TITAN 321 DC i 400 V dla TITAN 231
DC FV.

- Czestotliwos$¢ powinna wynosi¢ od 50 do 60 Hz.

Konieczna jest weryfikacja tychze warunkéw, poniewaz wiele agregatéw wytwarza impulsy wysokiego napiecia, co moze spowodowa¢ uszkodzenie
sprzetu.

UZYWANIE PRZEDLUZACZY ELEKTRYCZNYCH

Wszystkie przedtuzenia musza mie¢ odpowiedni rozmiar i napigcie odpowiednie do urzadzenia. Uzywac przediuzacza zgodnie z przepisami krajowymi.

_ . Dtugos¢ - Odcinek kabla przedtuzajgcego
Napiecie pradu wejsciowego
< 45m > 45m
10V 2.5 mm? 4 mm?
231 DC FV
230V 2.5 mm?
321 DCTRI 400 V 2.5 mm?

PODLACZENIE GAZU

Urzadzenie jest wyposazone w dwa przytagcza. Ztgcze butli do wlotu gazu do stacji oraz ztgcze gazu palnika do wylotu gazu
na koncu palnika. W celu zapewnienia optymalnego potaczenia zaleca si¢ stosowanie adapteréw dostarczonych wraz z zestawem.

AKTYWACJA FUNKCJI VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

Urzadzenie do redukcji napiecia (lub VRD) stuzy do ochrony spawacza. Prad spawania jest dostarczany tylko wtedy, gdy elektroda jest w kontakcie z
obrabianym materiatem (niska rezystancja). Gdy tylko elektroda zostanie usunieta, funkcja VRD obniza napiecie do bardzo niskiej wartosci.

Domysinie urzadzenie do redukcji napiecia jest wytgczone. Aby ja aktywowac, uzytkownik musi otworzy¢ produkt i wykona¢ nastepujacg procedure:

. ODLACZYC PRODUKT OD ZASILANIA | ODCZEKAC 5 MINUT DLA BEZPIECZENSTWA.
. Zdja¢ sciane boczng zrédta pradu (patrz strona na koncu instrukgji).

. Zlokalizowa¢ plyte sterujaca i przetacznik VRD (patrz strona na koncu instrukcji).

. Ustawi¢ przetgcznik w pozycji ON.

. Funkcja VRD jest aktywna.

. Przykre¢ z powrotem $ciane boczng zrodta pradu.

. W interfejsie (HMI) $wieci sig ikona VRD.

NOoO OB WN -~

Aby wytaczy¢ funkcje VRD, wystarczy przestawic¢ przetgcznik z powrotem w przeciwne potozenie.
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Tlumaczenie instrukcji oryginalnej

TITAN 231 DC FV /321 DC TR

OPIS FUNKCJI, MENU | SYMBOLI

Funkcja Piktogram MMA | TIG DC | Komentarze
Zabezpieczenie ter- N | wskazui . . .
miczne X X ormatywny symbol wskazujgcy stan zabezpieczenia termicznego
VRD VRD X Urzadzenie do redukcji napigcia zaptonu.
[ ]
Pre-Gas n X Czas oczyszczania palnika i tworzenia ochrony gazowej przed rozruchem (s.).
Prad narastajgcy f X Rampa narastania pradu (s.).
Prad spawania I X X Prad spawania (A).
E-Weld evWeld X Tryb spawania ze statg energig z korektg na zmiany dtugosci tuku.
Zanik pradu L X Krzywa spadania pradu.
A Czas utrzymania ostony gazowej po wytgczeniu tuku. Chroni ona obrabiang
Post Gas X PP P L
czese, jak rowniez elektrode przed utlenieniem (s.).
. Drugi prad spawania «na zimno» w TIG Standard, 4TLOG, TIG Pulsed i MMA
0
Zimny prad %1 X X | Pulsed (%).
Amplituda PULSE %t X Amplituda pradu zimnego w trybie impulsowym (%).
Czestotliwos¢ impulsow Hz X X Czestotliwos¢ impulséw w trybie Pulsed (Hz).
HotStart /_\_ X Przecigzenia napigcia regulowane na poczgtku spawania (%)
ArcForce Il X Przecigzenia napigecia wytwarzane podczas spawania (-10 do +10).
Amper (jednostka) X X Jednostki w Amperach do ustawien i wyswietlania wartosci prgdu spawania.
Czas (jednostka) S X X Jednostki w sekundach do ustawien lub wyswietlania w czasie spawania.
Procent (jednostka) % X X Jednostki w procentach do ustawien proporgiji.
Wolt (jednostki) \'} X X Jednostki Wolt dla wyswietlanych wartosci napiecia spawania.
Herc (jednostki) Hz X X Jednostka Herc do ustawien czestotliwosci.
Kilodzule (jednostki) kJ X X Jednostka kilodzuli do wyswietlania energii w trakcie spawania.
LOCK o X X Przycisk blokady/odblokowania (nacisng¢ na 3 sekundy).
Przycisk dostepu do menu JOB (zapisanie i przywotanie programu).
Ten przycisk pozwala réwniez na cofanie sie do tytu.
JOB « ZADANIE » i X X
Powrét é.) / Tryb bezposredniego powrotu (gotowy do spawania)
. Nacisniecie spustu
. Dtugie nacisniecie pokretta nawigacyjnego
Metoda TIG é X Spawanie tukowe elektrodg nietopliwg w atmosferze ochronne;.
Metoda MMA i X Spawanie tukowe elektrodg otulong.
Tryb Standard — X X Gtadki prad
Tryb impulsowy nn X X Prad pulsujgcy
Tryb punktowy e o o X Gtadkie punktowanie
Tryb Tack M m X Impulsowe + ptynne spawanie punktowe
Tryb Multi Spot MULTI+e o o X Powtarzajace sig gtadkie wskazywanie
Tryb Multi Tack mucrt + LI T X Powtarzajgce sie pulsacyjne wskazywanie
Zajarzanie HF é X Wysoka czestotliwos¢ zajarzania
%
tjl?.l(f‘homleme przez fé X Zajarzanie przez kontakt / zetknigcie.
Zajarzanie Touch HF é t é Opédzniony zapton wysokiej czestotliwosci
‘_ + I
2T 73 é X Tryb wyzwalania 2T.
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Ttumaczenie instrukcji oryginalnej TITAN 231 DCFV /321 DC TRI
4T s é X Tryb wyzwalania 4T.
4T LOG f; é . Vit é X Tryb wyzwalania 4T LOG.
Przedmuchiwanie @ X Przycisk aktywacji odmulania gazu w palniku.
gazowe

NAWIGACJA POKRETLEM

Obrot pokretta umozliwia
- regulacje pradu spawania
- zmiang parametru cyklu spawania

Nacisniecie pokretta umozliwia
- dostep do cyklu spawania poprzez wskazanie na pierwszy parametr
- dostep do ustawienia parametru i zatwierdzi¢ zmiane

DO

TRYB SPAWANIA TIG (GTAW)

PODYACZENIE | PORADY

» Spawanie TIG DC wymaga gazu ostonowego (Argon).

* Podtgczy¢ zacisk uziemiajgcy do gniazda bieguna dodatniego (+). Podtacz kabel zasilajgcy palnika do ztgcza

ujemnego (-), jak réwniez przycisk(i) palnika i przytgcza gazu.

» Upewnic sig, ze palnik jest odpowiednio wyposazony i ze materiaty takie jak szczypce, kotnierz wzmacniajacy, dyfuzor i dysza nie sg zuzyte.
* Wybor elektrody zalezy od natezenia pradu w procesie TIG.

ZALECANE ZESTAWIENIA
¥ ,
(mm) Prad (A) @ Elektrody (mm) @ Dyszy (mm) Przeptyw Argonu (L/min)
mm
03-3 3-75 1 6.5 6-7
1) 24-6 60 - 150 1.6 8 6-7
8 4-8 100 - 200 2 9.5 7-8
= 6.8-8.8 170 - 250 24 1 8-9
9-12 225 - 320 3.2 125 9-10

OSTRZENIE ELEKTRODY

Dla optymalnego dziatania zaleca sie stosowac¢ zaostrzone elektrody w nastepujgcy sposob:

L = 3 x d dla niskiego pragdu spawa-
d : nia.
L = d dla wysokiego pradu spawania.

WYBOR TYPU ZAJARZANIA
Lift : zajarzanie poprzez kontakt (w Srodowiskach wrazliwych na HF).

HF : wysokiej czestotliwosci zajarzanie bez styku elektrody tungsten z czescia.
Touch.HF : op6zniony zapton wysokiej czestotliwosci po kontakcie elektrody wolframowej z obrabianym przedmiotem

2 3
I 1- Umies¢ dysze palnika i koncowke elektrody na metalowym elemencie i nacisnij
spust.
2- Przechyli¢ palnik az do uzyskania szczeliny okoto 2-3 mm oddzielajace;j
koncowke elektrody od obrabianego przedmiotu. Luk zostaje zajarzony.

1

-
3- Ustaw z powrotem odpowiednig pozycje, aby rozpocza¢ cykl spawania.
1 2 3
1- Ustawi¢ palnik w pozycji do spawania nad obrabianym przedmiotem (odlegtos¢
ok. 2-3 mm pomiedzy koncéwka elektrody a obrabianym przedmiotem).
L 2- Nacisng¢ przycisk palnika (fuk zapala sie bezdotykowo za pomocg wysokonapie-
T ciowych impulséw zaptonowych HF).
1 3- Plynie poczgtkowy prad spawania, spawanie jest kontynuowane zgodnie z
E 1 E ] E ] cyklem spawania.




InStrUcha ObSJngI Tlumaczenie instrukcji oryginalnej

TITAN 231 DC FV /321 DC TR

Touch.HF

PROCESY SPAWALNICZE TIG

« Standard

Metoda spawania TIG DC Standard pozwala na wysokiej jakosci spawanie na
wiekszosci materiatow zelaznych takich jak stal, stal nierdzewna, ale tez miedz i
jej rézne odmiany stopdw, czy tytan... Liczne opcje zarzadzania pragdem i gazem
pozwalajg Panstwu na doskonatg kontrole spawania od zajarzania, az do chfo-
dzenia koncowej spoiny.

*Z pulsem

W tym trybie impulsowym tryb spawania tgczy wysokie impulsy pradu (I, im-
pulsy spawania) oraz niskie impulsy pradu (I_Cold, impulsy chtodzgce obrabiang
czes€). Ten tryb impulsowy pozwala na ztaczenie czesci przy jednoczesnym
ograniczeniu wzrostu temperatury. Idealny réwniez w pozyciji.

Przyktad :

Prad spawania | jest ustawiony na 100A i % (I_Cold) = 50%, tzn. prad zimny =
50% x 100A = 50A.

F(Hz) ustawiamy na 10Hz, okres sygnatu bedzie wynosit 1/10Hz = 100ms -> co
100ms, w tym okresie nastgpi impuls o natezeniu 100A potem kolejny o nateze-
niu 50A.

Nasze porady:

Wybor czestotliwosci:

- W przypadku spawania recznego nosnikéw metalowych, wybraé¢ F(Hz) zsyn-
chronizowany z ruchem wejsciowym,

- W przypadku matej grubosci bez ruchu wejsciowego (< 0.8 mm), F(Hz) >> 10Hz
- Spawanie w pozycji; w zakresie F(Hz) 5 < 100 Hz.

pieciowych impulséw zaptonowych HF, ptynie poczgtkowy prad spawania i spawanie
] jest kontynuowane zgodnie z cyklem spawania.

1 2 3
1- Ustawi¢ koncowke elektrody na obrabianym przedmiocie i nacisna¢ przycisk
palnika.
2- Podnies¢ elektrode z obrabianego przedmiotu.
- 3- Po opdznieniu 0,2s nastepuje bezdotykowe zapalenie tuku za pomocg wysokona-
N
E ] E | E

Szare obszary nie sg dostgpne w tym trybie.
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Ttumaczenie instrukcji oryginalnej TITAN 231 DCFV /321 DC TRI

SPECJALNE METODY SPAWANIA TIG

* Spot (Tryb regulowany bezposrednio z cyklu spawania)

Ten tryb zgrzewania umozliwia wstepny montaz czesci przed spawaniem.
Zgrzewanie moze by¢ reczne przez spust lub czasowe z predefiniowanym
opdznieniem wskazywania. Regulacja czasu spawania punktowego pozwala na
powtarzalnosc i realizacje punktow nieutlenionych.

Szare obszary nie sg dostepne w tym trybie.

Czas sczepiania jest w cyklu spawania po stacji benzynowej.

Czas ﬂéﬂ
saec  VVaL  tdC 7 Man tdC (@) 60.0 tdC

punktowego
() w_ <

Walidacja
aktualnego
ustawienia

* Multi-Spot (Tryb regulowany bezposrednio z cyklu spawania)
Jest to tryb wskazywania podobny do TIG Spot, ale ze zdefiniowanymi czasami
wskazywania i zatrzymywania, tak dtugo jak spust jest przytrzymany.

Szare obszary nie sg dostgpne w tym trybie.

Czas sczepiania jest w cyklu spawania po stacji benzynowe;j.

Zas /_Qﬂ
wee Val tdC~ ©  Man tdC (@) 60.0 tdC

punktowego
(©) b ' o

o

v

Walidacja
aktualnego
ustawienia
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@)

2 punktami (s) L@(/
)

» Tack (Tryb regulowany bezposrednio z cyklu spawania)

Ten tryb sczepiania umozliwia réwniez wstepny montaz czesci przed spawaniem,
ale tym razem w dwoch fazach: pierwsza faza pradu pulsujacego skupia tuk dla
lepszej penetracji, natomiast druga faza pradu standardowego tuk ten poszerza, i
tym samym oddziatuje na kapiel spawalniczg w celu zapewnienia odpowiedniego
zgrzewania punktowego.

Regulowany czas dwéch etapéw zgrzewania punktowego umozliwiajgcy lepszg
powtarzalnosc i osiggniecie nieutlenionego zgrzewu.

e, VAL tPL ©  Man t.PL
<

impulsowego w_
(s) S
Czas
spirvania VaL t.dC M Man t.dC
punktowego
@~

* Multi-Tack (Tryb regulowany bezposrednio z cyklu spawania)

Jest to tryb zgrzewania podobny do trybu TIG Tack, ale z sekwencjg zdefi-
niowanych czaséw zgrzewania i czaséw przebywania, tak diugo jak spust jest
przytrzymany.

zas trwania ﬁéﬂ
Cene® Val tMU. 0.1 t.Mu.@ 25 tMuU. "@

Czas sczepiania jest w cyklu spawania po stacji benzynowej.
Czas F’éﬂ

v

Walidacja
aktualnego
—lustawienia

Szare obszary nie sg dostepne w tym trybie.

(@) 600 tPL
@

v

@) 600 tdC | v

aktualnego
ustawienia

Szare obszary nie sg dostgpne w tym trybie.
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Czas
spawania
punktowego
impulsowego

(s)

Czas
spawania
punktowego

(s)

Czas trwania
miedzy
2 punktami (s)

Ttumaczenie instrukcji oryginalnej TITAN 231 DCFV /321 DC TRI

Czas sczeiiania jest w cyklu spawania po stacji benzynowe;.

VaL tPL = Man tPL (@) 60.0 tPL
<«

w_
o

~@

vaL tdC ° Man tdC @ 60.0 tdC | v

w_ aktual_nego
?« ustawienia

® o
VaL tMU.  ’ 01 tMU.(@) 25 tmu. '@

v
Al J0B &g Walidacja

S aktualnego
—I' ustawienia

* E-Weld (moze by¢ aktywowany w cyklu spawania)

Tryb ten umozliwia spawanie ze statg mocg dzigki pomiarowi zmian dtugosci tuku w czasie rzeczywistym, co zapewnia statg szerokos$¢ spoiny
i wtopienie. W przypadkach, gdy montaz wymaga kontroli energii spawania, tryb E-Weld gwarantuje, ze spawacz bedzie respektowat moc
spawania niezaleznie od pozycji jego palnika wzgledem cze$ci.

Standard (prad staty)

Szare obszary nie sg dostepne w tym trybie.

TIG - MENU ZAAWANSOWANE

Istnieje mozliwos¢ dostepu do ustawien koncowych cyklu spawania. Aby uzyskac dostep do tych zaawansowanych ustawien :
1- Diugie nacisniecie na pokretto (> 3 sekundy)

2- SEt UP *@" Con FIG.
Poprzez krecenie pokretta, dostepne sg nastepujace ustawienia:
Parametr Ustawienia Standard g Spot LA Tack LA
sowy Spot Tack
|.St Poziom pradu podczas
. fazy uruchamiania 1-200 % X X -
| Start spawania
= Faza przed biezaca rampa.
t.St Czas fa_zy uruchamiania 0.00 - 60 sek. X X )
spawania
T_Start
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.S Poziom pradu podczas
0 fazy zatrzymywania 1-100 % X X - Faza po rampie w dot pradu.
|_Stop spawania
Czas fazy
t.So zatrzymywania 0.0 - 60 sek. X X -
T Stop  spawania
Si Sinusoidal- Przebieg fali kwadratowe;j
in . .
na jest tradycyjng formg
tri Tréjkatna spawam:a.pulsacyjnego, .
Sh Przebied imoulsu ) X ) ale hatasliwg przy wysokich
a g imp Sga Kwadratowa czestotliwosciach. Inne ksztatty
pozwalajg na dostosowanie
trA Trapezowa zapotrzebowania na penetracje
i hatas.
WYBOR SREDNICY ELEKTRODY
TIG DC
@ Elektroda (mm) -
Czysty wolfram Wolfram z tlenkami
1 10>75 10>75
1.6 60 > 150 60 > 150
2 75> 180 100 > 200
25 130 > 230 170 > 250
3.2 160 > 310 225> 330
4 275 > 450 350 > 480
Okoto = 80 Ana mm &
KOMPATYBILNE UCHWYTY SPAWALNICZE | SPUSTY
Lamela Podwojne przyciski Podwajne przyciski + Potencjometr Up & Down
\\ \\ Py up
Down
DB \
v v v

W przypadku palnika z 1 przyciskiem przycisk nazywa sie «Przycisk gtowny».

Dla palnika 2-przyciskowego pierwszy przycisk nazywa sie «main button», a drugi nazywa sie «secondary button».

. 2T

e
»s{

+

Gtowny przycisk @

. 4T

7
»\{ %

Gtowny przycisk l@'

T1 - Gtowny przycisk jest wcisniety, rozpoczyna sie cykl spawania
(PreGas, |I_Start, UpSlope i spawanie).

T2 - Zwolnienie przycisku gtéwnego powoduje zatrzymanie cyklu
spawania (DownSlope, |_Stop, PostGas).

Dla palnika z dwoma przyciskami i jedynie w trybie 2T przycisk
pomocniczy jest zarzadzany jak przycisk giowny.

T1 - Naci$niecie przycisku gtébwnego powoduje rozpoczecie cyklu
od fazy PreGaz i zatrzymanie w fazie |_Start.

T2 - Zwolnienie gtdbwnego przycisku, cykl kontynuowany jest w
trybie Upslope i w spawaniu.

T3 - Gtowny przycisk jest wcisniety, przechodzi cykl opadania
(DownSlope) i zatrzymuje sie w fazie |_Stop.

T4 - Gtowny przycisk jest zwolniony, cykl konczy sie poprzez Post-
Gas.

Uwaga: dla palnikéw podwaojne przyciski i podwojny przycisk +
potencjometr

=> przycisk «goéra/prad spawania» i potencjometr aktywne, przycisk
«doéty nieaktywny.
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TITAN 231 DC FV /321 DC TR

*4T LOG

<0.55 <0.55 >0.55

KRG R < <y KL L

-—r.-

ol
Gtéwny przycisk

©
lub

Przycisk pomocniczy

T1 - Nacisniecie przycisku gléwnego powoduje rozpoczecie cyklu
od fazy PreGaz i zatrzymanie w fazie |_Start.

T2 - Zwolnienie gtéwnego przycisku, cykl kontynuowany jest w
trybie Upslope i w spawaniu.

LOG : ten tryb pracy jest wykorzystywany w fazie spawania :

- poprzez krotkie nacisniecie przycisku gtéwnego (<0,5s), prad
przetgcza sie z pradu | spawania na | cold i na odwrot.

- gdy przycisk pomocniczy jest wcisniety, prad przetacza sie z |
spawania na | zimny

- zwolnienie przycisku pomocniczego pozwala na przetgczenie sie z
pradu | zimnego na | spawania

T3 - Dhugie wcisniecie gléwnego przycisku (>0,5s) powoduje przejs-
cie cyklu na DownSlope i zatrzymanie w fazie |_Stop.

T4 - Poprzez zwolnienie gtéwnego przycisku, cykl konczy sie na
trybie PostGas.

Dla palnikéw z dwoma przyciskami i z podwéjnym spustem + potencjometrem spust «wysoki» ma takg sama funkcjonalnos¢ jak w przypadku pal-
nikéw z pojedynczym spustem lub palnikéw lamelowych. Gdy «niski» spust pozostaje naci$niety, pozwala on na przetgczenie na prad zimny. Gdy
potencjometr palnika jest obecny, moze on regulowa¢ natgzenie prgdu spawania od 50% do 100% do wyswietlanej wartosci. Funkcja Up & Down

umozliwia regulacje natezenia pradu przy palniku.

ZLACZE KONTROLI SPUSTU

DB
P 3 DB torch
l L
1 4 3 4
~ i _/_ 5| P 00 L torch
D\ °%)° 2
— \ SR ® O
- 2 | torch orch 1 2
3 ® NC « 5 DB+P
torch
1
Schemat potaczen kabli palnika Schemat potgczen elektrycznych wedtug typu palnika
Rodzaje palnikow Oznaczenie drutu Za;ﬁ:ifa?:igg;ek
| , ] _ Wspolny/Uziemienie 2
Palnik z dwoma przyciska- =~ Palnik z dwoma przyciskami Palnik lamelowy ;
. . ‘ Przycisk 1 4
mi + potencjometr
‘ Przycisk 2 3
Wspolny /Uziemienie 2
potencjometru
10V
Kursor 5
4
Up
Down DB |_ 3
Vo _/— 1 4 3 Switch T\ 2 Switch 2
——~— 3| Up&Down 00 2
—ﬂﬁ 2 ) o O )2
I 4] ® O | 2
6 1 Switch Down =
2 | DB 5 i~
3 ® NC Switch Up J ~
I

Schemat podtagczenia palnika gora-dot

Schemat elektryczny palnika gora-dot
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Zatgczony kotek

Typ palnika Oznaczenie drutu .
spawalniczy
Wspdine 2
Przetacznik 12
Przetgcznik 1 4
Przetacznik 2
Palnik géra-dot

Wspdlne 5

Przetgcznik w gore i w dot

Przetgcznik Up

Przetgcznik w dét

<
2 }Z

RECZNE PRZEDMUCHIWANIE GAZU

Obecnos¢ tlenu w palniku moze prowadzi¢ do pogorszenia wtasciwosci mechanicznych i moze powodowac spadek odpornosci na ko-

nacisng¢ przycisk lub spust. Jesli zapomnisz, przedmuchiwanie gazem zatrzymuje sie automatycznie po 20 sekundach.

% rozje. Aby oczysci¢ gaz z palnika, nalezy krétko nacisng¢ przycisk na klawiaturze. Aby zatrzyma¢ odmulanie gazu, nalezy ponownie

Podczas przedmuchu gazu na wyswietlaczach pojawia sie : Pur. GAZ

TRYB SPAWANIA MMA (SMAW)

PODYACZENIE | PORADY
» Podtaczy¢ kable, uchwyt elektrody i zacisk uziemiajacy w ztgczach.
* Przestrzega¢ biegunowosci i natezenia spawania podanych na pudetkach elektrod.
» Usung¢ elektrode z uchwytu, gdy urzadzenie nie jest uzywane.
» Urzgdzenie jest wyposazone w 3 cechy charakterystyczne dla Inwerteréw:

- Hot Start zapewnia przetezenie na poczatku spawania.

- Arc Force zapewnia przetezenia, ktére zapobiegajg przywieraniu elektrody, gdy elektroda ta wchodzi do jeziorka spawalniczego.

- Anti-Sticking umozliwia fatwe odklejenie elektrody bez koniecznos$ci rozgrzewania jej do czerwonosci w przypadku jej przyklejenia.

METODY SPAWANIA MMA

e Standard

Ta metoda spawania jest odpowiednia dla wiekszosci zastosowan. Spawanie
jest mozliwe z uzyciem dowolnego typu elektrody otulonej: rutylowej, zasadowej,
celulozowej oraz dowolnego materiatu: stali, stali nierdzewnej i zeliwa.

Nasze porady:
- Niski Hot Start dla cienkich blach i wysoki Hot Start dla grubszych blach i trud-

nych metali (brudne lub utlenione czesci).

- Arc Force moze by¢ regulowany w zakresie od -10 do +10. Jest on potgczo-
ny z wyborem typu elektrody wybranym w Menu Zaawansowanym (patrz Menu

Zaawansowane).

Wartosci regulowane

/-L Rodzaje elektrod Il
HotStart Arc Force
Rutylowa
0-100 % Zasadowa -10 > +10
Celulozowy

Wybér rodzaju elektrody nastepuje w cyklu spawania, po ustawieniu pradu (I).

rod

Rut. Rutylowa

Cel. Celulozowy

—P@—P Bas. Zasadowa —>6
v

Szare obszary nie sg dostepne w tym trybie.
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¢ Z pulsem

Ten tryb spawania jest odpowiedni dla zastosowan w pozycji pionowej do gory
(PF). Tryb z pulsem pozwala na utrzymanie zimnego jeziorka spawalniczego,
utatwiajgcego przenoszenie materii. Bez pulsowania spawanie pionowe do gory
wymaga ruchu choinkowego, czyli trudnego ruchu tréjkatnego. Dzigki MMA z pul-
sem ruch ten nie jest juz konieczny, w zaleznosci od grubosci elementu wystarc-
zy prosty ruch w gore. Jednakze, jesli chcesz powiekszy¢ swoje jeziorko spawal-
nicze, wystarczy prosty ruch boczny podobny do ptaskiego spawania. W tym
wypadku mozna dostosowac na wyswietlaczu czestotliwosé pradu pulsujgcego.
Metoda ta daje, wiec lepsza kontrole procesu spawania pionowego.

Nasze porady:
- Niski Hot Start dla cienkich blach i wysoki Hot Start dla grubszych blach i trud-

nych metali (brudne lub utlenione czesci).

- Arc Force moze byc¢ regulowany w zakresie od -10 do +10. Jest on potgczo-
ny z wyborem typu elektrody wybranym w Menu Zaawansowanym (patrz Menu
Zaawansowane).

rod —>(@)—> Bas. Zzasadowa .

USTAWIANIE NATEZENIA SPAWANI

Cel.

Celulozowy

A

Wartosci regulowane
/-\_ Rodzaje Il %I Hz Szare obszary nie sg dostepne w tym trybie.

elektrod Zi d Czegstotliwosc
HotStart Arc Force imny prg pulsowania

Rutylowa
0-100% | Zasadowa | -10>+10 +20 > +80% 0,4 - 500 Hz

Celulozowy
Rut. Rutylowa

Wybor rodzaju elektrody nastepuje w cyklu spawania, po ustawieniu pradu (I).

Ponizsze ustawienia odpowiadajg zakresowi pradu uzytkowego w zaleznosci od typu i $rednicy elektrody. Zakresy te sg do$¢ szerokie, poniewaz
zalezg od zastosowania i pozycji spawania.

@ elektrody (mm) Rutylowa E6013 (A) Zasadowa E7018 (A) Celulozowa E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
25 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170
6.3 200-385 220-340 -

WYBOR ELEKTROD OTULONYCH

* Elektroda Rutylowa : bardzo tatwy w uzyciu we wszystkich pozycjach.

* Elektroda Zasadowa : moze by¢ stosowana we wszystkich pozycjach i dzieki swoim podwyzszonym wiasciwosciom mechanicznym nadaje sie do
prac zabezpieczajgcych.

* Elektroda Celulozowa : bardzo dynamiczny tuk o duzej szybkos$ci topnienia, jego zastosowanie we wszystkich pozycjach sprawia, ze szczegdlnie
nadaje sie do prac przy rurociggach.

MMA - MENU ZAAWANSOWANE

Istnieje mozliwos$¢ dostepu do ustawien koncowych cyklu spawania. Aby uzyskac dostep do tych zaawansowanych ustawien :
1- Diugie nacisniecie na pokretto (> 3 sekundy)

> SEt uP >®-> Con FIG.
Poprzez krecenie pokretta, dostepne sg nastepujace ustawienia:
Parametr Ustawienia Standard Lol
sowy
) HotStart to nadmiar pradu na starcie, ktory zapobiega przykle-
H.S.t Czas HotStart 0.0-2,0 sek. X X janiu sie elektrody do obrabianego przedmiotu.
W celu bezpiecznego usuniecia elektrody zaleca sie stosowa-
nie urzadzenia zapobiegajgcego przyklejaniu
A.St. Anti-Sticking ON - OFF X X bezpieczenstwo w przypadku przyklejenia sie do przedmiotu
obrabianego (prad
jest automatycznie wytgczana).




InStrUKCja ObSJngi Tlumaczenie instrukcji oryginalnej TITAN 231 DCFV /321 DC TRI

BLOKOWANIE/ODBLOKOWYWANIE

Blokada produktu zapobiega przypadkowej regulaciji.

Blokada :

Aby zablokowaé produkt, nacisnij i przytrzymaj (>3 sekundy) przycisk e Na wyswietlaczu pojawia sie krétki komunikat Loc , produkt jest
teraz zablokowany. Zaden przycisk nie jest aktywny, pokretto umozliwia zmiane wokdét aktualnej wartosci ustawionej wczes$niej na +/- procent zdefi-

niowany przez parametr tolerancji tol

Odblokowanie :

Aby odblokowa¢ produkt, nacisnij i przytrzymaj przycisk o na wyswietlaczu pojawi sie Cod
Wprowadz kod (domysinie 000) za pomocg pokretta, aby odblokowaé produkt.

Un Loc Kod jest zatwierdzony. Wszystkie przyciski stajg sie ponownie aktywne.

Cod Err Kod jest btedny.

Po 3 btednych wpisach kodu na wyswietlaczu pojawi sie napis «Ser. Cod» przez 2 sekundy. Nastepnie na wyswietlaczu
Ser Cod pojawi sie migajgcy 6-cyfrowy kod, ktéry nalezy wprowadzi¢ za pomocg pokretta, aby odblokowa¢ urzadzenie. Kod ten,
: : ztozony z 6 cyfr i niemodyfikowalny, to : 314159.

@ Domysiny kod 000 moze by¢ zmieniony poprzez menu SETUP. Szczegdty znajdujg sie na kolejnych stronach.

ZAPAMIETYWANIE | POWTARZANIE «ZADAN»

*Job Out/ Job In

Biezace ustawienia sg zapisywane automatycznie i odtwarzane przy uruchomieniu urzadzenia.

Oprocz biezacych ustawien istnieje mozliwo$¢ zapisania i odtworzenia tak zwanych konfiguracji JOB ,zadan”.
Istnieje 50 JOBs «Zadan» dla kazdej z metod spawania, zapamigtywanie dotyczy :

- Gtéwne ustawienia,

- Parametr dodatkowy (MMA, TIG),

- Podprocesy i tryby wyzwalania.

Przywotanie istniejgcej konfiguracji «Job Out»:

- Nacisna¢ przycisk «JOB» na klawiaturze, wybra¢ za pomocg pokretta  JOD Out

- Zaakceptowac wciskajgc przycisk pokretta,

- Na wyswietlaczu migaja poprzednio zapisane zadania (01 do 50). Jesli nie zostang utworzone zadne zadania, na wyswietlaczu pojawi sie komunikat
«Empty».

- Przekrec pokretto i wybierz JOB, ktére ma zosta¢ przywotane,

- Zaakceptowac wciskajgc przycisk pokretta,

- Zapis jest zakonczony / wyjscie z menu jest bezposrednie.

Zapisac konfiguracje po «JOB IN» :

- Nacisng¢ przycisk «JOB» na klawiaturze, wybra¢ za pomoca pokretta  JOD In

- Zaakceptowac wciskajgc przycisk pokretta,

- Wyswietlacz pokazuje miejsce w pamieci (od 01 do 50), migajgc. Szybkie miganie = JOB jest juz w uzyciu. Wolne miganie = wolne miejsce.
- Obrécic¢ pokretto, aby wybra¢ miejsce w pamieci, w ktérym ma zosta¢ zapisana konfiguracja,

- Zaakceptowac wciskajgc przycisk pokretta,

- Zapis jest zakonczony / wyjscie z menu jest bezposrednie.

Usun JOB :

- Nacisng¢ przycisk «JOB» na klawiaturze, wybra¢ za pomocg pokretta Job In .

- Zaakceptowac wciskajac przycisk pokretta,

- Obro¢ koétko, aby wybra¢ JOB, ktéry chcesz usuna¢ i przytrzymaj przycisk «JOB» na klawiaturze przez 3s.
- Na klawiaturze pojawi sie komunikat DELETE, wczesniej wybrany JOB jest teraz usuniety.

* Quick Load» q.L. « :

Quick Load jest trybem przywotania JOB (max. 50) bez trybow spawania i mozliwy jedynie w metodzie TIG.
Przypomnienia JOB wykonywane sg poprzez szybkie nacisnigcie i zwolnienie przyciskow palnika.

PL
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Dostep do tego trybu uzyskuje sie poprzez menu «JOB», a nastepnie podmenu qL . Domysinie zdezaktywowany qL OFF , uzyt-
kownik aktywuje ten tryb przez wpisanie numeru JOB «zadania» konca serii, ktére ma by¢ przywotane (seria zaczyna sie od pierwszego JOB). Co
najmniej 2 JOBS musza by¢ wczesniej zarejestrowane.

Np.: jesli JOBS 2, 5, 7 i 10 zostaty stworzone i jesli uzytkownik wprowadzit numer 7, wtedy przywotane JOBS beda nastepujace 2,51 7.

Przy aktywacji trybu, pierwsze JOB «zadanie» jest przywotane i wyswietlone na wyswietlaczu HIM (wg przyktadu : JOB2).
Przypomnienie zapetla sie: gdy osiggniete zostanie ostatnie JOB na liscie (przyktad : JOB7), kolejny stanie sie pierwszym (wg przyktadu : JOB2).
Spawanie jest zaktywowane po nacisnieciu przycisku na czas dtuzszy niz 0,5s.

HMI zachowuje sie zgodnie ze specyfika:
- JOB jest ciggle wys$wietlana wraz z parametrami (TIG LIFT/HF, 2T/ 4T../ Pulsé/ Spot...).
- Cykl jest dostepny i zdolny do modyfikacji (JOB «zadanie» mozna zderegulowac*),
- Menu sg dostepne i edytowalne. Przyktad :
+ JOB 5, deregulacja, SAVE IN / JOB 5, JOB «zadanie» jest nadpisywane nowymi parametrami, ktére sg od tej pory zarejestrowane.
» JOB 5, deregulacja, SAVE IN / JOB nieistniejacy, zostanie on uwzgledniony w biezagcym q.l. wtedy i tylko wtedy, gdy nowy numer JOB X
bedzie nizszy niz numer danego JOB «zadania».
- Przypomnienie JOB jest nieaktywne podczas nawigacji w cyklu spawania lub w jednym z dwéch menu,

* JOB jest zderegulowany poprzez akcje HIM (ustawienia spawania, przypomnienie JOB ...), spawanie jest dostepne z nowymi ustawieniami. Jesli
przypomnienie JOB jest wykonane, wtedy pierwszy JOB z serii jest przywotany.

CHAINING «CHn» :

Zgrzewanie ciggte jest ztozonym trybem wycofania JOB (50 max) i jest mozliwe tylko w procesach Standard i Pulsed TIG (wszystkie JOB zdefi-
niowane w 2T sg wymuszone w 4T):

- W innych przypadkach niz spawanie, krétkie (<0,5s) zwolnienie przyciskéw palnika spowoduje przewiniecie po kolei wszystkich zapisanych JOBs.
Docierajgc do ostatniego, przewijanie powraca do pierwszego.

- Spawanie jest aktywowane poprzez przytrzymanie przycisku dtuzej niz 0,5s w przeciwienstwie do trybu klasycznego, w ktérym spawanie jest
aktywowane natychmiast po nacisnieciu przycisku.

- W spawaniu, krotkie (<0,5s) zwolnienia przyciskéw pozwalajg na przywotanie liczby kolejnych zdefiniowanych JOB «zadan», nazywanych takze
sekwencjg i rozpoczynajacych JOB uprzednio przywotanych podczas innych zadan niz spawanie.

Dostep do tego trybu uzyskuje sie poprzez menu «JOB», a nastepnie podmenu CHn . Domysinie zdezaktywowany CHn OFF , uzyt-
kownik aktywuje ten tryb poprzez wprowadzenie liczby ZADAN sktadajgcych sie na sekwencje. Co najmniej 2 JOBS muszg by¢ wczesniej zarejes-
trowane.

JOBS «zadania» spawania punktowego (SPOT, TACK) nie sa juz czescig listy zapisanych JOBS (sg jakby transparentne).

Przyktad : jezeli zostaty utworzone zadania od 1 do 50, a uzytkownik
wprowadzit w podmenu «CHn» cyfre 3:

- Podczas aktywacji podtrybu i wstrzymaniu od spawania, krétkie zwol-
nienie przycisku palnika spowoduje przewijanie JOBs po kolei od 1 do
50 i zapetlenie z powrotem, jesli zostanie przekroczone. Uzytkownik
przewija JOBS i wybiera nr 10. S
- Przycisniecie przycisku dtuzej niz 0,5s pozwala rozpoczg¢ spawanie |

z JOB 10 (pierwszej z sekwenciji). jesli przycisk krotko zwolniony, JOB |

11 jest zatadowana, identycznie az do JOB 12 (te 3 JOBS reprezentujg

ustalong sekwencje). |

- Po wyjsciu spawania JOB 10 jest ponownie tadowany i wyswietlany ﬁ ﬂ H ]
na panelu operatorskim (oszczedza to uzytkownikowi tej sekwencji po- _
nownego przewijania wszystkich elementow). ’(‘// < ‘@ ’\\//

>0.55 <0.5s <0.5s >0.55

Job 10 Job 1" Job 12

HMI zachowuje sie zgodnie ze specyfika:
- JOB jest ciggle wyswietlana wraz z parametrami (TIG LIFT/HF, 4T, Impulsowy...).
- Cykl jest dostepny i zdolny do modyfikacji (JOB «zadanie» mozna zderegulowac*),
- Menu sg dostepne i edytowalne. Np.:
» JOB 5, deregulacja, JOB IN / JOB 5, JOB «zadanie» jest nadpisywane nowymi parametrami, ktére sg od tej pory zarejestrowane.
» JOB 5, deregulacja, JOB IN / JOB nieistniejacy, zostanie on uwzgledniony w biezgcym q.l. wtedy i tylko wtedy, gdy nowy numer JOB X
bedzie nizszy niz numer danego JOB «zadania».
- Jesli nawigacja jest w trakcie cyklu spawania lub w 1 z 2 menu, przywotanie JOB jest nieaktywne.
- W spawalnictwie, podczas przywotania JOB z danej sekwencji, wy$wietlacz pokazuje JOB X podczas 1s.

* JOB jest dezaktywowany przez dziatanie HMI bez zapisywania, spawanie jest dozwolone bez uwzglednienia zmian z nadpisaniem przez wywotane
JOB.

OPCJONALNY PILOT ZDALNEGO STEROWANIA

* Analogowy pilot zdalnego sterowania RC-HA1 (nr kat. 045675 / 066625) :

Do zrédta pragdu mozna podtgczy¢ analogowy pilot zdalnego sterowania poprzez ztgcze (1-9).

Reczne zdalne sterowanie pozwala na zmiane pradu od 50% do 100% ustawionego natezenia. W tej konfiguracji wszystkie tryby i funkcjonalnosci
zrodta pragdu sg dostepne i konfigurowalne.

* Pedat zdalnego sterowania RC-FA1 (nr kat. 045682) :

Do zrédta pragdu mozna podtgczy¢ pedat zdalnego sterowania poprzez ztgcze (I-9).

Pedat pozwala na zmiane prgdu od minimum do 100% ustawionego natezenia. W TIG zrodto pragdu pracuje tylko w trybie 2T. Ponadto wzrost i
spadek pradu nie jest juz zarzgdzany przez zrédto pradu (funkcje nieaktywne), ale przez uzytkownika za pomoca przetacznika noznego.
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Podtaczenie:

1- Podiacz pilota do ztgcza (I-9).
2 - HMI (interfejs cztowiek-maszyna) wykrywa obecnos¢ pilota i oferuje szeroki wybdr dostepny za pomocg pokretta :

’

N

.
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_>
@ Zdalne sterowanie jest podtgczone, ale nie jest aktywne.

rc PEd S 6 Wybor zdalnego przetacznika noznego.
‘ v

rc -Pot-—>

’

.

N

v

é Wybér zdalnego sterowania typ potencjometr.

Nacisniecie pokretta potwierdza wybér rodzaju pilota i umozliwia powrét do trybu spawania.

Podtaczenie

Urzadzenie jest wyposazone w gniazdo typu zenskiego do podtgczenia zdalnego sterowania.
Specjalna 7-stykowa wtyczka (opcja, nr kat. 045699) umozliwia podtgczenie réznych rodzajow recznych pilotéw zdalnego sterowania. Do instalaciji
kabli, nalezy postepowac zgodnie ze schematem ponizej.

C5

Rodzaj zdalnego sterowania Oznaczenie drutu Zalaczony kolek spawalniczy
10V A G
Sterowanie Reczne zdalne F A
. . Kursor B
nozne - Pedat sterowanie
Wspdlny/Uziemienie K E B
Przetgcznik D
AUTO-DETECT E D C
ARC ON F Wyglad
zewnetrzny
REG | G

C5:

Z wczesniej utworzonej listy C5 zawierajgcej 5 JOB-6w, ten prosty tryb automatyzacji ze ztgcza Remote Control pozwala na przywotanie JOB-6w
poprzez PLC (patrz notka na stronie internetowej - przyp. ttum https://planet.gys.fr/pdf/spdoc/frfCONNECT_5.pdf).
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DOSTEP DO MENU SETUP

v
Q 3 sec.
v

¢

Menu zaawansowane aktualnego procesu spawania

Con FIG. v

L®( Wyjécie z menu zaawansowanego

e
iv

(@)
o
C
<
Q
-
<

CO U On Q CO U OFF _>6.> Walidacja agregatu chtodniczego i wyjscie z menu.

)
? P

toL. 00 @ tol. 100 _@ Walidacja wartosci tolerancii i wyjscie z menu.
. d . ! 9

@_
®

®
Q
—
o
=
<

C.C. ACC. @ CalL ValL Zwefrclie kall)liiwelalide?c’:jela.

Wyswietlenie 2s i wyj$cie z menu.

r
@
ﬁ

1s 3 1s rst Powrét do uétavyielh falb’w'cznych dla kazdej
metody spawania i wyjécie z menu.

>
>

(&)

*
y
[

ﬁcﬂ alidacja wyswietlenia
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InStrUcha ObSJngi Tlumaczenie instrukcji oryginalnej TITAN 231 DCFV /321 DC TRI

Menu zaawansowane : TIG Standard, Pulsed, (Multi) Spot i (Multi) Tack
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OPCJONALNA JEDNOSTKA CHLODZACA
Nr kat. Oznaczenie Moc chtodzenia Pojemnos¢ Napiecie zasilania
070820 KOOLWELD 1 1000 W 3L 24V DC

Urzadzenie chtodzace jest automatycznie wykrywane przez produkt.

wmenu SEt  UP >@-> Con FIG. >@®

Co.U. On : urzgdzenie chtodzace jest zawsze wigczone.
Co.U. OFF :w trybie TIG mozna wytaczy¢ jednostke chtodzaca.

Co.U. auto : aktywacja podczas spawania i dezaktywacja jednostki chtodzacej 10 minut po zakonczeniu spawania.

Srodki ostonowe wspierane przez chtodnice w celu ochrony palnika i uzytkownika sg nastepujace:
» Minimalny poziom ptynu chtodzacego.

» Minimalne natezenie przeptywu chtodziwa przez palnik.

» Ochrona termiczna ptynu chfodniczego.

Przed odtgczeniem rury wlotowej i wylotowej cieczy palnika, nalezy upewni¢ sie, ze urzgdzenie chtodzgce zostato odtgczone.
Ptyn chtodzacy jest szkodliwy i podraznia oczy, btone $luzowa i skére. Goraca ciecz moze powodowaé oparzenia.
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Instrukcja obstugi . .
Ttumaczenie instrukgcji oryginalnej

TITAN 231 DC FV /321 DC TR

KALIBRACJA

Tryb ten jest dedykowany do kalibracji akcesoriéw spawalniczych takich jak palnik, kabel + uchwyt elektrody oraz kabel + zacisk masy.
Celem kalibracji jest kompensacja roéznorakich dtugosci akcesoriéw w celu dostosowania wyswietlanego pomiaru napigcia i dopracowania obliczen
energii.

SEt UP —>@—> caL Ibr.

Pierwszy krok C.C. ACC. wymaga zwarcia akcesoriéw. Zalecane jest stworzenie zwarcia w TIG pomiedzy wspornikiem i zaciskiem uzie-
mienia lub bezposrednio na elemencie do spawania. Gdy zwarcie jest wykonane, nalezy zatwierdzi¢ pokrettem.

Dostep do kalibracji odbywa sie w menu

Rozpoczyna sie drugi krok, na HMI zrédta prgdu spawania wyswietlany jest pasek postepu CalL.
potrzebne, aby rozpoczaé przeptyw kalibracji pradu.

. Jedno przycis$niecie palnika jest

Jezeli operacja zakonczyta sie powodzeniem, nastepuje bezposrednie wyjscie z trybu z szybkim wyswietleniem wartos$ci oporu akcesoriow. Warto$¢
ta jest teraz brana pod uwage przy wyswietlaniu napiecia i obliczaniu energii.

W przeciwnym razie wyjscie z menu jest bezposrednie z dtugim wyswietleniem Cal. no
za, ze zwarcie nie zostato zrealizowane poprawnie, a kalibracja jest do ponownego wykonania.

. Operacja zakonczona niepowodzeniem oznac-

WYSWIETLACZE PRAD/NAPIECIE LUB ENERGIA/CZAS W CZASIE SPAWANIA

W trakcie spawania zrodto pradu mierzy i pokazuje momentalne wartosci pradu i napiecia spawania.

Po zakonczeniu spawania $rednie warto$ci pradu i napiecia lub energii i czasu trwania jeziorka spawalniczego sg wyswietlane, dopdki interfejs
(pokretto lub przyciski) nie zostanie przekrecony lub nie nastapi ponowne uruchomienie spawania.

SEt

Dostep do konfiguracji prgdu / napiecia lub energii / czasu jest poprzez menu

uP >@> EnE rGY >@> AFF .
TRYB ENERGIA

Ten tryb stworzony do spawania z kontrolg energetyczng, oprawionym przez DMOS oprécz wyswietlacza energetycznego, pozwala na regulacje :

- Wspétczynnik cieplny C_T zgodnie z zastosowang norma: 1 dla norm ASME i 0,6 (TIG) LUB 0,8 (MMA) dla norm europejskich. Wyswietlana
energia jest obliczana, biorgc pod uwage ten wspotczynnik.

- Dlugosé¢ spoiny spawalniczej L (OFF - mm) : jesli zarejestrowana zostanie diugos¢, wowczas wskazania energii nie bedzie juz w dzulach,
lecz w dzulach / mm (miga jednostka na wyswietlaczu «J»).

KOMUNIKATY BLEDOW, ANOMALII, PRZYCZYN, ROZWIAZAN

Materiat ten posiada system kontroli awarii i uszkodzen. W przypadku uszkodzenia, wiadomosci o btedach moga sie wyswietlic.
W przypadku koniecznosci otwarcia produktu przez uzytkownika nalezy obowigzkowo odcig¢ zasilanie poprzez wyjecie wtyczki elektrycznej i odcze-
kac 2 minuty dla bezpieczenstwa.

Kod btedu Oznaczenie PRZYCZYNY ROZWIAZANIA
* Przed wznowieniem spawania poczekaj,
o Zabezpieczenie termiczne. Zbyt diugi cykl pracy. az zgasnie sw'latlo. . .
Przeptywy powietrza zablokowane. * Przestrzegac¢ cyklu pracy i zapewni¢
dobrg wentylacje.
us1 Wykryto skok napiecia. - . .
Sprawdzi¢ okablowanie gniazda elektrycz-
. . ) nego i przykrecenie zaciskow.
us2 Wykryto zbyt niskie napiecie. Produkt trafit do ochrony. Jesli przepiecie jest tylko chwilowe, produkt
wznowi dziatanie po 15 sekundach.
US3 Brakuje jednej fazy sieci elektryczne;.
Wyja¢ palnik i sprawdzi¢, czy komunikat
E us Winny jest spust palnika, ktory wcigz Spust palnika iest uszkodzon jest nadal aktualny.
rr ¢ jest aktywny. pustp ] Y- Jesli tak, to wina palnika.
Jesli nie, sprawdz potgczenia wewnetrzne.
Err HAD | Stwierdzono usterke VRD. - Skontaktuj sie z dystrybutorem.
Wykryto problem z procesorem DSP
Err HAP | Wykryto trudny problem. lub z gorgcym odtgczeniem modutu Sprawdzi¢ okablowanie.
robotycznego SAM.
Err  Ebp Eﬁ;léodzony Jest przycisk na klawia- Przycisk na klawiaturze jest zwarty. Wymiana klawiatury.
s . | Urzadzenie chtodzace zostato wykryte | Sprawdz potgczenie miedzy jednostka chto-
CU 001 Wykryto p.roblem z obecnoscig jednostki przez produkt, a nastepnie informacja | dzacg a produktem (ztgcze dobrze spiete i
chtodzacej. : )
znikneta. wtyczki dobrze zamontowane...).
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Instrukcja obstugi

Tlumaczenie instrukcji oryginalnej

TITAN 231 DC FV /321 DC TR

Cu

002

Wykryto problem z przeptywem cieczy.

Pompa nie uruchamia sie (brak
hatasu).

Sprawdz potgczenie miedzy jednostkg chto-
dzaca a produktem (ztgcze dobrze spiete i
wtyczki dobrze zamontowane...).

Pompa jest niesprawna i wymaga wymiany.

Plyta sterujgca w agregacie chtodniczym
jest niesprawna i wymaga wymiany.

Pompa dziata (szum), ale nie ma
cyrkulacji wody.

Pompa nie jest zalana, wykonac¢ zalanie

Wwymuszone poprzez umieszczenie weza
lub palnika bezposrednio pomiedzy wylo-
tem wody (niebieski) a wylewka kanistra.

Obieg wody jest zablokowany, palnik jest
niesprawny.

Sprawdz potaczenie migedzy jednostkg chto-
dzaca a produktem (ztgcze dobrze spiete i
wtyczki dobrze zamontowane...).

Czujnik przeptywu jest uszkodzony i musi
zosta¢ wymieniony.

Plyta sterujgca w agregacie chtodniczym
jest niesprawna i wymaga wymiany.

Cu

003

Wykryto problem z poziomem wody.

W puszce nie ma wody.

Sprawdzi¢ poziom wody i uzupetni¢ do
poziomu MAX wskazanego na produkcie.

Sprawdz potgczenie miedzy czujnikiem
poziomu a ptytg sterujacg w jednostce
chtodzace;j.

Jesli pojawi sie kod btedu niewymieniony na liscie lub problemy, nie ustgpia, skontaktuj sie z dystrybutorem.

WARUNKI GWARANCJI FRANCJA

Gwarancja obejmuje wszystkie usterki lub wady produkcyjne przez okres 2 lat od daty zakupu (czesci i robocizna).

Gwarancja nie obejmuje:
» Wszelkich innych uszkodzen powstatych w wyniku transportu.
» Zwyktego zuzycia czesci (Np. : kabli, zaciskow itp.).
* Przypadkéw nieodpowiedniego uzycia (btedéw zasilania, upadkéw czy demontazu).
» Uszkodzen zwigzanych ze $rodowiskiem (zanieczyszczenia, rdza, kurz).

W przypadku usterki nalezy zwréci¢ urzadzenie do dystrybutora, zatgczajac:
- dowdd zakupu z datg (paragon fiskalny, fakture...)
- notatke z wyjasnieniem usterki.
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Pieces de rechange

TITAN 231 DC FV /321 DC TR

SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUESTO / 3AMNACHbIE YACTWU / RESERVE
ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO

231 DC FV

1 | Cordon secteur / Power cord 2m 21464
2 | Electrovanne / Solenoid valve 70991
3 | Interrupteur START/STOP / START/STOP switch 52472
4 | Carte alimentation groupe froid / Cooling unit power supply card EO111C
5 | Ventilateur / Fan 50999
6 | Ventilateur auxiliaire / Auxiliary fan 51018
7 | Circuit de contréle / Control circuit E0155C
8 | Patin caoutchouc inférieur / Bottom rubber pad 56120
9 | Transformateur de puissance / Power Transformer 63559
10 | Capteur de courant 500A / 500A current sensor 64463
11 | Circuit HF / HF circuit E0156C
12 | Self PFC/ Self PFC 63691
13 | Transformateur HF / HF transformer 63698
14 | Embase texas femelle / Female dinse socket 51528
15 | Grille avant / Front grill 56286
16 | Clavier / Keypad 51996
17 | Circuit IHM / HMI circuit E0109C
18 | Self DC/ Self DC 63769
19 | Circuit puissance / Power circuit E0154C
20 | Poignée / Handle 56048




Pieces de rechange

TITAN 231 DC FV /321 DC TR

321 DCTRI
1 Embase Texas / Texas plug 51528
2 | Clavier TIG / TIG keypad 51996
3 | Circuit IHM / HMI circuit E0109C
4 | Transformateur HF / HF transformer 63818
5 | Circuit fond de panier / Backplane circuit E0106C
6 | Circuit microcontréleur / Microcontroller circuit E0107C
7 | Circuit HF/ HF circuit E0204C
8 | Circuit alimentation auxiliaire / Auxiliary power supply circuit E0113C
9 | Electrovanne 2 voies / 2-way solenoid valve 70991
10 | Interrupteur triphasé / Three-phase switch 51062
11 | Circuit connecteur groupe froid / Cooling unit connector circuit EO111C
12 | Ventilateur / Fan 50999
13 | Circuit Primaire / Primary circuit EO0110C
14 | Module pont de diode / Diode bridge module 52196
15 | Module IGBT / IGBT module 52203
16 | Diode rapide 2X120A / Fast diode 2X120A 52197
17 | Capteur de courant / Current sensor 64463
18 | Transformateur torique / Toroidal transformer 63816
19 | Self de mode commun / Common mode self 63601
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TITAN 231 DC FV /321 DC TR
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TITAN 231 DC FV /321 DC TR
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Schéma électrique

321 DC TRI

CAD
CONNECT-5

TITAN 231 DC FV /321 DC TR
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Spécifications
Techniques TITAN 231 DC FV /321 DC TRI

TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN / ESPECIFICACIONES TECNICAS /
TEXHUYECKUE CNMELUND®UKALUN | TECHNISCHE GEGEVENS / SPECIFICHE TECNICHE

Primaire / Primary / Primar / Primario / Mepsuyka / Primaire / Primario 231DC FV

Ten5|_on d ahme_ntauon / F_’ower _su;_)ply volt_age | Versorgungsspannung / Tension de red eléctrica / Hanpsixerue nutanus / U1 10V +-15% 230V +- 15%
Voedingsspanning / Tensione di alimentazione

Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / YacTota cetu / Frequentie sector / Frequenza settore 50/60 Hz

Nombre de phases / Number of phases / Anzahl der Phasen / Nimero de fases / Konuuectso tha3 / Aantal fasen / Numero di fase 1

Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / Mnaskuit npegoxpanutens npepbiatens / Zekering hoofdschakelaar / Fusibile 2A 16A 2A
disgiuntore

Courant d'alimentation effectif maximal / Maximum effective supply current / Corriente de alimentacion efectiva maxima /
. . ) i . ; ; o 11eff 20A 16A 20A
Maximale effectieve voedingsstroom / Corrente di alimentazione effettiva massima / Maksymalny efektywny prad zasilania

Courant d’alimentation maximal / Maximum supply current / Corriente de alimentacion maxima / Maximale voedingsstroom /
oo . ) o I1max 35A 37A 37A
Corrente di alimentazione massima / Maksymalny prad zasilania

Section du cordon secteur / Mains cable section / Sectie netsnoer / Seccion del cable de alimentacion / Sezione del cavo di alimentazione / 3% 2.5 mm
Odcinek przewodu zasilajacego :

Puissance active maximale consommée / Maximum active power consumed / Consumo méaximo de energia activa / Maximale actieve 8300 W
verbruikte vermogen / Potenza attiva massima consumata / Maksymalny pobér mocy czynne

Consommation au ralenti / Idle consumption / Consumo en ralentizado / Stationair verbruik / Consumo al minimo / Zuzycie na biegu jatowym 14 W

Rendement a 12max / Efficiency at [2max / Eficiencia a I2méax / Rendement bij 12max / Efficienza a I2max / Sprawno$¢ przy 81.7 %
12max oe

Facteur de puissance a 12max / Power factor at 2max / Factor de potencia a I2max / Inschakelduur bij I2max / Ciclo di
. . A 0.994
potenza a [2max / Wspotczynnik mocy przy 12max

Classe CEM / EMC class / Classe CEM / Klasse CEM / Classe CEM / Klasa EMC A

Secondaire / Secondary / Sekundar / Secundario / Bropuuka / Secondair / Secondario MMA TIG MMA ‘ TIG ‘ MMA ‘ TIG

Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / Hanpsikerue xonoctoro xoaa / Nullastspanning / uo 68V 778V
Tensione a vuoto (TCO) ’

Tension a vide réduite (Tension VRD) / Reduced open circuit voltage (VRD voltage) / Tension reducida en vacio (tension VRD)
/' Nullast spanning (Spanning VRD) / Tensione a vuoto ridotta (Tensione VRD) / Obnizone napigcie biego jatowego (Napiecie Ur 31V
VRD)

Nature du courant de soudage / Type of welding current / Tipo de corriente de soldadura / Type lasstroom / Tipo di corrente di oc
saldatura / Rodzaj pradu spawania

Modes de soudage / Welding modes / Modos de soldadura / Lasmodules / Modalita di saldatura / Tryby spawania MMA, TIG

Tension créte du dispositif d’'amorcage manuel (EN60974-3) / Manual striking system’s maximum voltage (EN60974-3) / Spitzenspannung
des manuellen Startgerétes (EN60974-3) / Tension pico del dispositivo de cebado manual (EN60974-3) / MkoBoe HanpsikeHne MexaHuama 126 KV
pyyHoro nompkura (EN60974-3) / Piekspanning van het handmatige startsysteem (EN60974-3) / Tensione di picco del dispositivo di innesco :
manuale (EN60974-3) / Napiecie szczytowe urzadzenia do rozruchu recznego (EN60974-3)

Courant de soudage minimal / Minimum welding current / Corriente minima de soldadura / Minimale lasstroom / Corrente 3A

minima di saldatura / Minimalny prad spawania

Courant de sortie nominal / Rate current output / nominaler Arbeitsstrom / Corriente de salida nominal / HomuHansHbii

BbIxogHol Tok / Nominale uitgangsstroom / Corrente di uscita nominale 2 521204 3> 1404 5>230A | 3>230A | 5>230A 3>230A

Tension de sortie conventionnelle / Conventional voltage output / entsprechende Arbeitsspannung / YcnosHoe BbixoaHsle 202> 10.1~> 10.1~>

HanpsbkeHust / Tension de salida convencional / Conventionele uitgangsspanning / Tensione di uscita convenzionale U2 202248V | 10.1>156V 292V 192V 022292V 192V

o o o o o o

Facteur de marche a 40°C (10 min), Norme EN60974-1 / Duty cycle at 40°C (10 min), Standard EN60974-1. Imax 2% 40% 19% 45% 2% 45%

. Einschaltdauer @ 40°C (10 min), EN60974-1-Norm / Ciclo de trabajo a 40°C (10 min), Norma EN60974-1/ [1B% npu o
40°C (10 muH), Hopma EN60974-1. / Inschakelduur bij 40°C (10 min), Norm EN60974-1, Ciclo di lavoro a 40°C (10 min), 60% 85A 120A 1457 200A 175A 215A
Norma EN60974-1. 100 % 70A 100A 120A 160A 145A 200A

Pression maximale de gaz / Maximum gas pressure / Maximaler Gasdruck / Presién maxima del gas / MakcumansHoe Pmax 0.5 MPa (5 bars)

[naenenve rasa / Maximale gasdruk / Pressione massima del gas :

Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / PaGoyas Temnepartypa / A40°C » +40°C

Gebruikstemperatuur / Temperatura di funzionamento

Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepatypa xpaHerus / Bewaartempe- 20°C > +55°C

ratuur / Temperatura di stoccaggio

Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / Ctenetb 3awmtsl / Beschermingsklasse / Grado di protezione 1P23S

Classe d'isolation minimale des enroulements / Minimum coil insulation class / Clase minima de aislamiento del bobinado / Minimale B

isolatieklasse omwikkelingen / Classe minima di isolamento degli avvolgimenti / Minimalna klasa izolacji okablowania

Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Paaveps (OxLLIxB) / Afmetingen (LxIxh) / 49 %26 X 40 cm

Dimensioni (LxIxh)

Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso 16.5kg

*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 & 40°C et sur un cycle de 10 min. Lors d'utilisation intensive (supérieur au facteur  *MB% yka3saHbl no Hopme EN60974-1 npu 40°C 1 ana 10-MMHYTHOrO Lykna. Mpyu MHTEHCMBHOM ucnonb3oaH (> MB%) moxeT
de marche) la protection thermique peut s'enclencher, dans ce cas, I'arc s'éteint et le témoin ls’a\lume. Laissez I'appareil alimenté pour permettre  BkniouNTLCA TeNMoBas 3awuTa. B 3ToM cnyyae Ayra noracHeT 1 3aropuTCs MHAMKaTop ﬂ . OctaBbTe annapart NOAKMIOYEHHbIM K MUTaHUIO,
son refroidissement jusqu'a annulation de la protection. La source de courant décrit une caractéristique de sortie de type tombante. Dans certains ~ 4T0Bbl OH OCTbIN 0 NONHOI OTMEHbI 3alLMTLI. ANNapaT OnUckIBaeT NajaloLLyio XapakTepucTUKy Ha Bbixode. B HekoTopbix cTpaHax UO
pays, U0 est appelé TCO. HaabiBaeTcst TCO.

*De inschakelduur is gemeten volgens de norm EN60974-1 bij een temperatuur van 40°C en bij een cyclus van 10 minuten. Bij intensief
gebruik (superieur aan de i ) kan de i iliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat het
beveiligingslampje ﬂ gaat branden. Laat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.
Het apparaat heeft een uitgaande dalende eigenschap. In sommige landen wordt U0 TCO genoemd.

*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 a 40°C and on a 10 min cycle. While under intensive use (> to duty cycle) the
thermal protection can turn on, in that case, the arc swictes off and the indicator l switches on. Keep the machine’s power supply on to enable cooling
until thermal protection cancellation. The welding power source describes an external drooping characteristic. In some countries, U0 is called TCO.

* Einschaltdauer gemaR EN60974-1 (10 Minuten - 40°C). Bei sehr i i Gebrauch ( ) kann der Ti ausgeldst  *I cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min. Durante I'uso intensivo (> al ciclo di lavoro)
werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Warnung ﬂ erscheint auf der Anzeige. Das Gerat zum Abkiihlen  la protezione termica puo attivarsi, in questo caso, 'arco si spegne e la spia l si illumina. Lasciate il dispositivo collegato per permetterne
nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerat wieder bereit ist. Das Gerat entspricht in seiner Charakteristik einer Spannungsquelle mit fallender il fino all della pt La fonte di corrente di saldatura presenta una caratteristica di uscita spiovente.
Kennlinie. In einigen Landern wird U0 als TCO bezeichnet. In alcuni Paesi, UO viene chiamata TCO.

*Los ciclos de trabajo estén realizados en acuerdo con la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos. Durante un uso intensivo (su-
perior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicadorl se enciende. Deje el aparato conec-
tado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion. La fuente de corriente de soldadura posee una salida de tipo corriente constante.
En algunos paises, U0 se llama TCO.
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Primaire / Primary / Primar / Primario / Mepsuyka / Primaire / Primario

321 DCTRI

Tension d'alimentation / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de red eléctrica / HanpsixeHue nutanms / U1
Voedingsspanning / Tensione di alimentazione

400V +/- 15%

Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / YacTota ceTw / Frequentie sector / Frequenza settore

50/60 Hz

Nombre de phases / Number of phases / Anzahl der Phasen / Nimero de fases / Konuuectso thas / Aantal fasen / Numero di fase

3

Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / lMnaskuit npegoxpaxutens npepobisatens / Zekering hoofdschakelaar / Fusibile
disgiuntore

16A

Courant d’alimentation effectif maximal / Maximum effective supply current / Corriente de alimentacion efectiva maxima /
. . ) o ) ; ; o 11eff
Maximale effectieve voedingsstroom / Corrente di alimentazione effettiva massima / Maksymalny efektywny prad zasilania

16A

Courant d’alimentation maximal / Maximum supply current / Corriente de alimentacion méaxima / Maximale voedingsstroom /

Corrente di alimentazione massima / Maksymalny prad zasilania Imax

23A

Section du cordon secteur / Mains cable section / Sectie netsnoer / Seccion del cable de alimentacion / Sezione del cavo di alimentazione /
Odcinek przewodu zasilajacego

4x2.5mm?

Puissance active maximale consommée / Maximum active power consumed / Consumo méximo de energia activa / Maximale actieve
verbruikte vermogen / Potenza attiva massima consumata / Maksymalny pobér mocy czynne

12320W

Consommation au ralenti / Idle consumption / Consumo en ralentizado / Stationair verbruik / Consumo al minimo / Zuzycie na biegu jatowym

25W

Rendement & 12max / Efficiency at 12max / Eficiencia a 12méx / Rendement bij 12max / Efficienza a I2max / Sprawnos¢ przy
12max

85.2%

Facteur de puissance a 12max / Power factor at I2max / Factor de potencia a 12max / Inschakelduur bij I2max / Ciclo di A
potenza a I2max / Wspétczynnik mocy przy 12max

0.77

Classe CEM / EMC class / Classe CEM / Klasse CEM / Classe CEM / Klasa EMC

Secondaire / Secondary / Sekundar / Secundario / Bropuuka / Secondair / Secondario

MMA TIG

Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / Hanpsixerue xonoctoro xoaa / Nullastspanning / uo
Tensione a vuoto (TCO)

86.8V

Tension a vide réduite (Tension VRD) / Reduced open circuit voltage (VRD voltage) / Tension reducida en vacio (tension VRD)
I Nullast spanning (Spanning VRD) / Tensione a vuoto ridotta (Tensione VRD) / Obnizone napiecie biego jatowego (Napiecie Ur
VRD)

265V

Nature du courant de soudage / Type of welding current / Tipo de corriente de soldadura / Type lasstroom / Tipo di corrente di
saldatura / Rodzaj pradu spawania

DC

Modes de soudage / Welding modes / Modos de soldadura / Lasmodules / Modalita di saldatura / Tryby spawania

MMA, TIG

Tension créte du dispositif d’amorgage manuel (EN60974-3) / Manual striking system’s maximum voltage (EN60974-3) / Spitzenspannung
des manuellen Startgerates (EN60974-3) / Tension pico del dispositivo de cebado manual (EN60974-3) / NMukoBoe HanpskeHe MexaHuama
pyuHoro nomkura (EN60974-3) / Piekspanning van het handmatige startsysteem (EN60974-3) / Tensione di picco del dispositivo di innesco
manuale (EN60974-3) / Napigcie szczytowe urzadzenia do rozruchu recznego (EN60974-3)

12kv

Courant de soudage minimal / Minimum welding current / Corriente minima de soldadura / Minimale lasstroom / Corrente
minima di saldatura / Minimalny prad spawania

3A

Courant de sortie nominal / Rate current output / nominaler Arbeitsstrom / Corriente de salida nominal / HomuHanbHbIi 1
BbIX0AHO Tok / Nominale uitgangsstroom / Corrente di uscita nominale

5>320A 3>320A

Tension de sortie conventionnelle / Conventional voltage output / entsprechende Arbeitsspannung / YcnosHoe BbIxoaHble w2
HanpsbkeHus / Tension de salida convencional / Conventionele uitgangsspanning / Tensione di uscita convenzionale

202328V 10.12>228V

Imax

40 % 45%

Facteur de marche a 40°C (10 min), Norme EN60974-1/ Duty cycle at 40°C (10 min), Standard EN60974-1.
. Einschaltdauer @ 40°C (10 min), EN60974-1-Norm / Ciclo de trabajo a 40°C (10 min), Norma EN60974-1/ [B% npu

0
40°C (10 MuH), Hopma EN6B0974-1. / Inschakelduur bij 40°C (10 min), Norm EN60974-1, Ciclo di lavoro a 40°C (10 min), 60%

280A 300A

Norma EN60974-1. 100 %

220A 260A

Pression maximale de gaz / Maximum gas pressure / Maximaler Gasdruck / Presion méxima del gas / MakcumansHoe

- : . Pmax
nasnenve rasa / Maximale gasdruk / Pressione massima del gas

0.5 MPa (5 bars)

Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / Pa6oyas Temnepatypa /

Gebruikstemperatuur / Temperatura di funzionamento 10°C > +40°C
Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepatypa xpaHerust / Bewaartempe- 20°C > +55°C
ratuur / Temperatura di stoccaggio
Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / Ctenetb 3awmts! / Beschermingsklasse / Grado di protezione P23
Classe d'isolation minimale des enroulements / Minimum coil insulation class / Clase minima de aislamiento del bobinado / Minimale B
isolatieklasse omwikkelingen / Classe minima di isolamento degli avvolgimenti / Minimalna klasa izolacji okablowania
Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Pasmepbi ([xLLIxB) / Afmetingen (LxIxh) /

; . 64 x 26 x 46 cm
Dimensioni (LxIxh)
Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso 23.7kg

*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 & 40°C et sur un cycle de 10 min. Lors d'utilisation intensive (supérieur au facteur  *MB% ykasaHbl no Hopme EN60974-1 npu 40°C u ans 10-muHyTHOro Umkna. Mpu MHTEHCMBHOM UCMONb3oBaHMM (> MB%) MoxeT
de marche) la protection thermique peut s’enclencher, dans ce cas, I'arc s'éteint et le témoin ls’a\lume. Laissez 'appareil alimenté pour permettre  Bknl4MTLCA TeNnoBas 3aluTa. B aToM cnyyae Ayra noracHeT 1 3aropuTcs uHavkatop § . OcTasbTe annapat NoAKTIOHEHHBIM K UTaHMIO,
son refroidissement jusqu’a annulation de la protection. La source de courant décrit une caractéristique de sortie de type tombante. Dans certains ~ 4T0Bbl OH OCTbIN 40 NONHOI OTMEHbI 3aLLUTLI. ANNapaT ONUCkIBAET NaatoLLyto XapaKkTepUCTUKY Ha BbixoAe. B HekoTopbix cTpaHax U0

pays, U0 est appelé TCO. HaabiBaetcst TCO.

*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 & 40°C and on a 10 min cycle. While under intensive use (> to duty cycle) the
thermal protection can turn on, in that case, the arc swictes off and the indicator | switches on. Keep the machine's power supply on to enable cooling
until thermal protection cancellation. The welding power source describes an external drooping characteristic. In some countries, U0 is called TCO.

* Einschaltdauer gemaR EN60974-1 (10 Minuten - 40°C). Bei sehr i

Gebrauch (>Eil

*De inschakelduur is gemeten volgens de norm EN60974-1 bij een temperatuur van 40°C en bij een cyclus van 10 minuten. Bij intensief

gebruik (superieur aan de it

) kan de i iliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat het
beveiligingslampje l gaat branden. Laat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.
Het apparaat heeft een uitgaande dalende eigenschap. In sommige landen wordt U0 TCO genoemd.

) kann der Ti ausgelost *I cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min. Durante 'uso intensivo (> al ciclo di lavoro)

werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Warnung ﬂ erscheint auf der Anzeige. Das Gerat zum Abkiihlen  la protezione termica puo attivarsi, in questo caso, 'arco si spegne e la spia l si illumina. Lasciate il dispositivo collegato per permetterne

nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerat wieder bereit ist. Das Gerat entspricht in seiner Charakteristik einer Spannungsquelle mit fallender il fino all
In alcuni Paesi, U0 viene chiamata TCO.

Kennlinie. In einigen Landern wird U0 als TCO bezeichnet.

*Los ciclos de trabajo estan realizados en acuerdo con la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos. Durante un uso intensivo (su-
perior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicador lse enciende. Deje el aparato conec-
tado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion. La fuente de corriente de soldadura posee una salida de tipo corriente constante.
En algunos paises, U0 se llama TCO.

della p! i La fonte di corrente di saldatura presenta una caratteristica di uscita spiovente.




Pictogrammes

TITAN 231 DC FV /321 DC TR

SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / ICONOS / CUMBOJ1bl / PICTOGRAMMEN / ICONE

IE Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. EX Warning ! Read the user manual before use. BEIACHTUNG ! Lesen Sie diese Anleitung sorgféltig durch vor
Inbetriebnahme des Gerats. B jAtencion! Lea el manual de instrucciones antes de su uso. ¥ Brumarue! Mpoutite nHeTpykumio nepen ucnonssosaxiem. KM Let op! Lees
aandachtig de handleiding. Il Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell'uso.

& Symbole de la notice Bl User manual symbol EH Symbole in der Bedienungsanleitung B Simbolo del manual B Cumsonsi, ucrionsaytowmecs 8 uHetpykuyv EM Symbool
handleiding Il Simbolo del manuale

=K==

= O =

& Source de courant de technologie onduleur délivrant un courant continu. B Undulating current technology based source delivering direct curent. B Invertergleichstrom-
quelle. B Fuente de corriente de tecnologia ondulador que libera corriente continua. VICTOUHMK TOKa C TexHonoruein npeobpasoBaTessl, BblAatoLLMiA MOCTOSHHbINA TOK.
Stroombron met UPS technologie, levert gelijkstroom. Il Fonte di corrente con tecnologia inverter che rilascia una corrente continua. Il Fonte de energia da tecnologia do
inversor que fornece uma corrente continua. M Zrodto pradu technologii falownika dostarczajacego prad staly.

IE Soudage & I'électrode enrobée - MMA (Manual Metal Arc) B MMA welding (Manual Metal Arc) EE Schweilen mit umhdiliter Elektrode (E-Handschweiften) ES Soldadura con
electrodo revestido (MMA - Manual Metal Arc) ¥ Csapka anektpogom ¢ o6maskoit: MMA (Manual Metal Arc) I Lassen met beklede elektrode - MMA (Manual Metal Arc)
Saldatura all'elettrodo rivestito - MMA (Manual Metal Arc).

IE Soudage TIG (Tungsten Inert Gaz) EX TIG welding (Tungsten Inert Gas) EH TIG- (WIG-)Schweilen (Tungsten (Wolfram) Inert Gas) Bl Soldadura TIG (Tungsten Inert Gaz)
Caapka TIG (Tungsten Inert Gaz) KM TIG lassen (Tungsten Inert Gaz) Il Saldatura TIG (Tungsten Inert Gaz).

IE Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-méme ne doit toutefois pas étre placée dans de tels locaux. EX
Suitable for welding in an environment with an increased risk of electric shock. However this a machine should not placed in such an environment. BB Geeignet fiir SchweiBarbei-
ten im Bereich mit erhdhten elektrischen Risiken. Bl Adaptado para soldadura en lugar con riesgo de choque eléctrico. Sin embargo, la fuente eléctrica no debe estar presente en
dichos lugares. B MogxoauT Ans CBapkM B Cpefe C NOBLILIEHHbIM PUCKOM YAapa TOKOM. B 3TOM Criy4ae UCTOYHVK TOKA HE OMKEH HAXOAUTLCS B TOM XE CaMOM MOMELLEHUM.
Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden geplaatst. Iill Conviene
alla saldatura in un ambiente a grande rischio di scosse elettriche. L'origine della corrente non deve essere localizzata in tale posto.

IE Courant de soudage continu BN Direct welding current BE GleichschweiRstrom IEH Corriente de soldadura continua. B MocTosiHHbIi caapoyrbiit Tok M Gelijkstroom
Corrente di saldatura continuo

IE Tension assignée a vide EX Open circuit voltage EH Leerlaufspannung B Tension asignada en vacio ¥ HomuHansHoe Hanpsikenue xonoctoro xona M Nullastspanning

v Tensione nominale a vuoto
IE Tension a vide réduite assignée dans le cas d'un dispositif réducteur de tension BNl Rated reduced open circuit voltage in the case of a voltage reducing device EH Bemes-

Ur sene reduzierte Leerlaufspannung im Falle einer spannungsreduzierenden Vorrichtung. Bl Tension nominal de circuito abierto reducida en el caso de un dispositivo reductor
de tension W HommHanbHoe NOHWKEHHOE HANpshkeHIMe PAsOMKHYTOM LI B Cly4ae CMonb30BaHIs YCTpoiicTea cHikerus Hanpsxerns B Nominale gereduceerde open
kringspanning in geval van een spanningsverlagende voorziening llll Tensione nominale ridotta a circuito aperto nel caso di un dispositivo di riduzione della tensione

U IE Tension de créte assignée B Rated peak voltage B Nenn-Spitzenspannung B Tension nominal de pico B HomunanbHoe nukosoe Hanpsixeue KM Nominale piekspan-

P ning il Tensione nominale di picco
I Facteur de marche selon la norme EN60974-1 (10 minutes — 40°C). EM Duty cycle according to standard EN 60974-1 (10 minutes — 40°C). B3 Einschaltdauer: 10 min - 40°C,
X(40°C) richtlinienkonform EN60974-1. B Ciclo de trabajo segun la norma EN60974-1 (10 minutos — 40°C). @ NMB% cornacHo Hopme EN 60974-1 (10 MuHyT — 40°C). I Inschakelduur

volgens de norm EN60974-1 (10 minuten — 40°C). Il Ciclo di lavoro conforme alla norma EN60974-1 (10 minuti — 40°C).

12 & Courant de soudage conventionnel correspondant Bl Corresponding conventional welding current ER Entsprechender SchweiRstrom Bl Corriente de soldadura convencio-
nal correspondiente. I CooTeeTcTBYHOLLMIA HOMUHANBHBIA cBapouHblit Tok I Corresponderende conventionele lasstroom Ml Corrente di saldatura convenzionale.

A & Ampéres B Amperes B3 Ampere B Amperios ¥ Amneps [ Ampére Bl Amper
& Tensions conventionnelles en charges correspondantes IEX Conventional voltage in corresponding loads. EE Entsprechende Arbeitsspannung B8 Tensiones convencionales

u2 en cargas correspondientes. K HomuHanbHble HanpsikeHusi npu cooteeTcTaytowymx Harpy3akax. I Conventionele spanning in corresponderende belasting Bl Tensioni conven-
zionali in cariche corrispondenti

\ I Volt B Volt EH Volt B Voltio ¥ Bonst M Volt I Volt

Hz I Hertz B Hertz B3 Hertz B9 Hercios [ epy, M Hertz Il Hertz

Da} 1~50/60 Hz

IE Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz IEM Single phase power supply 50 or 60 Hz EE Einphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz B Alimentacion eléctrica
monofasica 50 0 60Hz W OaHodhasHoe snektponutatue 50 unm 60y M Enkelfase elektrische voeding 50Hz of 60Hz. Il Alimentazione elettrica monofase 50 0 60Hz.
Zasilanie jednofazowe 50 lub 60Hz

D{} 3~ 50/60 Hz

& Alimentation électrique triphasée 50 ou 60Hz B Three-phase power supply 50 or 60Hz EH Dreiphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz Bl Alimentacion eléctrica trifasica
50 0 60Hz & Tpexdasroe anextponutanme 50 unu 607 M Driefasen elektrische voeding 50Hz of 60Hz. Il Alimentazione elettrica trifase 50 o 60Hz Il Fonte de alimentagéo
trifasica de 50 ou 60Hza I8 Tréjfazowe zasilanie elektryczne 50 lub 60Hz

& Tension assignée d'alimentation B Assigned voltage EE Netzspannung B Tension asignada de alimentacion eléctrica. B HomunansHoe Hanpsixerme nutanins KM Nomi-

u1 . ) ) ) . .
nale voedingsspanning Il Tensione nominale d'alimentazione
& Courant d'alimentation assigné maximal (valeur efficace) EX Maximum rated power supply current (effective value). B Maximaler Versorgungsstrom B8 Corriente de
11max alimentacion eléctrica asignada méaxima (valor eficaz). [ MakcumanbHbii ceteBoit Tok (3chdektnBHoe 3Hayerne) M Maximale nominale voedingsstroom (effectieve waarde)
Corrente d'alimentazione nominale massima (valore effettivo)
Heff & Courant d'alimentation effectif maximal EXl Maximum effective power supply current. EH Maximaler effektiver Versorgungsstrom B Corriente de alimentacion eléctrica

maxima. MakcumanbHblit adpchekTuaHbIl ceteoit Tok LM Maximale effectieve voedingsstroom il Corrente effettivo massimo di alimentazione

C€

IE Matériel conforme aux Directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). B Device complies with euro-
peans directives, The EU declaration of conformity is available on our website (see cover page). BE Gerat entspricht europaischen Richtlinien. Die Konformitatserklarung finden
Sie auf unsere Webseite. B8l Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad UE esta disponible en nuestra pagina web (direccion en la portada).
YCTpoiiCTBO COOTBETCTBYET ANpeKTMBaM EBpocotosa. [leknapaLusi 0 COOTBETCTBMM AOCTYNHA A5 NPOCMOTPa Ha Hallem caiite (ccbinka Ha obnoxke). KM Apparaat in ove-
reenstemming met de Europese richtlijnen. De verklaring van overeenstemming is te downloaden op onze website (adres vermeld op de omslag). Eill Materiale in conformita alle
Direttive europee. La dichiarazione di conformita € disponibile sul nostro sito (vedere sulla copertina).

IE Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). EX Equipment in
compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page). BH Das Gerat entspricht den britischen Richtlinien und
Normen. Die Konformitatserklarung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfligbar (siehe Titelseite). Bl Equipo conforme a los requisitos britanicos. La Declaracion
de Conformidad Britanica esta disponible en nuestra pagina web (véase la portada). ¥ Matepuan cootseTctayeT TpeGosanusm BenukoGputaxun. 3assneHine 0 COOTBETCTBUM
ans BenvnkoGputaHun AocTynHO Ha Halem Be6-caiite (cm. rnasHyio ctpanuuy) KM Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt is beschikbaar
op onze website (zie omslagpagina). Il Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica & disponibile sul nostro sito (vedere pagina di

copertina).
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o

IE Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration C» (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). B Equipment in conformity
with Moroccan standards. The declaration Ca (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page). B Das Gerét entspricht die marokkanischen Standards. Die
Konformitétserklarung C» (CMIM) ist auf unserer Webseite verfiigbar (siehe Titelseite). Bl Equipamiento conforme a las normas marroquies. La declaracion de conformidad C
» (CMIM) esta disponible en nuestra pagina web (ver pagina de portada). I Tosap cooTseTcTByeT Hopmam Mapokko. [eknapauus Ca (CMIM) gocTynHa Ans ckaunsanms Ha
Halem caitte (cm Ha TuTynbHol cTpanuLe). M Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring C» (CMIM) van overeenstemming is beschikbaar op onze
internet site (vermeld op de omslag). Il Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione C» (CMIM) di conformita & disponibile sul nostro sito (vedi scheda del
prodotto).

@ Lappareil respecte la norme EN60974-1 et EN60971-10 appareil de classe A. Bl The device is compliant with standard EN60974-1 and EN60971-10 class A device. B3

IE(? 66(%977: _110 Das Gerét erfiillt die Norm EN 60974-1 und EN 60971-10 der Gerateklasse AIES El aparato se ajusta a la norma EN60974-1 y EN 60971-10, aparato de clase A. [ Annapat
Class A cootBetcTByeT Hopmam EN60974-1 n EN60971-10 annapat knacca A. M Dit klasse A apparaat voldoet aan de EN60974-1 en EN60971-10 normen. Il |l dispositivo rispetta la
norma EN60974-1 e EN 60971-10 dispositivo classe A.
IEC 60974-3 I L'appareil respecte la norme EN 60974-3. B This product is compliant with standard EN 60974-3. BH Das Gerét entspricht der Norm EN 60974-3. B El aparato es conforme

a las normas EN60974-3. ¥ Annapart cobntogaet Hopmbl EN 60974-3. Het apparaat voldoet aan de norm EN 60974-3. Il disposittivo rispetta la norma EN 60974-3.

& Ce matériel faisant I'objet d'une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique ! EX This hardware is subject to
waste collection according to the European directives 2012/19/EU. Do not throw out in a domestic bin ! BEl Fiir die Entsorgung Ihres Gerates gelten besondere Bestimmungen
(sondermiill) gemaR europaische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmdll entsorgt werden! B8 Este material requiere una recogida de basuras selectiva seguin
la directiva europea 2012/19/UE. jNo tirar este producto a la basura doméstica! ¥ 3to o6opynosaHue noanexut nepepaboTke cornacHo anpekTvse EBpocotosa 2012/19/UE.
He sbiGpacsisatb B 06wmit MycopoctopHuk! KM Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk afval !
Questo materiale & soggetto alla raccolta differenziata seguendo la direttiva europea 2012/19/UE. Non smaltire coni rifiuti domesticil

IE Produit recyclable qui reléve d'une consigne de tri. BN This product should be recycled appropriately BE Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss. B Producto
reciclable que requiere una separacion determinada. B 3tot annapat noanexur ytunmnsauuui. B Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien Il Prodotto
riciclabile soggetto a raccolta differenziata.

IE Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) EXl EAEC Conformity marking (Eurasian Economic Community). B EAC-Konformitatszeichen (Eura-
sische Wirtschaftsgemeinschaft) Bl Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasiatica). B 3nak cooTsetcTaus EAC (EBpasniickoe 3KOHOMUYECKOE COOBLLECTBO)
EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming llll Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica)

& Information sur la température (protection thermique) B Temperature information (thermal protection) BE Information zur Temperatur (Thermoschutz) B Informacion
sobre la temperatura (proteccion térmica) I Vndopmaums no Temnepatype (Tepmosaluua). Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging) Il Informazione sulla
temperatura (protezione termiche)

@ Entrée de gaz B Gas input BH Gaseingang B Entrada de gas I Mopaya rasa [ Ingang gas M Entrata di gas

I Sortie de gaz B Gas output BH Gasausgang Bl Salida de gas ¥ Buixop rasa I Uitvoer gas Il Uscita di gas

IE Commande 4 distance B Remote control EA Fernregler B Control a distancia B ucranumonHoe ynpasnexue KM Afstandsbediening. Il Telecomando a distanza

IE Le dispositif de déconnexion de sécurité est constitué par la prise secteur en coordination avec I'installation électrique domestique. L utilisateur doit s'assurer de I'accessibilité
de la prise B The safety disconnection device is a combination of the power socket in coordination with the electrical installation. The user has to make sure that the plug can be
reached. EH Die Stromunterbrechung erfolgt durch Trennen des Netzsteckers vom hauslichen Stromnetz. Der Geratanwender sollte den freien Zugang zum Netzstecker immer
gewahrleisten. ES El dispositivo de desconexion de seguridad se constituye de la toma de la red eléctrica en coordinacion con la instalacion eléctrica doméstica. El usuario debe
asegurarse de la accesibilidad de la toma de corriente. & YctporicTao 6e30nacHOCTI OTKIKYEHNS COCTOUT U3 BIATIKI, COOTBETCTBYHLLEH AOMALLIHEN 3niekTpoceT. Monb3osaresb
nomkeH obecneuntsb goctyn k sunke. M De veiligheidsontkoppeling van het apparaat bestaat uit de stekker samen met de elektrische installatie. De gebruiker moet zich ervan
verzekeren dat de elektrische aansluitingen goed toegankelijk zijn. Illl | dispositivo di scollegamento di sicurezza € costituito dalla presa in coordinazione con l'installazione
elettrica domestica. L'utente deve assicurarsi dell'accessibilita della presa.
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