73502_V2_11/02/2021

4 \
i f

:
&>

9

(5
“ 1 “ 1 “ |
\ \ \ \
ARRRRNNN
AARRRER R
\ \ \ \
i1\ \ \
SRRRRNNR
i\ \
| \
| \
| \
‘ﬂ‘“A‘A&A&AA&A&AA l
AN

C

A

|

TITAN 400 DC

www.gys.fr



M TITAN 400 DC

RYS.1

RYS.2

MADE IN FRANCE

{2 >

—> /?/
[ 116 1 | 116 i

> - — 0kv/
om

> (@m (@ @«

- A

® @)

TeYY N
(
© ©0




TITAN 400 DC @

OSTRZEZENIA - ZASADY BEZPIECZENSTWA
WPROWADZENIE I OPIS OGOLNY

Uwaga! Przed rozpoczeciem eksploatacji urzadzenia nalezy uwaznie przeczytac niniejszg instrukcje

obstugi.
AILJ Nie nalezy podejmowac zadnych modyfikacji badz prac konserwacyjnych, ktore nie zostaty wymie-
nione w instrukgji.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek obrazenia ciata lub szkody materialne spowodowane uzytkowaniem niezgodnym z trescig
niniejszej instrukcji.
W przypadku jakichkolwiek watpliwosci,badz problemdéw nalezy skonsultowac sie z osoba wykwalifikowang w celu poprawnej instalacji urzadzenia.

OTOCZENIE

Urzadzenie przeznaczone jest wytacznie do spawania w granicach wskazanych na tabliczce znamionowej i/lub w instrukcji. Nalezy przestrzegac
dyrektyw dotyczacych 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 zracych. W trakcie uzytkowania
nalezy zapewni¢ odpowiedni przeptyw powietrza.

Zakres temperatur:

Uzytkowanie od -10 do +40 ° C (od +14 do + 104 ° F).
Przechowywanie pomiedzy - 20°C a +55°C (-4 a 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 stdp).

OCHRONA SIEBIE I INNYCH

Spawanie tukowe moze by¢ niebezpieczne i doprowadzi¢ do powaznych obrazen, a nawet $mierci.

Spawanie naraza osoby na promieniowanie niebezpiecznego zrédta ciepta, promieniowanie $wietlne tuku, pole elektromagnetyczne (uwaga dla oséb
posiadajgcych rozrusznik serca), porazenia pradem elektrycznym, hatas i emisje zanieczyszczen gazowych.

W celu ochrony siebie i innych nalezy przestrzegac nastepujacych $rodkéw ostroznosci:

Aby zabezpieczy¢ sie przed oparzeniami i promieniowaniem, nalezy nosi¢ sucha odziez ochronng, zakrywajacq cate ciato, bez
mankietdw, izolujacq i ognioodporna.

Nalezy zawsze pamietac o uzyciu odpowiednich rekawic zapewniajacych izolacje elektryczng i termiczna.

Nalezy stosowac odpowiednig ochrone spawalniczg lub przytbice zapewniajgcg wystarczajacy poziom ochrony (w zaleznosci od
aplikacji). Nalezy chroni¢ oczy podczas wszystkich etapdw czyszczenia. Szkta kontaktowe sg szczegdlnie zabronione.

Czasem konieczne jest ograniczenie obszaru za pomocg zaston ognioodpornych, aby chroni¢ obszar spawania przed promieniami
tuku, wytryskami i odpadami radioaktywnymi.

Nalezy poinformowac osoby znajdujace sie w strefie spawania, aby nie patrzyly ani na tuk spawalniczy, ani na spawane czesci oraz
aby nosity odpowiednig odziez ochronna.

Nalezy uzywac stuchawek chronigcych przed hatasem, jesli proces spawania osiagnie poziom dzwieku powyzej limitu.

© @ 68

Nalezy trzymac rece, wtosy i ubrania z daleka od czesci ruchomych (wentylatorow).
Gdy zasilanie spawania jest pod napieciem, nigdy nie nalezy zdejmowac obudowy zabezpieczajacej agregat. W razie wypadku,
producent nie jest pociggniety do odpowiedzialnosci.

Czesci, ktore zostaty przyspawane, sg gorgce i moga spowodowac poparzenia przy ich uzytkowaniu. Aby przeprowadzi¢ konserwacje
palnika, upewnij sie, ze wystygt on wystarczajgco i odczekaj co najmniej 10 minut przed rozpoczeciem. Urzadzenie chtodzgce musi
by¢ wigczone podczas uzywania palnika chtodzonego woda, aby ciecz nie spowodowata poparzen.

Uwaga! Wazne jest, aby zabezpieczy¢ miejsce pracy przed jego opuszczeniem w celu ochrony ludzi i mienia.

>

OPARY SPAWALNICZE I GAZ

a Dymy, gazy i pyly emitowane podczas spawania sg niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewni¢ odpowiednig wentylacje, wlot
powietrza jest czasem konieczny. Maska ze $wiezym powietrzem moze by¢ dobrym rozwigzaniem w przypadku; gdy wentylacja

nie wystarcza.
= Nalezy sprawdzi¢, czy ssanie jest skuteczne poprzez kontrole wzgledem norm bezpieczenstwa.

Uwaga! Spawanie w matym pomieszczeniu wymaga nadzoru z bezpiecznej odlegtosci. Ponadto spawanie niektérych materiatéw, takich jak otow,
kadm, cynk, rte¢ lub beryl, moze by¢ szczegdlnie szkodliwe, nalezy wiec odttusci¢ czesci przed ich spawaniem.

Butle nalezy przechowywac w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Muszg one by¢ w pozycji pionowej i utrzymywane na wsporniku
lub na wézku.
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Spawanie w poblizu smaréw lub farb jest zabronione.

RYZYKO POZARU I WYBUCHU

% Nalezy catkowicie chroni¢ obszar spawania, materiaty fatwopalne muszg by¢ oddalone o minimum 11 metréw.
!éTé Wyposazenie przeciwpozarowe musi znajdowac sie w poblizu operacji spawalniczych.

Nalezy uwazac na rozpryski i iskry, nawet przez pekniecia. Moze to by¢ zrédtem ognia lub wybuchu.

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

Nalezy unika¢ spawania w zamknietych pojemnikach lub rurach, a jesli s3 otwarte, nalezy je oprézni¢ z wszelkich materiatéw tatwopalnych lub
wybuchowych (olej, paliwo, gaz...).

Operacje szlifowania nie powinny by¢ zwrdcone w kierunku zrodta pradu spawania czy tez w kierunku materiatéw tatwopalnych.

BUTLE Z GAZEM

Wyciekajacy gaz z butli moze spowodowac uduszenie w przypadku duzej koncentracji w obszarze spawania (dobrze wentylowac
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.

Nalezy zamkng¢ zawor butli pomiedzy dwoma uzyciami. Nalezy zwrdci¢ uwage na zmiany temperatury i ekspozycje na storice.

Butla nie moze by¢ w kontakcie z ptomieniami, tukiem elektrycznym, palnikiem, zaciskiem czy innymi zrédtami ciepta lub pozaru.

Nalezy trzymac¢ jg z dala od obwoddw elektrycznych i spawarki, dlatego NIGDY nie spawac butli ci$nieniowe;j.

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

BEZPIECZE“STWO ELEKTRYCZNE
R e

Uzywana siec elektryczna zawsze musi miec uziemienie. Nalezy uzywac zalecanego rozmiaru bezpiecznika oznaczonego na tablicy
Znamionowej.
Porazenie pradem moze by¢ zrodtem powaznego bezposredniego lub posredniego, a nawet Smiertelnego wypadku.

Nigdy nie nalezy dotyka¢ elementdw bedacych pod napieciem wewnatrz lub na zewnatrz zrddta zasilania (palniki, zaciski, kable, elektrody), poniewaz
sg one podtgczone do obwodu spawania.

Przed otwarciem zrodta pradu spawania, nalezy je odtaczy¢ od sieci i odczekaé 2 minuty, aby wszystkie kondensatory byty roztadowane.

Nie dotyka¢ w tym samym czasie palnika lub uchwytu elektrody i zacisku uziemienia.

Jezeli kable lub palnik sg uszkodzone, nalezy pamietaé, ze musi je wymienia¢ osoba wykwalifikowana. Przekrdj kabla nalezy dobra¢ odpowiednio
do zastosowania. Zawsze uzywaj suchej, dobrej jakosci odziezy, aby odizolowac sie od obwodu spawalniczego. Nalezy nosi¢ obuwie ochronne we
wszystkich miejscach pracy.

KLASYFIKACJA KOMPATYBILNOSCI ELEKTROMAGNETYCZNEJ 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 wystepowac potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci
elektromagnetycznej, ze wzgledu na zaburzenia przewodzenia, a takze emitowane czestotliwosci radiowe.

D: Sprzet ten nie spetnia wymogow normy IEC 61000-3-12 i jest przeznaczony do podtaczania do prywatnych sieci niskiego napiecia
podtaczonych do publicznej sieci energetycznej tylko na poziomie Sredniego i wysokiego napiecia. W przypadku podtgczenia do
sieci publicznej zasilania o niskim napieciu, odpowiedzialno$cig instalatora lub uzytkownikajest upewnienie sie, ze urzadzenie

c moze zosta¢ podtgczone. W tym celu nalezy skontaktowac sie z operatorem sieci dystrybucyjnej.

EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE

spawania wytwarza pole elektromagnetyczne wokét obwodu spawalniczego i sprzetu do spawania.

\. Prad elektryczny przechodzacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza zlokalizowane pola elektryczne i magnetyczne (EMF). Prad

Pola elektromagnetyczne EMF mogg zaktéca¢ dziatanie niektorych implantéw medycznych, takich jak rozruszniki serca. Dla oséb z implantami
medycznymi muszg zosta¢ podjete Srodki ochronne. Na przyktad, ograniczenia dostepu dla 0séb przechodzacych lub indywidualna ocena ryzyka dla
spawaczy.

Spawacze powinni postepowaé zgodnie z ponizszymi instrukcjami, aby zminimalizowa¢ ekspozycje na dziatanie pdl elektromagnetycznych z obwodu
spawania:

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

o ustawic sie (tutéw i gtowe) jak najdalej od obwodu zgrzewania;

« nigdy nie owija¢ przewodéw spawalniczych wokét ciata;

e nie umieszcza¢ ciata pomiedzy kablami spawalniczymi. Trzymaj oba przewody spawalnicze po tej samej stronie ciata; Trzymac oba kable po jednej
stronie ciata
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e podtaczy¢ zacisk uziemiajacy jak najblizej spawanego obszaru;
* nie pracowac zbyt blisko, nie pochylac sie i nie siada¢ na spawarce
* nie spawac podczas transportu spawarki lub jej podajnika drutu.

Zaleca sie, aby osoby noszace rozruszniki serca skonsultowaty sie z lekarzem przed rozpoczeciem uzytkowania spawarki.
Narazenia na dziatania pdl elektromagnetycznych podczas spawania mogg mie¢ inne skutki, konsekwencje zdrowotne, ktdre
nie sg jeszcze znane.

ZALECENIA DO OCENY INSTALACII I POWIERZCHNI DO SPAWANIA

Informacje ogdlne

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie sprzetu do spawania tukowego zgodnie z instrukcjg producenta. W przypadku wykrycia
zaklocen elektromagnetycznych rolg uzytkownika sprzetu do spawania tukowego jest rozwigzanie sytuacji z pomocg techniczng producenta. W
niektérych przypadkach to dziatanie zapobiegawcze moze sprowadzac sie do czego$ tak prostego, jak uziemienie obwodu spawania. W innych
przypadkach moze by¢ konieczne skonstruowanie ostony elektromagnetycznej wokét zrédta pradu spawania i catego elementu z zamocowaniem
filtrow wejsciowych. We wszystkich przypadkach, zaburzenia elektromagnetyczne muszg by¢ zminimalizowane, az przestang by¢ ktopotliwe.

Ocena obszaru spawania

Przed zainstalowaniem sprzetu do spawania tukowego, uzytkownik powinien oceni¢ potencjalne problemy elektromagnetyczne w otaczajgcym go
obszarze. Nalezy wzig¢ pod uwage nastepujace elementy:

a) obecno$¢ (powyzej, ponizej i obok spawarki tukowej) innych kabli energetycznych, sterowania i telefonicznych;

b) nadajniki i odbiorniki telewizyjne;

c) komputery i inny sprzet;

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

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

f) aparatura do kalibracji i pomiaréw;

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

Operator musi upewni¢ sie, ze urzadzenia i sprzet uzywane na tym samym obszarze sg ze sobg kompatybilne. Moze to wigzac sie z dodatkowymi
$rodkami ostroznosci;

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

Nalezy wzig¢ pod uwage wielko$¢ strefy otoczenia, zalezng od struktury budynku i innych prac, ktére maja sie tam odbywaé. Ta strefa otoczenia moze
wykracza¢ poza granice instalacji.

Ocena obszaru spawania

Oprocz oceny obszaru spawalniczego ocena systemdéw spawania tukowego moze by¢ wykorzystana do identyfikacji i rozwigzania réznych przypadkéw
zaklécen. Wskazane jest, zeby ocena emisji obejmowata pomiary na miejscu, jak okreslono w artykule 10 CISPR 11 :2009. Pomiary na miejscu moga
rowniez pomdc potwierdzi¢ skutecznos¢ srodkéw ograniczajacych.

ZALECENIA DOTYCZACE METOD REDUKCJII EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNYCH

a. Publiczna siec zasilania: Wskazane jest podtgczenie urzadzen 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 tukowego. Powinno sie réwniez zapewnic ciggtos¢ elektryczng ostony na catej jej dtugosci. Nalezy réwniez potaczy¢ ostone ze
zrédtem pradu spawania w celu zapewnienia dobrego potaczenia elektrycznego pomiedzy przewodem i obudowa zrddta pradu spawania.

b. Konserwacja urzadzen do spawania tukowego: Sprzet do spawania tukowego wymaga rutynowej konserwacji wedle zalecen producenta.
Wskazane jest, aby wszystkie wejscia, drzwiczki serwisowe i pokrywy byty zamkniete i prawidtowo zablokowane, gdy urzadzenie do spawania
tukowego jest wiaczone. Wskazane jest, aby sprzet do spawania tukowego nie byt w zaden sposéb modyfikowany z wyjatkiem zmian i ustawien
opisanych w instrukgji obstugi producenta. W szczegdlnosci wskazane jest, aby urzadzenie rozruchowe dozujace i stabilizujgce tuk byto regulowane i
konserwowane zgodnie z zaleceniami producenta.

c. Kable spawalnicze : Kable spawalnicze: kable te powinny byc¢ jak najkrétsze, umieszczone jak najblizej siebie i blisko ziemi lub catkowicie na
podtodze.

d. Uziemienie ekwipotencjalne: Nalezy rozwazy¢ pofaczenie wszystkich przedmiotéw metalowych w poblizu. Jednakze metalowe przedmioty
podiaczone do przedmiotu obrabianego zwiekszajg ryzyko porazenia elektrycznego, jesli operator dotknie zaréwno tych metalowych elementdw, jak i
elektrody. Wymagane jest odizolowanie operatora od takich metalowych przedmiotéw.

e. Uziemienie spawanego elementu: Jezeli dana czes¢ nie jest uziemiona — ze wzgledéw bezpieczenstwa elektrycznego lub ze wzgledu na
jej rozmiar i potozenie (co ma miejsce w przypadku kadtubdw statkdéw lub metalowych konstrukcji budowlanych) — uziemienie czeSci moze w
niektdrych przypadkach, ale nie w sposdb systematyczny, obnizy¢ emisje. Zaleca sie unikanie uziemienia czesci, ktére mogtoby zwiekszyé ryzyko
obrazen u uzytkownikéw lub uszkodzenia innego sprzetu elektrycznego. W razie potrzeby, potgczenie doziemne spawanej czesci powinno byc
wykonane bezposrednio, ale w niektérych krajach, gdzie to bezposrednie potgczenie nie jest dozwolone, potaczenie powinno byé wykonane z uzyciem
odpowiedniego kondensatora i dobrane zgodnie z krajowymi przepisami. Nalezy unika¢ uziemiania czesci, ktére mogtyby zwiekszy¢ ryzyko zranienia
uzytkownika lub uszkodzenia innych urzadzen elektrycznych. Jesli to konieczne, wiasciwe jest potaczenie spawanej czesci bezposrednio z uziemieniem,
ale w niektorych krajach to potaczenie jest zabronione. W razie koniecznosci wykonaé potaczenie uziemiajgce za posrednictwem odpowiednich
kondensatoréw zgodnych z przepisami krajowymi.

f. Ochrona i ekranowanie: Ochrona i selektywne ekranowanie kabli i urzadzen w okolicy moze fagodzi¢ problemy zaktécen. Ochrona catego
obszaru spawania moze by¢ przewidziana do specjalnych zastosowan.
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TRANSPORT I PRZENOSZENIE ZRODLA PRADU SPAWANIA

Zrédto pradu spawania jest wyposazone w 2 dodatkowe uchwyty pozwalajace na przenoszenie w reku dla 2 oséb. Nalezy uwazad,
by nie lekcewazy¢ jego wagi.

Nie wolno uzywac kabli ani palnikéw do przemieszczania zrodta pradu spawalniczego. Musi ono by¢ przemieszczane w pozycji
pionowej.

30°
Nie nalezy umieszczac zrédta zasilania nad osobami lub przedmiotami. Nigdy nie podnosi¢ jednoczesnie butli z
gazem i zrodfa zasilania. Ich standardy transportowania sg rézne.

INSTALACIJA MATERIALU

o Umiesci¢ zrodto pradu spawania na podtodze, ktérej maksymalne nachylenie wynosi 10 °.

» ZapewniC wystarczajaca strefe do chtodzenia zrodta pradu spawania i do tatwego dostepu do panelu sterowania.

* Nie stosowac w srodowisku, gdzie wystepuja pyty metali przewodzacych.

e Zrodto pradu spawania musi by¢ chronione przed deszczem i nie moze by¢ narazone na dziatanie promieni stonecznych.
 Urzadzenie posiada stopien ochrony IP23, co oznacza:

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

- ochrona przed deszczem skierowana pod katem 60° do pionu.

Materiat ten moze by¢ uzywany na zewnatrz, zgodnie z klasa ochrony IP23.

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

Producent nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za szkody wyrzadzone osobom i przedmiotom ze wzgledu na niewtasciwe i
niebezpieczne wykorzystania tego materiatu.

KONSERWACIJA / PORADY

-> Konserwacje powinny przeprowadza¢ wytgcznie osoby z odpowiednimi kwalifikacjami. Zalecana jest coroczna konserwacja.
o Odcig¢ zasilanie, odtgczajgc wtyczke i odczeka¢ dwie minuty przed rozpoczeciem pracy na urzadzeniu. Wewnatrz, napiecie i
-=D' sita sg wysokie i niebezpieczne.

« Regularnie zdja¢ pokrywe i oczyscic z kurzu za pomoca pistoletu ze sprezonym powietrzem. Nalezy przy tej okazji rdwniez zleci¢ wykwalifikowanemu
specjaliScie dysponujgcemu odpowiednim sprzetem sprawdzenie potgczen elektrycznych.

» Regularnie sprawdzac stan techniczny przewodu zasilajgcego. W celu unikniecia zagrozenia, uszkodzony kabel zasilajgcy musi zostaé wymieniony
przez producenta, jego serwis lub osobe o podobnych kwalifikacjach.

» Zostawi¢ odstonietg kratke wentylacyjng zrédta spawania dla odpowiedniego wlotu i wylotu powietrza.

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

INSTALACIA - FUNKCJONOWANIE URZADZENIA

Tylko do$wiadczony i wykwalifikowany przez producenta personel moze przeprowadzac instalacje. Podczas montazu nalezy upewnic sie, ze generator
jest odtgczony od sieci. Szeregowe lub réwnolegte potaczenia generatora sg zabronione.

OPIS URZADZENIA (FIG-1)

TITAN 400 DC jest zrodtem pradu spawania Inwertorowego dla spawania elektrodg otulong (MMA) i elektrodg ogniotrwatg (TIG) w pradzie statym.
Proces spawania MMA pozwala na spawanie kazdego rodzaju elektrody: rutylowej, zasadowej, ze stali nierdzewnej, zeliwnej oraz celulozowej.
Proces spawania TIG wymaga ostony gazowej (Argon).

Ten materiat moze by¢ wyposazony w sterowanie zdalne reczne (ref. 045675), sterowanie nozne (pedat) (ref. 045682) lub sterownik PLC (CONNECT-
5).

1-  Klawiatura 8- Kabel zasilania

2-  Ziacze przycisku palnika 9- Wejscie zdalnego sterowania (remote control)
3- Gniazdo o Polaryzacji Ujemnej 10-  Przyfacze gazowe

4-  Przylacze gazowe palnika 11-  Gniazdo USB do aktualizacji

5-  Ztacze podaijnika lub zdalny interfejs 12-  Uchwyty

6- Gniazdo o Polaryzacji Pozytywnej 13- Pierscienie do zawieszania

7-  Przetacznik ON / OFF 14-  Filtr (opcja)
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INTERFEJS CZLOWIEK - MASZYNA (HMI) (RYS-2).

1-  Cykl spawania (8 dostepnych parametrow)
2-  Wyswietlacze

3- Przedmuchiwanie gazowe

4- Metody spawania

5-  Tryb spustu (przycisk)

AKCESORIA I OPCIE

b *

6- Podprocesy

7- Przycisk dostepu do menu JOB

8- Przycisk odblokowania i zablokowania
9-  Tryb specjalny : E.TIG

Pokretto nawigacji i walidacji

Zdalne Sterowanie

Wézek Uktad chtodzacy Palniki abitigowe Pedat RC-FA1 Manualny RC-HA1 Filtr
10m3 WCU1KW_C ptynne - 450 W - 8 m 4m 8m
037328 013537 Podwojny przycisk : 037366 045682 045675 046580

Lamela : 037359

PRZYCISK URUCHAMIANIA URZADZENIA

» Ten materiat jest dostarczany z 5-biegunowym gniazdem tréjfazowym 32 A typu EN 60309-1 i zasilany jest przez trdjfazowg instalacje elektryczng
400V (50 - 60 Hz) z uziemieniem. Urzgdzenie to powinno by¢ uzywane wytgcznie w systemie zasilania tréjfazowego czterokablowego z neutralnym

uziemieniem.

Rzeczywisty prad absorbowany (I11eff) w maksymalnych warunkach wskazany jest na zrddle pradu spawania. Sprawdzi¢, czy zasilacz i jego zabezpiec-
zenie (bezpiecznik i / lub wytgcznik) s kompatybilne z parametrami wymaganego zrédta pradu. W niektorych krajach moze by¢ konieczna wymiana
gniazda zasilania, aby umozliwi¢ maksymalng eksploatacje urzadzenia. Uzytkownik musi sie upewni¢, ze ma odpowiedni dostep do gniazdka.

« Jezeli napiecie zasilania jest nizsze lub wyzsze niz 15% lub jest to napiecie okreslone (kod btedu pojawi sie na wyswietlaczu klawiatury).

e TITAN 400 DC wiacza sie przez przestawienie wigcznika w pozycje I (Rys. 1 - 7), a wytacza przez przestawienie go w pozycje O. Uwaga! Nigdy

nie wylaczaj zasilania, gdy zrédto pradu spawania jest wigczone.

* Wentylator: w trybie MMA wentylator pracuje ciaggle. W trybie TIG wentylator pracuje wytacznie w fazie spawania, a nastepnie wyfacza sie po

ochtodzeniu.

PODLACZENIE DO AGREGATU PRADOTWORCZEGO

To spawalnicze zrédto pradu moze by¢ zasilane z generatoréw pod warunkiem, ze zasilanie dodatkowe spetnia nastepujgce wymagania:
- Napiecie powinno by¢ zmienne, ustawione zgodnie ze specyfikacjg, a napiecie szczytowe mnigjsze niz 700V,

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

Konieczne jest sprawdzenie warunkow, poniewaz wiele generatorow wytwarza wysokie skoki napiecia, ktére mogg uszkodzi¢ zrédto pradu spawania.

UZYWANIE PRZEDLUZACZY

Wszystkie przedtuzenia muszg mie¢ odpowiedni rozmiar i napiecie odpowiednie do urzadzenia. Uzywac¢ przedtuzacza zgodnie z przepisami krajowymi.

Napiecie pradu

Grubos¢ przedtuzacza (Dtugo$¢ < 45m)

wejéciowego
| TITAN 400 DC 400 V 6 mm2
OPIS FUNKCJI, MENU I SYMBOLI
FUNKCIA SYMBOL MMA | TIG DC | Komentarze
Pre-Gas ! ! X Czas oczyszczania palnika i tworzenia ochrony gazowej przed rozruchem (s.).
Prad narastajacy f X Rampa narastania pradu (s.).
Prad spawania m X X Prad spawania (A).
Zanik pradu _\_ X Krzywa spadania pradu.
Czas utrzymania ostony gazowej po wytgczeniu tuku. Chroni ona obrabiang czes¢,
Post Gas X . P o
jak rowniez elektrode przed utlenieniem (s.).
Zimny prad X X Drugi prad spawania ,na zimno” w standardzie TIG STD 4TLOG, TIG PULSE i MMA
PULSE (%).
Amplituda PULSE %t LIN X Amplituda pradu zimnego w trybie impulsowym (%).
Czestotliwos¢ impulséw 1z [ X X | Czestotliwoé¢ PULSOWANIA w trybie PULSE (Hz).
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HotStart /K\_ X Przecigzenia napiecia regulowane na poczatku spawania (%)
ArcForce IlA X Przecigzenia napiecia wytwarzane podczas spawania (-10 do +10).
Amper (jednostka) A X X Jednostki w Amperach do ustawien i wy$wietlania wartosci pradu spawania.
Czas (jednostka) t(s) X X Jednostki w sekundach do ustawien lub wyswietlania w czasie spawania.
Procent (jednostki) % X X Jednostki w procentach do ustawien proporciji.

Wolt (jednostki) \Y) 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 wys$wietlania energii w trakcie spawania.
Zapton HF m X Proces TIG z zaptonem HF (High Frequency).

tJIrll:,l_?homienie przez X Metoda TIG z zaptonem LIFT.

MMA STD [ MMA | X Metoda MMA Standard.

MMA impulsowe X Metoda MMA Impulsowego.

2T X | Tryb Palnika 2T.

4T X Tryb palnik 4T.

4T LOG X Tryb Palnik 4T LOG.

SPOT X Tryb zgrzewania punktowego przy ptynnym pradzie.

TACK X Tryb spawania punktowego mieszajacy prad ptynny i pulsujgcym.
Impulsowy X Tryb spawania TIG impulsowy.

E.TIG X Tryb spawania energig stata.

LOCK 6 X X Przycisk blokowania i odblokowania (przytrzymany 3 s.).

JOB « ZADANIE « @ X X Przycisk dostepu do menu JOB (zapisanie i przywotanie programu).
Przedmuchiwanie @ X Przycisk aktywujacy przedmuchiwanie palnika.

gazowe

ﬁ(t:)f;gieczenie ter- H o X X Normatywny symbol wskazujacy stan zabezpieczenia termicznego

SPAWANIE ELEKTRODA OTULONA (TRYB MMA)

« Podtaczy¢ kable, uchwyt elektrody i zacisk uziemiajacy w zlaczach.
* Przestrzegac biegunowosci (+/-) i napiecia spawania wskazanych na opakowaniach elektrod.
o Usungc elektrode z uchwytu, gdy urzadzenie nie jest uzywane.
 Urzadzenia te wyposazone sg w 3 specyficzne funkcje dla Inwentorow :
- Goracy Start zapewnia przetezenie na poczatku spawania.
- Arc Force dostarcza przetezenia, ktore zapobiegajg przywieraniu elektrody, gdy elektroda ta wchodzi do kapieli spawalniczej.
- Anti-Sticking umozliwia tatwe odklejenie elektrody bez koniecznosci rozgrzewania jej do czerwonosci w przypadku jej przyklejenia.

METODY SPAWANIA ELEKTRODA

e MMA STANDARDOWE
Tryb spawania MMA Standard nadaje sie do wiekszosci zastosowan. Spawanie jest mozliwe z uzyciem dowolnego typu elektrody otulonej: rutylowej,
zasadowej, celulozowej oraz dowolnego materiatu: stali, stali nierdzewnej i zeliwa.
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MADE IN FRANCE

e
Metoda MMA STD
Szare obszary nie sg dostepne w tym trybie.
/K\— HotStart mArc Force (sita tuku)
| Wartosci regulowane 0 - 100% -10 do +10

Nasze porady:

« Hot Start o niskiej wartosci dla cienkich blach a Hot Start o wysokich wartosciach dla szerokich blach i trudnych metali (czesci brudne lub utlenione).
¢ Arc Force reguluje sie od -10 do +10. Jest on potgczony z wyborem typu elektrody wybranym w Menu Zaawansowanym (patrz Menu Zaawanso-
wane).

e MMA PULSE impulsowe

Tryb impulsowy MMA nadaje sie do zastosowan w pozycji pionowej (PF). Tryb impulsowy pozwala na utrzymanie zimnego jeziorka spawalniczego,
utatwiajgcego przenoszenie materii. Bez pulsowania spawanie pionowe do gory wymaga ruchu choinkowego, czyli trudnego ruchu trdjkatnego.
Dzieki impulsowemu MMA ruch ten nie jest juz konieczny, w zaleznosci od grubosci elementu wystarczy prosty ruch w gore. Jednakze, jesli chcesz
powiekszy¢ swoj wytop, wystarczy prosty ruch boczny podobny do ptaskiego spawania.

W tym wypadku mozna dostosowac na wyswietlaczu czestotliwos¢ pradu pulsujgcego. Metoda ta daje wiec lepsza kontrole procesu spawania pio-
nowego.

N
MADE IN FRANCE

O —

Metoda MMA Impulsowego.
Szare obszary nie sq dostepne w tym trybie.

A f Ca: )

HotStart Arc Force (sita tuku) Zimny prad Czestotliwos$¢ pulsowania
| Wartosci regulowane 0 - 100% -10 do +10 +20 - +80% 0,4 - 20 Hz

Nasze porady:

« Hot Start o niskiej wartosci dla cienkich blach a Hot Start o wysokich wartosciach dla szerokich blach i trudnych metali (czesci brudne lub utlenione).
¢ Arc Force reguluje sie od -10 do +10. Jest on potaczony z wyborem typu elektrody wybranym w Menu Zaawansowanym (patrz Menu Zaawanso-
wane).
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MMA - MENU ZAAWANSOWANE

Istnieje mozliwos¢ dostepu do ustawien koncowych cyklu spawania.

|y iy
Dostep do tych ustawien zaawansowanych znajduje sie w menu m@m m

Poprzez krecenie pokretta, dostepne sg nastepujace ustawienia:

Impul-

sowy Nasze Porady

Parametry Opis Ustawienia STD

|
I L C —prutylowa B
Typ I | —>ruty X X Typ elektrody determinuje parametry specyficzne w zaleznosci od typu

m elektrody |;I ::' |:' —»zasadowa uzywanego otulenia w celu zoptymalizowania jego spawalnosci.
I_ = I_ —pcelulozowa
Czas HotS- 0-2s X X Czas Hot Startu stuzy do regulacji zaptonu trudnych
tart elektrod.
H |:I I__ Anti Sticking ON - OFF X X Funkcja przeciwprzylepna jest zalecana do bezpiecznego usunigcia

Al elektrody w przypadku przyklejenia do spawanego obszaru.

SPAWANIE ELEKTRODA TUNGSTENE W OSLONIE GAZU OBOJETNEGO (TRYB TIG)

* Spawanie TIG DC wymaga gazu ostonowego (Argon).

» Podlaczy¢ zacisk uziemiajacy do gniazda bieguna dodatniego (+). Podtgczy¢ przewdd zasilajgcy palnika do ztacza ujemnego oraz ztgcze spustu/ow
palnika i gazu.

» Upewnic sie, ze palnik jest odpowiednio wyposazony i ze materiaty takie jak szczypce, kotnierz wzmacniajacy, dyfuzor i dysza nie sg zuzyte.

7

WYBOR TYPU ZAJARZANIA

TIG HF: wysokiej czestotliwosci inicjacja bez styku elektrody tungsten z czescia.
TIG LIFT : Inicjacja poprzez kontakt (w Srodowiskach wrazliwch na HF)

1 2 3
1- Umiesc¢ palnik w pozycji spawania nad elementem (odlegtos¢ miedzy koncowka
elektrody a elementem powinna wynosi¢ okoto 2-3 mm).
2- Nacisnij spust palnika (tuk zostaje uruchomiony bezstykowo dzieki impulsom o
wysokiej czestotliwosci).
M
E 1 E 1 B

TIG HF

3- W obwodzie ptynie poczatkowy prad spawania, spawanie jest kontynuowane
zgodnie z cyklem.

2 3
I 1- Umiesc¢ dysze palnika i koncowke elektrody na metalowym elemencie i nacisnij
spust.
2- Umiesc¢ palnik tak, by tworzyt szczeline okoto 2-3 mm pomiedzy koncowka
elektrody a elementem. tuk zostaje zainicjowany.

3- Ustaw z powrotem odpowiednig pozycje, aby rozpoczac cykl spawania.

TIG LIFT
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METODY SPAWANIA TIG STD LUB PULSE

e TIG STANDARD
Tryb z wykorzystaniem pradu statego jest przeznaczony do spawania metali zelaznych, takich jak stal, a takze miedz i jej stopy.

9 A

MADE IN FRANCE
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Metoda TIG STD
Szare obszary nie sg dostepne w tym trybie.

~ 0kv/

AN

e TIG PULSE Impulsowy

W tym trybie impulsowym tryb spawania tgczy wysokie impulsy pradu (I, impulsy spawania) oraz niskie impulsy pradu (I_Cold, impulsy chtodzace
obrabiang cze$¢). Ten tryb impulsowy pozwala na ztgczenie czesci przy jednoczesnym ograniczeniu wzrostu temperatury.

Przyktad :

Prad spawania I jest ustawiony na 100A i % (I_Cold) = 50%, tzn. prad zimny = 50% x 100A = 50A. F (Hz) ustawiona jest na 10 Hz, okres sygnatu
bedzie wynosit 1 / 10Hz = 100 ms.

Co 100ms, impuls na 100A, a nastepnie kolejny impuls 50A, beda nastepowac jeden po drugim.

( N
MADE IN FRANCE
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Metoda TIG PULSE
Szare obszary nie sg dostepne w tym trybie.

Nasze porady:

Wybdr czestotliwosci:

- W przypadku spawania recznego nos$nikéw metalowych, wybra¢ F(Hz) zsynchronizowany z ruchem wej$ciowym,
- W przypadku matej grubosci bez ruchu wejsciowego (< 0.8 mm), F(Hz) >> 10Hz

- Spawanie w pozycji; w zakresie F(Hz) 5 < 100 Hz.
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SPECIJALNE METODY SPAWANIA TIG

e Punktowanie-SPOT

Ten tryb spawania pozwala na wstepny montaz czesci przed spawaniem.

Czas zgrzewania umozliwia kontrole czasu spawania dla lepszej powtarzalnosci i osiggniecia nieutlenionego zgrzewu (dostepny w Menu Zaawanso-
wanym).

~
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Metoda TIG SPOT
Szare obszary nie sg dostepne w tym trybie.

o

e Spawanie punktowe TACK

Ten tryb pozwala réwniez na wstepny montaz czesci przed spawaniem, tym razem w 2 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 odpowie-
dniego zgrzewania punktowego.

Regulowanie czasu obu etapéw zgrzewania punktowego umozliwia lepszg powtarzalno$¢ i osiggniecie nieutlenionego zgrzewu (dostepny w Menu
Zaawansowanym).

//7 7\\
ﬂ. MADE IN FRANCE
7y Y
=
m e :
W " ) eoe @
N J
Metoda TIG TACK

Szare obszary nie sq dostepne w tym trybie.
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Y

e Tryb E-TIG (Rys. 2 - 9)

Tryb ten umozliwia spawanie ze statg mocq dzieki pomiarowi zmian dtugosci tuku w czasie rzeczywistym, co zapewnia statg szeroko$¢ spoiny i wto-
pienie. W przypadkach, gdy montaz wymaga kontroli energii spawania, tryb E.TIG gwarantuje spawaczowi zachowanie mocy spawania niezaleznie

od pozycji palnika w stosunku do elementu.

o mm
W) mam - ) o

— 0k

MADE IN FRANCE
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Tryb E-TIG

Szare obszary nie sg dostepne w tym trybie.

TIG - MENU ZAAWANSOWANE
Istnieje mozliwo$¢ dostepu do ustawien koncowych cyklu spawania.

, N CCL
Dostep do tych ustawien zaawansowanych znajduje sie w menu m’@m m

Poprzez krecenie pokretta, dostepne sg nastepujace ustawienia:

Standard (prad staty)

Parametry Opis Ustawienia STD 12105;1;' SPOT | TACK Nasze Porady
I C O i i
i _nr Poziom pr_aldu w fa2|_e 10% - 200% X X
rozpoczecia spawania.
I Start Ten prad rozruchowy jest fazg poprzedzajaca
L CO L rampe pradowa.
C.rd Czas faz_y uruchamiania 0s - 10s X X
spawania.
t Start
1 C _ Poziom pradu podczas
gy fazy zatrzymywania 10% - 100% X X
I Stop spawania. Ten prad zatrzymania jest faza kolejng po ram-
L C _ pie spadania pradu.
C.oo Czas faz_y zatrzymywania 0s - 10s X X
spawania.
t Stop
559AH
2 Kwadra-
— 2 towa Fala kwadratowa jest tradycyjng forma spawa-
':| h h Cl i ) nia impulsowego (PULSE), ale o wysokiej
Forma fali pulsujacej. -1 rSinusoi- X czestotliwosci hatasu, inne formy fal pozwalaja
Shape L dalrj_a na dostosowanie sie do potrzeb w zakresie
(forma fali) |C I” _iTrojkatna penetracji i hatasu.
Z I” IMTrapezowa
m Czas zgrzewania Reczne
punktowego w pradzie 0 1% B 165 X
t Pulse pulsujacym. Czasy zgrzewania punktowego pozwalajg na
T Czas zgrzewania zachowanie powtarzalnosci w czasie.
.0l : Reczne,
— . punktowego w pradzie X X
. 0.1s — 10s
t Continue | statym.

13
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PALNIKI KOMPATYBILNE

\)

Lamela

Podwdjne przyciski

Podwadjne przyciski + Potencjometr

v

Dla palnika na jeden przycisk, przycisk nazywa sie «main button» (przycisk gk’)wny).
Dla palnika 2-przyciskowego pierwszy przycisk nazywa sie «main button», a drugi nazywa sie «secondary button».[BJ3]

TRYB 2T

X

7

Bouton principal @

TRYB 4T

VA
Bouton principal @' @

<

TRYB 4T log
N A Sl A A
L R ,\/ »\7’4 <
] [ M
T
vy
Bouton principal @ @

ou
Bouton secondaire

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

T2 - Glowny przycisk jest zwolniony, zatrzymuje sie cykl
spawania (DownSlope, I_Stop, PostGas).

Dla palnika z dwoma przyciskami i jedynie w trybie 2T przycisk pomoc-
niczy jest zarzadzany jak przycisk gtowny.

T1 - Gléwny przycisk jest wcisniety, cykl zaczyna sie od PreGas
i zatrzymuje sie w fazie I_Start..

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

T3 - Gléwny przycisk jest wcisniety, cykl przechodzi w tryb
opadania (DownSlope) i zatrzymuje sie w fazie I_Stop.

T4 - Glowny przycisk jest zwolniony, cykl konczy sie poprzez
PostGas.

Uwaga : dla palnikéw podwaojne przyciski i podwojny przycisk +
potencjometr

=> przycisk « up/welding current » (wysoki/prad spawania) i potencjo-
metr sg zaktywowane,

przycisk « low » (niski) jest zdezaktywowany.

T1 - Glowny przycisk jest wcisniety, cykl zaczyna sie od PreGas
i zatrzymuje sie w fazie I_Start..

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

LOG : ten tryb pracy jest wykorzystywany w fazie spawania :

- poprzez krétkie nacisniecie przycisku gtéwnego (<0,5s), prad
przetacza sie z pradu I spawania na I cold i na odwroét.

- gdy przycisk pomocniczy jest wcisniety, prad przetacza sie z I
zgrzewania na I zimny

- zwolnienie przycisku pomocniczego pozwala na przetgczenie sie z
pradu I zimnego na I spawalniczy.

T3 - Dlugie wcisniecie gldwnego przycisku (>0,5s) powoduje
przejscie cyklu na DownSlope i zatrzymanie w fazie I Stop.
T4 - Gléwny przycisk jest zwolniony, cykl konczy sie poprzez
PostGas.

Dla palnikéw z dwoma przyciskami lub z podwdjnymi przyciskami + potencjometrem spust «wysoki» ma takg samg funkcjonalno$¢ jak w przypadku
palnikéw z pojedynczym przyciskiem lub palnikéw lamelowych. Przycisk «w dét», gdy wcisniety, pozwala na zmiane na prad zimny. Gdy potencjometr
palnika jest obecny, moze on regulowac¢ natezenie pradu spawania od 50% do 100% do wys$wietlanej wartosci.

ZALECANE ZESTAWIENIA

. Szybkosc¢ przeptywu
fﬁ Prad (A) Elektroda (mm) Dysze (mm) argonu (L / min)
0.3 -3 mm 3-75 1 6.5 6-7
2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
TIG DC
4-8mm 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8 - 10 mm 170 - 250 2.4 11 8-9
9-12mm 225 - 330 3.2 12.5 9-10
- 275 - 450 4 15 10-13
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SZLIF ELEKTRODY

Dla optymalnego dziatania zaleca sie stosowac zaostrzone elektrody w nastepujacy sposob:

+ a a=@05mm

d i L = 3 x d dla niskiego pradu spawa-

: : nia.

f : L L = d dla wysokiego pradu spawania.
———>!

ZAPAMIETYWANIE I PRZYPOMNIENIA USTAWIEN SPAWANIA

¢ JOB IN B T

Biezace ustawienia sg zapisywane automatycznie i odtwarzane przy uruchomieniu urzadzenia.

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

- Gtéwne ustawienia,

- Parametr dodatkowy (MMA, TIG),

- Podprocesy i tryby przycisku.

Zapisac konfiguracje po «JOB IN> :

- Nacisng¢ na przycisk (Rys. 2 - 7), wybra¢ pokrettem, J08 m

- Zaakceptowac wciskajgc PRZYCISK POKRETLA,

- Wyswietlacz pokazuje miejsce w pamieci (od 01 do 50), migajac,

- Obroci¢ pokretto, aby wybrac¢ miejsce w pamieci, w ktérym ma zosta¢ zapisana konfiguracja,
- Zaakceptowac wciskajgc PRZYCISK POKRETLA,

- Zapis jest zakonczony / wyjscie z menu jest bezposrednie.

Przypomnie¢ konfiguracje istniejaca « JOB OUT «:

- Nacisng¢ na przycisk, wybra¢ pokrettem, Jow m

- Zaakceptowac wciskajgc PRZYCISK POKRETLA,

- Na wys$wietlaczu migajg poprzednio zapisane zadania (01 do 50),
- Przekrec¢ pokretto i wybierz JOB, ktére ma zostac przywotane,

- Zaakceptowac wciskajgc PRZYCISK POKRETLA,

- Zapis jest zakonczony / wyjscie z menu jest bezposrednie.

® QUICK LOAD « q.L, » :
Quick Load jest trybem przywotania JOB (max. 50) bez trybéw spawania i mozliwy jedynie w metodzie TIG.
Przypomnienia JOB wykonywane sg poprzez szybkie nacisniecie i zwolnienie przyciskéw palnika.

()]
Dostep do tego trybu odbywa sie w menu, nastepnie w podmenu. JoB Domyslnie zdezaktywowany, uiitkownik aki/wuje ten tryb przez

wpisanie numeru JOB «zadania» konca serii, ktore ma by¢ przywotane (seria zaczyna sie od pierwszego JOB). Co najmniej 2 JOBS

muszg by¢ wczesniej zarejestrowane.

Np.: jesli JOBS 2, 5, 7 i 10 zostaly stworzone i jesli uzytkownik wprowadzit numer 7, wtedy przywotane JOBS bedq nastepujace 2,
5i7.

Przy aktywacji trybu, pierwsze JOB «zadanie» jest przywotane i wyswietlone na wyswietlaczu HIM (wg przykfadu : 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 wyswietlana wraz z parametrami (TIG LIFT/HF, 2T/ 4T../ Pulsé/ Spot...).
- Cykl jest dostepny i zdolny do modyfikacji (JOB «zadanie» mozna zderegulowac*),
- Menu sa dostepne i edytowalne. Przyktad :
» JOB 5, deregulacja, SAVE IN / JOB 5, JOB «zadanie» jest nadpisywane nowymi parametrami, ktore sg od tej pory zarejestrowane.
¢ JOB 5, deregulacja, SAVE IN / JOB nieistniejacy, zostanie on uwzgledniony w biezacym 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 dwdch 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.

{ « »e
tancuchowanie jest ztozonym trybem przywotania JOB (max. 50) i mozliwym do wykonania jedynie w metodzie TIG Standard i TIG impulsowym
(wszystkie JOB zdefiniowane na 2T sg wymuszane na 4T) :
- W innych przypadkach niz spawanie, krétkie (<0,5s) zwolnienie przyciskdw palnika spowoduje przewiniecie po kolei wszystkich zapisanych JOBs.
Docierajac do ostatniego, przewijanie powraca do pierwszego.
- Spawanie jest aktywowane poprzez przytrzymanie przycisku dtuzej niz 0,5s w przeciwienstwie do trybu klasycznego, w ktdrym spawanie jest aktywo-
wane natychmiast po nacisnieciu przycisku.
- W spawaniu, krétkie (<0,5s) zwolnienia przyciskow pozwalajg na przywotanie liczby kolejnych zdefiniowanych JOB «zadan», nazywanych takze
sekwencjg i rozpoczynajacych JOB uprzednio przywotanych podczas innych zadan niz spawanie.
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L
108 [N u iy DomysInie zdezaktywowany, uzytkownik aktywuje ten tryb poprzez

Dostep do tego trybu odbywa sie w menu, nastepnie w podmenu.
CC , . .
wprowadzenie liczby JOBS tworzacych sekwencje.m MU Co najmniej 2 JOBS muszg by¢ wczesniej zarejestrowane.

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

Np.: jesli JOBS od 1 do 50 zostatly stworzone i jesli uzytkownik wprowadzit liczbe 3 w podmenu « CHn » :

- Podczas aktywacji podtrybu i wstrzymaniu od spawania, krotkie zwolnienie 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.

- Przycisniecie przycisku dtuzej niz 0,5s pozwala rozpocza¢ spawanie z JOB 10 (pierwszej z sekwencji). jesli przycisk krotko zwol-
niony, JOB 11 jest zaladowana, identycznie az do JOB 12 (te 3 JOBS reprezentujg ustalong sekwencje).

- Po wyjsciu spawania JOB 10 jest ponownie tadowany i wyswietlany na panelu operatorskim (oszczedza to uzytkownikowi tej
sekwencji ponownego przewijania wszystkich elementow).

< P <

>0.5s <0.5s <0.5s >0.5s

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 sa dostepne i edytowalne. Np.:
» JOB 5, deregulacja, SAVE IN / JOB 5, JOB «zadanie» jest nadpisywane nowymi parametrami, ktore sg od tej pory zarejestrowane.
¢ JOB 5, deregulacja, SAVE IN / JOB nieistniejacy, zostanie on uwzgledniony w biezacym 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, wyswietlacz pokazuje JOB X podczas 1s.

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

DB 'd N\
I P 3 DB torch
i L ‘
1 3 |_ 4
~ ﬁj 5 |t 00 Lot
— w 2 5(0 o O)2 2
X 4] | ® O { )
2] torch tgrlih 6 1 2
3 ® NC s DB +P
torch
1

Schemat potgczen kabli palnika SRL 18.

N

Schemat potaczen elektrycznych wedle typu palnika.

. e Oznaczenie Zalaczony kotek
Rodzaje palnikow okablowania spawalniczy
) ) ) ) Wspolny/uzie- 2 (zielony)
Palnik z dwoma przyciskami | Palnik z dwoma przyciskami Palnik lamelowy mienie
+ potencjometr Przycisk 1 4 (biaty)
Przycisk 2 3 (brazowy)
Wspdiny /
potencjometr 2 (szary)
uziemienia
10V 1 (26lty)
Kursor 5 (rozowy)

ZDALNE STEROWANIE

Zdalne sterowanie dziata w procesie TIG i MMA.

G
F A Q:S
v P
3 N\ 045682
E B C
- 1D
D A 045675
Ref. 045699 Wyglad zewnetrzny Schematy elektryczne oparte na zdalnych poleceniach.
Podlaczenie :

1 - Podtacz pilota zdalnego sterowania na przedniej powierzchni zrodta pradu spawania.
2 - HMI (interfejs cztowiek-maszyna) wykrywa obecno$¢ pilota i oferuje szeroki wybodr dostepny za pomoca pokretta :

"_“:" Zdalne st ie jest podt le nie jest ak
, \ v alne sterowanie jest podtaczone, ale nie jest aktywne.

N 6 Wybdr zdalnego sterowania typ potencjometr.
v

6 Wybdr zdalnego sterowania typ potencjometr.

v
Nacisniecie pokretta akceptuje wybor typu sterowania zdalnego i pozwala powréci¢ do stanu

czuwania.
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Podiaczenie
Urzadzenie jest wyposazone w gniazdo typu zenskiego do podtaczenia zdalnego sterowania.

Specjalna 7-stykowa wtyczka (opcja, nr kat. 045699) umozliwia podtgczenie réznych rodzajow recznych pilotdéw zdalnego sterowania. Do instalacji
kabli, nalezy postepowac zgodnie ze schematem ponizej.

RODZAJ ZDALNEGO STEROWANIA Oznaczenie okablowa- Za:s:‘z,;’;‘r"i'é‘z’;ek
10V A
Sterowanie nozne - Pedat | Reczne zdalne sterowanie Kursor B
WspdlIny/uziemienie C
CONNECT-5 Przefacznik / Wytacznik D
AUTOMATYCZNE E
WYKRYWANIE
ARC ON F
REG I G
Funkci -

e Zdalne sterowanie reczne (opcja ref. 045675).
Reczne zdalne sterowanie pozwala na zmiane pradu od 50% do 100% ustawionej intensywnosci. W tej konfiguracji wszystkie tryby i funkcje zrodta
pradu spawania sa dostepne i mozliwe do sparametrowania.

e Zdalne sterowanie przy pomocy pedata (opcja ref. 045682) :
Pedat pozwala na zmiane pradu od minimum do 100% ustawionej intensywnosci. W TIG, zrédto pradu spawania dziata wytacznie w trybie 2T. Co
wiecej, wzrost i zanik pradu nie s3 juz zarzadzane przez zrodto pradu spawania (funkcje nieaktywne), ale przez uzytkownika przy pomocy pedatu.

e CONNECT 5 - tryb automatyczny:

Tryb ten pozwala na sterowanie zrédtem pradu spawania z konsoli lub sterownika PLC dzieki mozliwosci przywotania 5 wstepnie zapisanych pro-
gramow.

Na zasadzie pedatu, «Switch (D)» pozwala na uruchomienie lub przerwanie spawania w zaleznosci od wybranego cyklu. Wartos¢ napiecia doprowa-
dzonego do ,kursora (B)", odpowiada programowi lub aktualnemu kontekstowi.

To napiecie musi zawiera¢ od 0 do 10,0V w przedziale co 1,6V odpowiadajacemu przywotaniu programu :
- Aktualny kontekst : 0 - 1.6 V

-Program1:1.7-3.3V

-Program 2:3.4-5.0V

-Program 3:5.1-6.6 V

- Program 4 :6.7-8.3V

- Program 5: 8.4-10.0V

Dodatkowy potencjometr jest uzywany do zmiany zasilania poza i podczas spawania o +/- 15%.

Informacja ARC ON (obecnos$¢ tuku) pozwala automatowi na synchronizacje (wejscie Pull Up 100kQ z boku automatu).

Umiesci¢ kotek spawania AUTO DETECT do uziemienia, aby uruchomi¢ produkt bez korzystania z okna wyboru rodzaju zdalnego sterowania.
5 przypomnianych programdw odpowiada 5 pierwszym zapisanym programom (od P1 do P5).

E/S sygnatow sg chronione.

Dodatkowe wyjasnienia sg do pobrania na naszej stronie (https://goo.gl/i146Ma).
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WENTYLACJA

W celu zmniejszenia hatasu, zuzycia elektryki i zasysania kurzu, generator posiada wbudowang wentylacje sterowana. Szybkos¢ rotacji wentylatorow

regulowana jest poprzez temperature i stopien uzycia maszyny.
DOSTEP DO MENU SETUP
JOB + M@

ou ‘ X 3s
X 3s
110
E I
Ded+ A ou :% Zwolnienie przyaskow lub pokretta
m - Menu zaawansowane aktualnego procesu spawania

w_(JOB ¢« Wyjscie z menu zaawansowanego
Wartosc
aktualna

mnc
|_|| 1 i
o o
i1 [ Wartosé I I T I N el
Eol . = il (o) (=M i
Q w_JOB ¢« ’
1 Wartosé
6 _ "1 I_ J calibration

»é-» Walldaqa agregatu chtodniczego i
wyjscie z menu.

Walidacja wartosci tolerangji i
wyjscie z menu.

L,

Zwarcie kabli i walidacja. Wyswietlenie 2s i wyjscie

Z menu.
% JOB ¢
JOB < é
B
2 arlosc Walidacja wyswietlenia
QE) aktualna _’6" na I/U lub Energia trybu
N w_(JOB <
Io) Menu Energia
2 QMOS/DMOS ° @
>
=

Wartosc
aktualna
Wartosc
aktualna

Il

Walidacja zastosowania

: 1171 I_I: _,6_, wspdtczynnika termiczne-
L v; go do obliczen energii.

‘@ WE EEE -o-

Walidacja zastosowania
dtugosci spawania.

» Powrdt do ustawien fabrycznych dla kazdej metody
v spawania i wyjécie z menu.

MENU Zaawansowane : MMA STD lub PLS

lekt aktualna
0 elektrody
—
(e
< [
=
> Wart =Tt
+ JOB € Hot Start artos¢ S
time aktualna ) _. |_|\

(&) S ¥_(JOB « v
= Powrét o
D 4o menu Setup Walidacja
< aktualnego
> ustawienia
= Wartosé mncrCc

Anti-Sticki — — — — _

Ereng J aktualna a.C | Iyl i
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MENU Zaawansowane : TIG DC, PLS, SPOT i TACK

Warto$¢ ) Tnl =inini
1St (0/0) - - 2 : I_I‘ I_ I_I I_I
®_ JOB ¢
@ (j
0 T Start (s) Wartos¢ o onru e
| aktualna 1L T
o *_(JOB ¢
¥ Q
Q JOB < 6 @
(a)
Q > W o ST v
. o arto$é . K _ A o
SECTARSE] | Cof m i@ R | -
P %_JOB ¢« y N “ . aktualnego
ustawienia
@ é-)
T Stop (s Wartosé _ rirL inini
p( ) m ﬂ - I_I'I_I\ , I I_I'I—I\
L w_(JOB _
S
.9 @
=
>
-8 /—Cﬂ S
— JOB €«  Ksztalt CI_ ITJf Wartosc v; 1
(ﬁ P fali 11111} aktualna 1
EE Powrét do b o v
9 menu Setup ) Walidacja
= aktualnego
ustawienia

=

g_) JOB Czasn_ Wartosé

%) Spawania aktualna

) S punktowego v
=i

=

. ©) w_(JOB ¢«
Powrét do Walidacja
menu Setup ° aktualnego
ustawienia

Czas =
spawania Wartos¢ (my (| 11
punktowego kgl I I I 1l

4
(<_() impulsowego (s) ®—(J0B <«
éJ

= JOB < @ _@
- - ’

Powrét do Czas Wartos¢ it Walidacja

S spawania aktualna | [y
menu Setup unktowego (s - aktualnego

w—(JoB 4'/ ustawienia
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UKLAD CHLODZACY

P 1L/min = 1000W
Pojemnos$¢ = 5 L Jednostka chtodzaca jest sterowana napieciem 400V +/-15%.
Ul = 400V +/- 15%

WCU1kw_C

Urzadzenie chlodzace jest automatycznie wykrywane przez produkt. W menu, m*@—V m—’C—Vm

w trybie TIG mozliwe jest zablokowanie jednostki chtodzacej.

Nalezy upewni¢ sie, ze urzadzenie chtodzace jest wylaczone przed odtgczeniem przewoddw wlotowych i wylotowych cieczy
palnika.
Ptyn chtodzacy jest szkodliwy i podraznia oczy, btone $luzowg i skore. Goraca ciecz moze powodowac oparzenia.

ZABLOKOWANIE PRODUKTU - TRYB LOCK

Funkcja LOCK pozwala na odblokowanie produktu w celu unikniecia przypadkowego rozregulowania. Przyci$niecie przycisku przez ok. 3 s (Rys. 2 -
=

8), aktywuje i wyéwietla, produkt jest w tym przypadku zablokowany. “NLoc

Zaden przycisk nie jest aktywny, pokretto umozliwia zmiane wokdt aktualnej wartosci ustawionej wezesniej na +/- procent okreslony przez parametr

tolerancji.E

Aby odblokowac produkt, nalezy nacisngé ponownie przez 3 s na przycisk, wyswietlacz pokazuje, produkt jest w tym przypadku odblokowany. a
m )
[

KALIBRACIA

Tryb ten jest dedykowany do regulacji akcesoridw spawalniczych tj. palnik, kabel + uchwyt elektrody i kabla + zacisk uziemienia.
Celem kalibragji jest kompensacja rdznorakich dtugosci akcesoriow w celu dostosowania wyswietlanego pomiaru napiecia i dopracowania obliczen
energii.

Dostep do kalibracji odbywa sie w menu -> ?ﬁ%m
Pierwszy etap wymaga doprowadzenia do zwarcia akcesoriow. Zalecane jest stworzenie zwarcia w TIG pomiedzy wspornikiem i

zaciskiem uziemienia lub bezposrednio na elemencie do spawania. Gdy zwarcie jest wykonane, nalezi zatwierdzi¢ pokrettem.

Drugi etap rozpoczyna sie, na wySwietlaczu zrodta pradu spawania wyswietlany jest pasek postepu.
potrzebne, aby rozpocza¢ przeptyw kalibracji pradu.

Jedno przycisniecie palnika jest

Jezeli operacja zakonczyta sie powodzeniem, nastepuje bezposrednie wyjscie z trybu z szybkim wys$wietleniem wartosci oporu akcesoriow. Warto$¢
ta jest brana pod uwage w momencie wysSwietlania napiecia i obliczenia enerﬁii.

W przeciwnym razie, wyjscie z menu jest bezposrednie z wyswietlaczem. Operacja zakonczona niepowodzeniem oznacza, ze zwar-

cie nie zostato zrealizowane poprawnie, a kalibracja jest do ponownego wykonania.

WYSWIETLACZE PRAD/NAPIECIE LUB ENERGIA/CZAS W CZASIE SPAWANIA

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

Po zakonczeniu spawania Srednie wartosci pradu i napiecia lub energii i czasu trwania jeziorka spawalniczego sg wyswietlane, dopoki interfejs
(pokretto lub przyciski) nie zostanie przekrecony lub nie nastapi ponowne uruchomienie spawania.

— acC
Dostep do konfiguracji pradu / napiecia lub energii / czasu odbywa sie w menu m—’% m_’@_’ i

TRYB ENERGIA
Ten tryb stworzony do spawania z kontrolg enerﬁeiczna, oprawionym przez DMOS oprocz wyswietlacza energetycznego, pozwala na regulacje :

- Wspotczynnik termiczny wg uzywanej normy : 1 dla norm ASME i 0,6 (TIG) LUB 0,8 (MMA) dla norm europejskich. Wy$wietlana energia

jest obliczana, biorgc pod uwage ten wspotczynnik.

- Dhugosc przewodu spawalniczego (OFF - mm) : L jesli zarejestrowana zostanie dtugos¢, wowczas wskazanie energii nie bedzie juz w
dzulach, lecz w dzulach / mm (miga jednostka na wyswietlaczu «J»).
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KOMUNIKATY BLEDOW, ANOMALII, PRZYCZYN, ROZWIAZAN

Materiat ten posiada system kontroli awarii i uszkodzen. W przypadku uszkodzenia, wiadomosci o btedach moga sie wyswietlic.

Kod btedu Oznaczenie

PRZYCZYNY

ROZWIAZANIA

Zabezpieczenie termiczne.

e Zbyt dhugi cykl pracy.
 Przeptywy powietrza zablo-
kowane.

o Zaczekaj az kontrolka zgasnie przed wznowieniem
spawania.

e Przestrzegac cyklu pracy i zapewni¢ dobrg wentylacje.
¢ Uzywanie opcjonalnego filtru przeciwpytowego (ref.
046580) minimalizuje cykl pracy.

Bfad napiecia sieci
zasilajgcej.

Napiecie sieciowe poza
tolerancjg lub brak jednej fazy.

Zle¢ sprawdzenie instalacji elektrycznej
osobie upowaznionej. Napiecie miedzy fazami powinno by¢
zawarte pomiedzy 340Veff i 460Veff.

woda.

Cil ‘wTe®¥] | Btad poziomu ptynu Poziom jest nizszy niz mini- e .
SIS | chiodzacego. mum. Napetni¢ zbiornik urzagdzenia chtodzacego
Natezenie przeptywu jest
m ‘gl=] | Btad przeptywu ptynu nizsze niz minimalne zalecane | Sprawdzi¢ ciggto$¢ obiegu ptynu
=M= | chtodniczego dla palnikéw chtodzonych chtodniczego palnika.

Bfad Hardware

Problem materiatu.

Nalezy skontaktowac sie ze sprzedawca.

WARUNKI GWARANCIJI FRANCJA

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

Gwarancja nie obejmuje:

o Wszelkich innych szkdd spowodowanych transportem.

o Zwyktego zuzycia czesci (np. : kable, zaciski, itp.).

» Przypadkow nieodpowiedniego uzycia (btedow zasilania, upadkdw czy demontazu).
» Uszkodzenia zwigzane ze Srodowiskiem (zanieczyszczenia, rdza, kurz).

W przypadku usterki nalezy zwrdci¢ urzadzenie do dystrybutora, zataczajac:

- dowdd zakupu z datg (paragon fiskalny, fakture)
- notatke z wyjasnieniem usterki.
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CZESCI ZAMIENNE

TITAN 400 DC
1 Klawiatura 51962
2 Czarny przycisk 28mm 73020
3 Zabezpieczenie ekranu 56196
4 Gniazdo TEXAS OF 95.24 HF zenskie 51502
5 Wigzka Palnika 91847
6 tacznik gazu BSP20 55090
7 Ziacze podajnika lub zdalny interfejs 96000ST
8 Zewnetrzna siatka ochronna 56094
9 Transformator HF (High Frequence) 63716
10 | Transformator mocy 64667
11 Wtyczka CAD 71483
12 | Zawdr elektromagnetyczny 71542
13 | Wewnetrzna siatka ochronna 56095
14 | Przewdd 3P + Przewdd Uziemienia 4mm2 21470
15 | Wigzka USB A 71799
16 Przetacznik tréjfazowy 51061
17 | Ukfad filtrowania CAD 97463C
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18 | Ukfad filtrowania przycisk 97462C
19 Uktad kontroli 97457C
20 | Uktad zasilania pomocniczego nr 2 97288C
21 Uktad zasilania pomocniczego nr 1 97289C
22 | Wentylator 24V 51018
23 | Self DC 96121
24 | Obwod HMI (Interfejs cztowiek-maszyna) 97456C
25 | Obwdd EMC 97277C
26 | Obwod HF High Frequency 97464C
27 | Obieg wtérny nr 2 97372C
28 | Obieg wtoérny nr 1 97276C
29 | Wentylator 24V 51016
30 Diodowy mostek mocy 52196
31 Kontrolka zasilania 52197
32 | Self inicjalny 96119
33 | Transformator pradu 64664
34 | Tranzystor mocy 52198
35 | Obwod pierwotny 97274C
36 | Opor mocy 51417
37 | Obwdd mocy wejsciowej 97278C
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TITAN 400 DC

DANE TECHNICZNE

Wtérny
Napiecie zasilania 400V +/- 15%
Czestotliwos¢ sieci zasilania 50/ 60 Hz
Wylacznik bezpiecznikdw 32A
Zapasowy MMA TIG
Napiecie prozniowe 85V
Napiecie szczytowe urzadzenia do rozruchu recznego (EN60974-3) 9 kv
Znamionowy prad wyjéciowy (12) 52400 A 32400 A
Konwencjonalne napiecie wyjsciowe (U2) 20,2036V 10,120 26V
Imax 60 %
R o in)*
Noma ENgborat, 50 % 4004
100% 360 A
Zuzycie energii bez obcigzenia 170 W 35W
Wydajnos¢ Imax 87%
Temperatura urzgdzenia podczas pracy -10°C » +40°C
Temperatura przechowywania -20°C O +55°C
Stopien ochrony P23
Wymiary (DxSxW) 750 x 300 x 540 mm
Waga 40 kg

*Te cykle robocze wykonane sg zgodnie z normg EN60974-1 w temperaturze 40°C i w cyklu 10 min.

Przy intensywnym uzytkowaniu (> cykl pracy) moze wiaczy¢ sie ochrona termiczna, w tym przypadku, wytacza sie tuk, a zapala sie kontralkal
Nalezy pozostawic urzadzenie podfaczone do pradu w celu umozliwienia jego schtodzenia, az do momentu, gdy wyfaczy sie zabezpieczenie / ochrona termiczna.

Zrédto pradu spawania opisuje spadajaca charakterystyke wyjsciowa.



TITAN 400 DC

IKONY

A\

Uwaga! Przed uzyciem nalezy doktadnie zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi.

A EE=

Zrédto pradu technologii falownika dostarczajacego prad staty.

i

Spawanie elektrodg otulong - MMA (Manual Metal Arc)

Spawanie TIG (Wolfram Gazu Obojetnego)

Nadaje sie do spawania w $rodowisku o zwigkszonym ryzyku porazenia pragdem. Samo zrédto pradu nie moze jednak by¢ umieszczone w tego typu pomieszczeniach.

Staty prad spawania

Znamionowe napiecie prozniowe

Szczytowe napiecie znamionowe

X(40°C)

Cykl pracy zgodny z normg EN60974-1 (10 minut - 40 ° C).

12: odpowiedni konwencjonalny prad spawania

Ampery

U2: Napigcia konwencjonalne przy odpowiednich obcigzeniach

Wolt

Herc

3.
50-60 Hz DD

Tréjfazowe zasilanie elektryczne 50 lub 60Hz

U1

Napiecie znamionowe zasilania

I 1 max

Maksymalny prad znamionowy zasilania (warto$¢ skuteczna).

| 1 eff

Maksymalny skuteczny prad zasilania

q3

Urzadzenie jest zgodne z dyrektywami europejskimi. Deklaracja zgodnosci UE jest dostepna na naszej stronie internetowej.

IEC 60974-1

IEC 60974-10 Zrédio pradu spawania, zgodne jest z normami EN60974-1/-10 i klasg A.
Klasa A

IEC 60974-3 Zrédto pradu spawania jest zgodne z normami EN60974-3.

2

Urzadzenie to podlega selektywnej zbidrce odpaddw zgodnie z dyrektywa UE 2012/19/UE. Nie wyrzuca¢ do zwyktego kosza!

(&

Produkt nadaje sie do recyklingu zgodnie z instrukcjami sortowni.

Znak zgodno$ci EaWG (EAC) - Euroazjatycka Wspdlnota Gospodarcza.

f
e

Urzadzenie zgodne ze standardami marokanskimi. Deklaracja zgodnosci Co (CMIM) jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

UK
CA

Sprzet spetnia wymagania brytyjskie. Brytyjska deklaracja zgodnosci jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

Informacja o temperaturze (ochrona termiczna).

Wilot gazu
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TITAN 400 DC

Wylot gazu

S

Zdalne sterowanie

GYS SAS
1, rue de la Croix des Landes
CS 54159
53941 SAINT-BERTHEVIN Cedex
France




