TTG 1200, 1600, 2200, 2600

TTG 1600 WKZ, 2200 TCS

TTW 2500 WKZ

TTW 2500, 3000, 4000, 5000, 5500
TTW 4000 KD
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TIG torcu
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Szanowny
uzytkowniku!

Dziekujemy za obdarzenie nas
zaufaniem oraz gratulujemy
wyboru produktu firmy Fronius o
wysokiej jakosci technicznej.
Niniejsza instrukcja obstugi
pomoze Panstwu sie z nim zazna-
jomi¢. Czytajac uwaznie instruk-
cje, poznajg Panstwo szeroki
zakres zastosowan niniejszego
produktu firmy Fronius. Tylko w
ten sposdb mogg Panstwo najle-
piej wykorzystac¢ zalety produktu.

Prosimy réwniez o przestrzeganie
instrukcji bezpieczenstwa, by
zapewni¢ wieksze bezpieczenstwo
w miejscu uzytkowania produktu.

Vazena citatelka,
vazeny cCitatel

Dakujeme vam za prejavenu
doveru a blahoZelame vam ku
kupe technicky vysoko kvalitného
vyrobku znac¢ky Fronius. Tento
navod vam pomoze dokonale sa s
nim zoznamit. Ak si ho starostlivo
preStudujete, spoznate réznorodé
moznosti vaSho vyrobku znacky
Fronius. Iba tak dokazete ma-
ximalne vyuzit vSetky jeho vyhody.

Ziadame vas aj o striktné
dodrziavanie bezpecnostnych
predpisov a o zvySenie bez-
pecnosti na mieste inStalacie
vasho vyrobku.

Dear Reader

Thank you for choosing Fronius -
and congratulations on your new,
technically high-grade Fronius
product! This instruction manual
will help you get to know your new
machine. Read the manual care-
fully and you will soon be familiar
with all the many great features of
your new Fronius product. This
really is the best way to get the
most out of all the advantages that
your machine has to offer.

Please also observe the safety
regulations thus ensuring increa-
sed safety where the product is
used.

Degerli okuyucu

Bize kars1 duymus oldugunuz
glvene tesekkir ederiz ve ylksek
teknoloji ile donatiimig bu Fronius
Uriniind aldiginiz igin sizi kutlariz.
Elinizdeki bu kilavuz, sahip ol-
dugunuz irin hakkinda bilgi sahibi
olmaniza yardimci olacaktir. Bu
kilavuzu dikkatli bir sekilde okuya-
rak elinizdeki Fronius Grindnun
¢ok yonlu kullanim olanaklarini
Ogreneceksiniz. Ancak bu sekilde
Uriintintizin sundugu avantajlar-
dan en Ust dizeyde faydalanabilir-
siniz.

Latfen guvenlik talimatlarina uyun
ve Urlinln kullanildigi yeri daha
glvenli hale getirin.

Vazeny zakazniku

Dékujeme Vam za projevenou
daveéru a gratulujeme k ziskani
tohoto technicky vyspélého vyrob-
ku spole&nosti Fronius.
Predlozeny navod Vam pom(ize
seznamit se s pfistrojem. Proto jej
peclivé prectéte, abyste poznali
vSechny mnohostranné moznosti,
které vam tento vyrobek nasi firmy
poskytuje. Jen tak budete moci
vSechny jeho pfednosti co nejlépe
vyuZzit.

Dodrzujte prosim bezpe&nostni
predpisy a zajistéte co nejvyssi
miru bezpec€nosti na pracovisti.

HaaEE:

TR 80 B A F] R AB AT HE AL B A AL
RS Fronius 720 . #IELE
I3 152 (10 33 AR A FH 18 1 T LA 445 B 5 2
iz o LAY A0 B 521 U I
T T3] Fronius 770k 1 2 R
1. HARXFEEA R 0 R e
=

(7] I A1 335 T8 ST 7 i 22 AR, DA
TRAE 37 v 1) 22 4



Informacje ogéine

Palniki spawalnicze TIG nadajg sie
zwtaszcza do spawania alumini-
um, stopoéw CrNi oraz stali i sg
dostepne w réznych wersjach.

Palniki spawalnicze mozna dosto-
sowac do bardzo réznych zadan,
przy czym sprawdzajg sie one
rownie dobrze w przypadku
recznej produkcji seryjnej i jed-
nostkowej, jak tez w pracy warsz-
tatowej.

JobMaster TIG, to palnik spawal-
niczy TIG z funkcjg JobMaster.
Podczas spawania funkcja Job-
Master umozliwia ergonomiczne
odczytywanie i dostosowywanie
istotnych parametréw bezposred-
nio na palniku JobMaster. Dzieki
temu mozliwa jest optymalna
kontrola procesu spawania bez
zadnych ograniczen w odniesieniu
do obstugi.

VsSeobecne

Horaky na zvaranie WIG su
vhodné predovsetkym na zvaranie
hlinika, CrNi a ocele a vyznacuju
sa mnozstvom réznych vyhoto-
veni.

Zvaracie horaky mozno prisposo-
bit najrozmanitejSim uloham.
NajlepSie sa osvedc&uju pri ma-
nualnej sériovej i kusovej vyrobe,
a takisto v dielhach.

JobMaster TIG je zvaraci horak
WIG s funkciou JobMaster. V
priebehu zvarania funkcia Job-
Master umozniuje ergonomickeé
odcitanie a prispdsobenie
délezitych parametrov priamo na
JobMaster. Zabezpecuje sa tak
optimalne ovladanie zvaracieho
procesu bez obmedzenia
moznosti manipulacie.

General remarks

The TIG welding torches are
especially suitable for welding
aluminium, CrNi and steel, and
stand out for their wide range of
different versions.

The torches can be adapted to
deal with a huge variety of diffe-
rent tasks, and do sterling service
in the field of manual series and
one-off fabrication, as well as in
the workshop sector.

The JobMaster TIG is a TIG
welding torch with JobMaster
function. During welding the
JobMaster-Function enables the
parameters to be read off in an
ergonomic manner and important
parameters can be adjusted
directly on the JobMaster. Opti-
mum control of the welding pro-
cess is ensured without handling
being limited.

Genel bilgi

TIG torglari, 6zellikle aliminyum
CrNi ve geligin kaynaklanmasi igin
uygundur ve ¢ok yonli uygulama
Ozelliklerine sahiptir.

Torglar ¢ok farkli gérev tanimlarina
uyum saglayabilmekte ve elle seri
ve tekli imalatta yani sira atdlye
alaninda kendilerini mikemmel
sekilde kanitlamaktadir.

JobMaster TIG, JobMaster fonk-
siyonuna sahip bir TIG torcudur.
Kaynak sirasinda JobMaster
fonksiyonu temel parametrelerin
dogrudan JobMaster’de ergono-
mik sekilde okunmasini ve uyar-
lanmasini mimkdan kilar. Kullanimi
kisitlamadan kaynak prosesinin
optimum kontroll saglanir.

Vseobecné informace

Svarovaci hofaky WIG, vhodné
pfedevsim pro svarfovani hliniku,
CrNi a oceli, se vyznaduiji Sirokou
paletou provedeni.

Svarovaci hofaky Ize pfizpusobit
rdznym pracovnim narokim a jsou
vhodné jak pro manualni sériovou
a kusovou vyrobu, tak i pro pri-
myslovou oblast.

JobMaster TIG je svafovaci hofak
WIG s funkci JobMaster. B€hem
svarovani umoznuje funkce
JobMaster ergonomické snimani a
pfizplsobeni dulezitych parametrd
pfimo na hofaku JobMaster. Bez
omezeni ovladani je zajisténa
optimalni kontrola svarfovaciho
procesu.
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Bezpieczenstwo Safety Bezpecénost

Bezpecénost’ Giuvenlik




Bezpieczenstwo

OSTROZNIE! Niebezpi-

eczenstwo oparzenia
przez palnik spawalniczy,
rozgrzany w nastepstwie ek-
sploatacji. Czyszczenie palnika
spawalniczego i sprawdzanie

jego elementéw mozna przepro-

wadzac¢ tylko po ostygnieciu
palnika spawalniczego.

Safety

CAUTION! The torch

becomes extremely hot
during welding - risk of burns!
Cleaning of the welding torch,
and inspection of its compon-
ents, may only be carried out
once the torch has cooled
down.

Safety

POZOR! Nebezpedi

popaleni v disledku silné
zahiatého horaku. Cisténi
horaku a zkouseni jeho
soucasti Ize provadét pouze u
chladného horaku.

Bezpeénost’

OPATRNE! Nebez-

pecenstvo popalenia
prevadzkou znacne zohriatym
zvaracim horakom. Vycistenie
zvaracieho horaka a prekontro-
lovanie jeho komponentov
mébze prebehnut iba vo vychla-
denom stave.

Gilvenlik

DIKKAT! Calisma netice-

sinde agiri 1Isinmis torg
yuzinden yanma tehlikesi.
Torcun temizlenmesi ve
bilesenlerinin kontrol edilmesi
sadece torg sogumus durum-
dayken gerceklestiriimelidir.
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Bezpieczenstwo

OSTROZNIE! Niebezpi-

eczenstwo oparzenia zbyt
gorgcym ptynem chtodzacym.
Przytacza wody nalezy sprawd-
zacé tylko po ich ostygnieciu.

OSTROZNIE! Niebezpi-

eczenstwo zranienia w
nastepstwie nieodpowiednich
potaczen. Wszystkie kable,
przewody i wigzki do uchwytu
muszg by¢ kompletne, nieusz-
kodzone, zaizolowane i 0
odpowiednich wymiarach.

WSKAZOWKA! Nigdy

nie uzywac chtodzonych
wodag palnikéw spawalniczych bez
ptynu chtodzacego. Firma Fronius
nie ponosi odpowiedzialnosci
powstate w wyniku tego za szkody,
a ponadto tracg waznos¢ wszelkie
roszczenia z tytutu gwaranciji.

Bezpeénost’

OPATRNE! Nebez-

pecenstvo obarenia
horucou kvapalinou. Pripoje
vody kontrolovat iba vo vychla-
denom stave.

OPATRNE! Nebez-

pecenstvo poranenia v
dosledku nedostatoénych
spojeni. VSetky kable, vedenia,
potrubia a hadicové baliky
musia byt pevné, neposkodené,
zaizolované a dostato¢ne
nadimenzované.

UPOZORNENIE! Vodou

chladené zvaracie horaky
nikdy neuvadzajte do prevadzky
bez chladiacej kvapaliny. Za
poskodenia, ktoré to spdsobi,
spolo¢nost Fronius nerudi, vietky
zaruéné naroky zanikaju.

Safety

CAUTION! Danger of

scalding from hot coolant
fluid. Do not inspect the coolant
connection points until these
have been allowed to cool.

CAUTION! Risk of injury

from inadequate connec-
tions. All cables, leads and
hosepacks must be firmly
attached, undamaged, properly
insulated and adequately
dimensioned.

NOTE! Never start

welding with a water-
cooled torch if there is no coolant
in the system! Fronius will not be
liable for any resulting damage,
and all warranty claims shall be
null and void.

Gilvenlik

DIKKAT! Sicak sogutucu

madde nedeniyle yanma
tehlikesi. Su baglantilarini
yalnizca sogumus durumday-
ken kontrol edin.

DIKKAT! Yetersiz baglan-

tilar nedeniyle yaralanma
tehlikesi. Tum kablo, iletim
hatlari ve hortum paketleri siki,
hasarsiz, izole edilmis ve yeterli
Olculere sahip olmalidir.

NOT! Su sogutmali

torglari asla sogutucu
madde olmadan
calistirlmamalidir. Bu tirden
kullanimlardan olusan hasarlardan
Fronius sorumlu degildir ve garanti
gecersizdir.

Bezpecnost

POZOR! Nebezpecdi

opareni pfiliS horkou
chladici kapalinou. Pfipojeni
vody |ze zkouSet pouze v
chladném stavu.

POZOR! Nebezpecdi

poranéni v disledku
nedostatec¢ného propojeni.
Veskeré kabely, vedeni a
svazky hadic musi byt pevneé,
neposkozené, izolované a
dostatecné dimenzované.

UPOZORNENI! Vodou

chlazené hofaky nesmi
byt nikdy provozovany bez pouziti
chladiciho média. Za $kody
zpusobené chybnym provozo-
vanim spole€nost Fronius neruci a
v8echny ostatni zaru¢ni naroky
zanikaji.
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Uruchamianie

*  JobMaster TIG
Up/Down

WSKAZOWKA! Przed
kazdym uruchomieniem
skontrolowac:

- pierceciefi uszczelniaj'cy na
przy*'czu palnika spawalnic-
zego,

- poziom p®ynu ch®odz'cego.

Podczas spawania kontrolowac¢
przeptyw ptynu chtodzacego w
regularnych odstepach czasu.

Uvedenie do prevadzky

*  JobMaster TIG
Nahor/Nadol

UPOZORNENIE! Pred
kazdym uvadzanim do
prevadzky skontrolujte:
- Tesniaci kruzok na pripoji
zvaracieho horaka
- Vyska hladiny chladiacej
kvapaliny

Pocas zvaracskej prevadzky
kontrolujte v pravidelnych interva-
loch prietok chladiaceho média.

Starting to use

*  JobMaster TIG
Up/Down

NOTE! Before starting
always check:
- Sealing ring at the welding
torch connection
- Coolantlevel

During welding, check the coolant
circulation at regular intervals.

isletmeye alma

*  JobMaster TIG
Up/Down

NOT! Her igsletmeye
almadan 6nce kontrol
edin:
- Torg baglanti noktasindaki
conta halka
- Sogutucu madde seviyesi

Kaynak isletimi sirasinda sogutu-
cu madde akisini dizenli araliklar-
la kontrol edin.

Uvedeni do provozu

*  JobMaster TIG
Up/Down

UPOZORNEN:I! Pied
kazdym uvedenim do
provozu pfezkousSejte:
- tésnici krouzek na pfipojce
svarovaciho horaku,
- minimalni hladinu chladici
kapaliny.

Bé&hem svafovaciho provozu v

pravidelnych intervalech kontroluj-
te pratok chladici kapaliny.

A
*  JobMaster TIG
Up/Down
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Standard

Tworzenie kaloty — warunek:
- metoda TIG AC

Obnizenie migdzyoperacyjne |, ->

|, — warunek:

- standardowy tryb 4-taktowy

- parametr Setup SFS ustawio-
ny na ,OFF” (ustawienie
fabryczne)

Tylko dla wariantéw ,F”.

WSKAZOWKA! Czeste

zginanie palnikow elasty-
cznych moze doprowadzi¢ do ich
trwatego uszkodzenia.

Standardné vyhotove-
nie

Predpoklad vzniku zaoblenia na
konci elektrédy:
- Postup WIG-AC

Prechodny pokles I, -> I, - Predpo-

klad:

- Standardna 4-taktova pre-
vadzka

- Nastavovaci parameter SFS
na ,VYP“ (nastavenie z
vyroby)

Iba pre varianty ,F*

UPOZORNENIE! Casté

ohybanie prispésobitelné-
ho horaka méze spbsobit trvalé
posSkodenie.

Standard

Cap-shaping - precondition:
- TIG-AC welding process

Intermediate lowering I, -> |, -

precondition:

- Standard 4-step mode

- Set-up parameter SFS must
be set to “OFF” (factory
setting)

Only on “F* types:

NOTE! Frequent bending
of the flexible burner can
cause permanent damage.

Standart

Kalot olugsumu - Onkosul:
- TIGAC yontemi

Ara azaltma |, -> |, - Onkosul:

- Standart 4 tetik modu

- SFS kurulum parametresi
,OFF“ konumunda (fabrika
ayari)

Sadece ,F“ versiyonu igin:
NOT! Esnek torcun sik

bukulmesi surekli hasarla-
ra neden olabilir.

Standard

Tvorba kaloty - pfedpoklad:
- postup WIG-AC

Mezipokles I, -> |, — pfedpoklad:

- Rezim standardni 4-takt

- Parametr SFS nabidky Setup
nastaven na ,OFF* (tovarni
nastaveni)

Pouze pro varianty ,F*
UPOZORNENI! Casté

ohybani ohebného hofaku
muze vést k trvalému poskozeni.

o
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Up/Down

- Wybra¢ jeden z ponizszych
parametrow w zrédle pradu
spawalniczego:

A ¥ ~

- Ustawi¢ parametry za pomocg

funkcji Up/Down

Tworzenie kaloty — warunek:
- metoda ,TIG AC”

Obnizenie miedzyoperacyjne —

warunek:

- tryb pracy ,standardowy tryb
4-taktowy”

- parametr Setup SFS ustawio-
ny na ,OFF” (ustawienie
fabryczne)

Tylko dla wariantow ,F”.

WSKAZOWKA! Czeste

zginanie palnikow elasty-
cznych moze doprowadzi¢ do ich
trwatego uszkodzenia.

Nahor/Nadol

- Na prudovom zdroji vyberte
jeden z nasledujucich para-
metrov:

A ¥ ~

- Prinastavovani parametrov

pouzite funkciu Nahor/Nadol

Predpoklad vzniku zaoblenia na
konci elektrédy:
- Postup ,WIG-AC*

Predpoklad prechodného poklesu:
Rezim prevadzky ,Standardna
4-taktova prevadzka“

- Nastavovaci parameter SFS
na ,VYP“ (nastavenie z
vyroby)

Iba pre varianty ,F*

UPOZORNENIE! Casté

ohybanie prispdsobitelné-
ho horaka mbze spbsobit trvalé
poskodenie.

Up/Down

- Select one of the following
parameters on the power
source:

A QU@@

- Set the parameters using the
Up/Down function

Cap-shaping - precondition:
- TIG-AC welding process

Intermediate lowering - preconditi-

on:

- Standard 4-step mode

- Set-up parameter SFS must
be set to “OFF” (factory
setting)

Only on “F* types:

NOTE! Frequent bending
of the flexible burner can
cause permanent damage.

Up/Down

- Glg kaynaginda asagidaki
parametrelerden birini segin:

A B ~

- Parametreyi Up/Down fonk-
siyonu vasitasiyla ayarlayin

Kalot olugsumu - Onkosul:
- ,TIG AC* yontemi

Ara azaltma - Onkosul:

- ,Standart 4 tetik modu®“ igletim
modu

- SFS kurulum parametresi
,OFF“ konumunda (fabrika
ayari)

Sadece ,F“ versiyonu igin:
NOT! Esnek torcun sik

bukulmesi surekli hasarla-
ra neden olabilir.

11

Up/Down

- Na zdroji zvolte jeden z
nasledujicich parametr(:

AF ~

- Pomoci funkce Up/Down
nastavte parametr.

Tvorba kaloty - pfedpoklad:
- postup ,WIG-AC*

Mezipokles - pfedpoklad:

- Rezim standardni 4-takt

- Parametr SFS nabidky Setup
nastaven na ,OFF“ (tovarni
nastaveni)

Pouze pro varianty ,F*
UPOZORNENI! Casté

ohybani ohebného hofaku
muze vést k trvalému poskozeni.

Up/Down
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E/] /\
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JobMaster TIG

- Zapomocg przycisku ,Mode”
wybrac jeden z ponizszych
parametrow:

A ¥ ~

- Ustawi¢ parametry za pomocg

funkcji Up/Down

Warunek dla utworzenia kaloty:
- metoda ,TIG AC”

Warunek dla obnizenia miedzyo-

peracyjnego:

- tryb pracy ,standardowy tryb
4-taktowy”

- parametr Setup SFS ustawio-
ny na ,OFF” (ustawienie
fabryczne)

Tylko dla wariantow ,F”.

WSKAZOWKA! Czeste
f zginanie palnikow elasty-
cznych moze doprowadzi¢ do ich
trwatego uszkodzenia.

JobMaster TIG

- Tlacidlom ,Mode* vyberte
jeden z nasledujucich para-
metrov:

908
A g ~ I

- Prinastavovani parametrov
pouzite funkciu Nahor/Nadol

Predpoklad vzniku zaoblenia na
konci elektrédy:
- Postup ,WIG-AC*

Predpoklad prechodného poklesu:

- ReZim prevadzky ,Standardna
4-taktova prevadzka“

- Nastavovaci parameter SFS
na ,VYP“ (nastavenie z
vyroby)

Iba pre varianty ,F*“

UPOZORNENIE! Casté

ohybanie prispdsobitelné-
ho horaka mdze spbsobit trvalé
poskodenie.

JobMaster TIG

- Using the ,Mode* button
select one of the following
parameters:

AR~

- Set the parameters using the

Up/Down function

Cap-shaping - precondition:
- TIG-AC welding process

Intermediate lowering - preconditi-

on:

- Standard 4-step mode

- Set-up parameter SFS must
be set to “OFF” (factory
setting)

Only on “F* types:

NOTE! Frequent bending
of the flexible burner can
cause permanent damage.

JobMaster TIG

- ,Mode* tusu yardimiyla
asagidaki parametrelerden
birini segin:

AE A

- Parametreyi Up/Down fonk-

siyonu vasitasiyla ayarlayin

Kalot olusumu igin 6nkosul:
- ,TIG AC* yontemi

Ara azaltma igin dnkosul:

- ,Standart 4 tetik modu®“ igletim
modu

- SFS kurulum parametresi
,OFF“ konumunda (fabrika
ayari)

Sadece ,F“ versiyonu igin:
NOT! Esnek torcun sik

bukulmesi surekli hasarla-
ra neden olabilir.
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JobMaster TIG

- Pomoci tlagitka ,Mode® zvolte
jeden z nasledujicich parame-
tra:

A ¥ ~i

- Pomoci funkce Up/Down

nastavte parametr.

Pfedpoklad pro tvorbu kaloty:
- postup ,WIG-AC*

Pfedpoklad pro mezipokles:

- Rezim standardni 4-takt

- Parametr SFS nabidky Setup
nastaven na ,OFF“ (tovarni
nastaveni)

Pouze pro varianty ,F*

UPOZORNENI! Casté
ohybani ohebného hofaku
muze vést k trvalému poskozeni.

JobMaster TIG
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System czesci
ulegajacych zuzyciu
llustr. 1 System czesci ulegajacych

zuzyciu A
- dysza gazowa wtykana

llustr. 2 System czesci ulegajacych
zuzyciu P
- dysza gazowa wkrecana

Systém - diel podlieha-
juci opotrebeniu

Obr.1: Diel podliehajuci opotrebe-
niu - Systém A
- Upchana plynova hubica

Obr.2 Diel podliehajuci opotrebe-
niu - Systém P
- Plynova hubica zoskrutkovana

Wearing-parts system

Fig.1: Wearing-parts system A
- Plug-on gas nozzle

Fig. 2: Wearing-parts system P
- Screw-on gas nozzle

Systém spotiebnich
dild

Obr. 1: Systém spotfebnich dill A
- plynova hubice ndsuvna

Obr. 2: Systém spotfebnich dilt P
- plynova hubice Sroubovand

= N 2 ]

Asinan parga sistemi

Sekil 1: Asinan parga sistemi A
- Gaz nozulu takih

Sekil 2: Asinan parca sistemi P
- Gaz nozulu vidalanmig
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System czesci
ulegajacych zuzyciu A
*  Wymienna, gumowa tuleja
uszczelniajgca tylko do

- TTG2200 A

- TTW 4000 A

** W zalezno$ci od wersiji
palnika spawalniczego zami-
ast nakretki mocujacej moze
by¢ stosowana soczewka
gazowa.

WSKAZOWKA! Niebez-

pieczenstwo uszkodzenia
gwintu. Nakretke mocujacg lub
soczewke gazowa nalezy jedynie
lekko dokrecic.

Diel podliehajuci opot-
rebeniu - Systém A

*  Vymenitelné gumové tesniace
puzdro iba pre

- TTG2200A

- TTW 4000 A

*%

V zavislosti od vyhotovenia
zvaracieho hordka sa namies-
to upinacej skrutky méze
pouzit plynova SoSovka.

UPOZORNENIE! Nebez-

pecCenstvo poskodenia
zavitu. Upinaciu maticu alebo
plynovu SoSovku zatiahnite iba
zlahka.

Wearing-parts system
A

*

interchangeable rubber
sealing sleeve only on
- TTG 2200 A

- TTW 4000 A

**  Depending on the design of
the welding torch, it may be
possible to use a gas lens
instead of the clamping nut.

NOTE! Risk of damage

to the thread. Tighten the
clamping nut or gas lens only very
gently.

Asinan parga sistemi A

Degistirilebilir kauguk conta
kovan sadece sunlar igin:

- TTG2200A

- TTW4000A

*%

Torg tipine bagl olarak gergi
somunu yerine bir gaz merce-
gi kullanilabilir.

NOT! Vida disinin hasar

gorme tehlikesi. Gergi
somununu veya gaz mercegini
sadece hafifce sikin.

17

Systém spotrebnich
dild A

*  Vyménné gumoveé tésnici
pouzdro pouze pro

- TTG2200 A

- TTW 4000 A

**  Podle provedeni hofaku
muze byt upinaci matice

nahrazena plynovou ¢o¢kou.

UPOZORNENI! Nebez-

peci poskozeni zavitu.
Utahujte matici nebo plynovou
Cocku jen zlehka.

Bt R4 A

* AR R B R T
- TTG2200A
- TTW 4000 A

ORI AR UK, AT
N ARB B R IR

'R IRSUAAEBURERS -
R BT 55 e SR MR R A
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System czesci Wearing-parts system  Systém spotiebnich
ulegajacych zuzyciuP P dila P
*  Tylko do soczewki gazowej *  Onlyongaslens *  Pouze pro plynovou ¢oc¢ku

.« N = N 2z |

Diel podliehajuci opot- Asinan parca sistemi P iR &4 P
rebeniu - Systém P

*

Iba pre plynovu SoSovku *  Sadece gaz mercegi igin YR TR ARIE S
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KD zewnetrzne KD external Externi KD

Dotyczy tylko palnikow spawalnic- Only on welding torches with Pouze pro svafovaci hofaky s
zych z zewnetrznym doprowadza- external wire feeding externim podavanim dratu
niem drutu

.« N = N 2z |

KD extern KD harici 4MER KD
Iba pre zvaraci horak s externym Sadece harici tel beslemesine AR T BCAT AN 0325 22 R B8P A
privodom drétu sahip torg icin

21
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KD wewnetrzne - za-
montowaé prowadnice
drutu

WSKAZOWKA! Dosunaé
dysze wlotowg w miare
mozliwosci blisko rolek
podajgcych drut, jednakze nie
dotykac ich.

WSKAZOWKA! Przed

wprowadzeniem drutu
spawalniczego zaokragli¢ jego
koniec.

KD intern - namonto-
vat’ vodiaci bowden
droétu

UPOZORNENIE! Privod-
nu hubicu priblizte ¢o
najblizSie k posuvovym kladkam
drétu, avSak bez dotyku.

UPOZORNENIE! Pred

navleéenim zvaracieho
drétu najprv zaoblite koniec
zvaracieho drétu.

KD internal - mounting
inner liner

Interni KD — montaz
bovdenu dratu

NOTE! Bring the infeed
nozzle as close as pos-
sible to the wirefeed rollers, but
without touching them.

NOTE! Before threading
in the welding wire, round
off the ends of the wire.

Tel kilavuz gébegini
monte edin

NOT! Girig lGlesini mim-
kin oldugu kadar tel
besleme makaralarina yaklastirin,
ancak temas ettirmeyin.

NOT! Kaynak telini
stirmeden 6nce, kaynak
teli ucunu yuvarlatin.

23

UPOZORNENI! Zavadéci
trysku zavedte co nejblize
k posuvovym kladkam,
avSak bez dotyku.

UPOZORNENI! Pred
zavadénim dratu zaoblete
jeho konec.

NER KD - REEELE

RR! BRI
AREMITIA 2258, HA

T

RN RN 2L AT,
B 22 K Sy o
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KD wewnetrzne —
uruchamianie

*

W przypadku kata ustawienia
> 90° wyciagna¢ wktadke
prowadnicy drutu na odpo-
wiednia dtugos$¢.

Wsuna¢ we wktadke prowad-
nicy drutu nowg prowadnice

drutu o odpowiedniej dtugosci.

KD internal - Starting
to use

*

If the angle is > 90° extend
wire guide insert to a suitable
length.

Insert new wire of correspon-
ding length into the wire guide
insert.

Interni KD — uvedeni
do provozu

*

U uhlt nad 90° vytahnéte
vloZku pro vedeni dratu na
pozadovanou délku.

Zasufite novy bovden o
odpovidajici délce do vlozky
pro vedeni dratu.

.« N = N 2z |

KD intern - uvedenie
do prevadzky

*

V pripade nastavovacieho
uhla > 90° vytiahnite vodiacu
vloZku drétu na vhodnu dizku.

Zasunte novy vodiaci bowden
drétu s prisludnou dizkou do
vodiacej vlozky drotu.

KD dahili - igletime alma

Ayarlama agisi > 90° duru-
munda tel besleme elemanini
uygun uzunluga esnetin.

Uygun uzunluga sahip yeni tel

besleme gdobegini tel besleme
elemaninin igine surdn.

25
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KD wewnetrzne — mo- KD internal - Conver- Interni KD — prestavba
dyfikacja doprowadza- ting to wirefeed from pro podavani dratu
nia drutu z prawej stro- the right zprava

ny

& ]
KD intern - prestavenie KD dahili - tel beslemesi R B KD - i§1X4 &%
na privod drétu sprava  (izerinde sagdan tadilat 3z
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Pozostate palniki spa-  Other torches Ostatni svarovaci hora-
walnicze ky

llustr. 1 TTG 2200 TCS Fig.1: TTG 2200 TCS Obr. 1: TTG 2200 TCS

llustr. 2 TTG 1600 WKZ Fig.2: TTG 1600 WKZ Obr. 2: TTG 1600 WKZ

llustr. 3 Palnik z odciagiem Fig.3: Extractor torch Obr. 3: Odsavaci hofak

.« N = N 2z |

Iné zvaracie horaky Diger torglar Hip 2

Obr.1: TTG 2200 TCS Sekil 1: TTG 2200 TCS 1. TTG 2200 TCS
Obr. 2: TTG 1600 WKZ Sek. 2: TTG 1600 WKZ 2. TTG 1600 WKZ
Obr. 3: Odsavaci horak Sek. 3: Hava emisli torg 3. A
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Czyszczenie, konser-
wacja i utylizacja

Dotyczy tylko palnikow spawalnic-
zych z zewnetrznym doprowadza-
niem drutu:

Podczas kazdej wymiany szpuli

drutu

- Zalecenie: wymiana prowad-
nicy drutu

- Oczysci¢ przewdd podajacy
drut sprezonym powietrzem o
obnizonym ci$nieniu

- Przed zamontowaniem
oczysci¢ czesci ulegajace
zuzyciu

Ogodlna zasada:

- Utylizacje przeprowadzac¢
zgodnie z obowigzujacymi
przepisami krajowymi.

Osetrovanie, udrzba a
likvidacia

Iba pre zvaraci horak s vonkajSim
privodom drotu:

Pri kazdej vymene cievky drétu:

- Odporuca sa: Vymenit bow-
den drétu

- Bowden podavania drétu
vyCistit vzduchom so
znizenym tlakom

- pred montazou vydistite diely
podliehajuce opotrebeniu

Plati vSeobecne:

- Likvidaciu vykonat podla
platnych narodnych a regi-
onalnych predpisov.

Care, maintenance and
disposal

Only on welding torches with
external wire feeding:

Every time the wirespool is ex-

changed

- Recommended: Exchange the
inner liner

- Clean the wirefeed hose with
reduced-blow compressed air

- Clean all wearing parts before
fitting them

Final disposal:

- Atthe end of its useful life,
dispose of equipment in
accordance with all applicable
national and local regulations.

Bakim, onarim ve atik
yonetimi

Sadece harici tel beslemesine
sahip torg igin:

Tel bobini her degistirildiginde

- Oneriler: Tel kilavuz gébegini
degistirin

- Tel sirme hortumunu
disUrdimis basingl havayla
temizleyin

- Asinan pargalari monte
etmeden temizleyin

Genel olarak gecerli:

- Atiga gikartma gegerli ulusal
ve bolgesel hikimlere gore
yapilmahdir.
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Osetrovani, udrzba a
likvidace

Pouze pro svafovaci hofaky s
externim podavanim dratu:

Pfi kazdé vyméné civky dratu

- doporucujeme: vyménit
bovden dratu,

- vycistit bovden dratu pomoci
redukovaného stlaceného
vzduchu,

- vycistit spotiebni dily pfed
zpétnou montazi.

V8eobecné plati:

- Likvidace odpadu musi byt
provedena v souladu s platny-
mi narodnimi a mezinarodni-
mi smérnicemi.
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Lokalizacja i usuwanie usterek

Nie mozna podtaczy¢ palnika spawalniczego

Przyczyna: Zgiety zamek bagnetowy
Usuwanie: Wymieni¢ zamek bagnetowy

Brak pradu spawania
Wigczony wytgcznik zasilania, Swiecq sie wskazniki na zrédle pradu spawalniczego, gaz ochronny dostepny

Przyczyna: Nieprawidtowe przytacze masy

Usuwanie: Sprawdzi¢ przytacze masy oraz zacisk pod wzgledem polaryzacji
Przyczyna: Przerwany kabel pragdowy w palniku spawalniczym

Usuwanie: Wymienic¢ palnik

Przyczyna: Obluzowana elektroda wolframowa

Usuwanie: Docisna¢ elektrode wolframowg za pomocg kapturka palnika
Przyczyna: Obluzowane czesci ulegajace zuzyciu

Usuwanie: Dokreci¢ czesci ulegajgce zuzyciu

Brak funkcji po nacisnieciu przycisku palnika
Wigczony wytgcznik zasilania, Swiecq sie wskazniki na zrédle pradu spawalniczego, gaz ochronny dostepny

Przyczyna: Wtyczka sterownicza nie jest wetknieta

Usuwanie: Wiozy¢ wtyczke sterowniczg

Przyczyna: Uszkodzony palnik spawalniczy lub przewdd sterujacy palnika

Usuwanie: Wymieni¢ palnik spawalniczy lub przewdd sterujacy palnika

Przyczyna: Rozgiete gniazdo przytgczeniowe palnika spawalniczego

Usuwanie: Przygig¢ styki we wtyczce potgczeniowej palnika spawalniczego

Przyczyna: Nieprawidtowe potgczenia wtykowe ,przycisk palnika / przewdd sterujacy / zrodto pradu
spawalniczego”

Usuwanie: Sprawdzi¢ potgczenie wtykowe / przekazaé zrédto pradu spawalniczego lub palnik spawal-
niczy do serwisu

Przyczyna: Zanieczyszczenia pomiedzy przyciskiem a obudowa przycisku

Usuwanie: Usunac¢ zanieczyszczenia

Przyczyna: Uszkodzony element Print w palniku spawalniczym

Usuwanie: Wymieni¢ element Print

Przeskok wysokiej czestotliwosci na przytagczu palnika spawalniczego,

Przyczyna: Przytacze palnika spawalniczego nieszczelne
Usuwanie: Wymieni¢ pierscien samouszczelniajgcy w zamku bagnetowym

Przeskok wysokiej czestotliwosci na rekojesci

Przyczyna: Wigzka do uchwytu nieszczelna

Usuwanie: Wymieni¢ wigzke do uchwytu

Przyczyna: Przytacze przewodu gazu ochronnego do korpusu palnika nieszczelne
Usuwanie: Poprawi¢ przewdd i uszczelnié

Brak gazu ochronnego
Wszystkie inne funkcje dziatajg

Przyczyna: Pusta butla z gazem

Usuwanie: Wymieni¢ butle z gazem

Przyczyna: Uszkodzony reduktor ci$nienia gazu

Usuwanie: Wymieni¢ reduktor cisnienia gazu

Przyczyna: Przewdd gazowy nie jest zamontowany lub uszkodzony, zgiety
Usuwanie: Zamontowac przewodd gazowy, wyprostowac lub wymienié
Przyczyna: Uszkodzony palnik spawalniczy

Usuwanie: Wymieni¢ palnik spawalniczy

Przyczyna: Uszkodzony zawor elektromagnetyczny gazu

Usuwanie: Wymieni¢ zawor elektromagnetyczny gazu
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Zte wtasciwosci spawania

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Nieprawidtowe parametry spawania
Sprawdzi¢ ustawienia

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

Palnik spawalniczy bardzo si¢ nagrzewa

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Zbyt mata wydajno$¢ palnika spawalniczego
Przestrzegac¢ czasu pracy i obcigzenia granicznego

Tylko w przypadku urzadzen z chtodzeniem wodnym: zbyt staby przeptyw wody

Sprawdzi¢ poziom wody, ilo$¢ przeptywu wody, zanieczyszczenie wody, utozenie wigzki do
uchwytu itp., zablokowana pompa ptynu chtodzacego: przekreci¢ watek za pomoca srubo-
kreta

Porowatos¢ spoiny

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Powstawanie rozpryskéw w dyszy gazowej, w nastepstwie czego ostona gazowa spoiny
jest niewystarczajgca
Usuna¢ rozpryski spawalnicze

Otwory w przewodzie gazu ochronnego lub niedoktadne podtaczenie przewodu gazu
ochronnego
Wymieni¢ przewdd gazu ochronnego

Przeciete lub uszkodzone pierscienie samouszczelniajgce na przytagczach
Wymieni¢ pier$cienie samouszczelniajgce

Wilgo¢ / skropliny w przewodzie gazu ochronnego

Osuszy¢ przewdd gazu ochronnego

Zbyt intensywny lub zbyt maty przeptyw gazu ochronnego
Skorygowac przeptyw gazu ochronnego

Niewystarczajgca ilo$¢ gazu ochronnego na poczatku lub na koncu spawania
Zwiekszy¢ wyptyw gazu przed spawaniem wzgl. doptyw gazu

Dotyczy tylko palnikow spawalniczych z doprowadzaniem drutu: Drut spawalniczy
zardzewiaty lub ztej jakosci
Zastosowac lepszej jakosci drut spawalniczy bez zanieczyszczen

Natozono zbyt duzg ilo$¢ srodka antyadhezyjnego
Usung¢ zbedng ilos¢ srodka antyadhezyjnego / naktada¢ mniejszg ilos¢ srodka

Zte wtasciwosci zajarzenia

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Nieodpowiednia elektroda wolframowa (np. elektroda WP podczas spawania DC)
Zastosowac odpowiednig elektrode wolframowag,

Poluzowana nakretka mocujgca, soczewka gazowa lub tuleja mocujgca
Dokreci¢ nakretke mocujaca, soczewke gazowa lub tuleje mocujaca

Pekniecia na dyszy gazowej

Przyczyna:
Usuwanie:

Elektroda nie wystaje wystarczajgco z dyszy gazowej
Wysunac elektrode dalej z dyszy gazowej
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Troubleshooting

Welding torch cannot be connected

Cause: Bayonet fixing bent
Remedy: Replace bayonet fixing

No welding current
Mains switch ON, indicators on the power source are lit up, shielding gas flows

Cause: Faulty earth (ground) connection

Remedy: Check the earth (ground) connection and clamp for correct polarity
Cause: There is a break in the current cable in the welding torch

Remedy: Change the torch

Cause: Loose tungsten electrode

Remedy: Tighten tungsten electrode using torch cap

Cause: Loose parts

Remedy: Tighten parts

The machine does not function when the torch trigger is pressed
Mains switch ON, indicators on the power source are lit up, shielding gas flows

Cause: Control plug is not plugged in

Remedy: Plug in the control plug

Cause: The welding torch or torch control lead is defective

Remedy: Exchange the welding torch or torch control lead

Cause: Welding torch connection socket expanded

Remedy: Bend contacts on torch connecting plug accordingly

Cause: The plug connections between the torch trigger, control lead and power source are faulty
Remedy: Check each plug connection / send the power source and/or welding torch in for service
Cause: Dirt between the trigger button and the button housing

Remedy: Clean out this dirt

Cause: Defective PCB in welding torch

Remedy: Replace PCB

High frequency arc-over on torch connection

Cause: Welding torch connection leaking

Remedy: Replace O-ring on the bayonet fixing

High frequency arc-over on the handle shell

Cause: Hosepack leaking

Remedy: Replace hosepack

Cause: Shielding gas hose connection to torch body leaking

Remedy: Cut back hose and seal

No shielding gas
All other functions are OK

Cause: Gas cylinder is empty

Remedy: Change the gas cylinder

Cause: Gas pressure regulator is faulty

Remedy: Change the gas pressure regulator

Cause: The gas hose is not mounted, or is damaged or kinke
Remedy: Mount the gas hose, bend it straight or exchange it
Cause: Welding torch is faulty

Remedy: Exchange the welding torch

Cause: Gas solenoid valve is faulty

Remedy: Exchange the gas solenoid valve
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Poor welding properties

Cause: Incorrect welding parameters
Remedy: Check the settings

Cause: Poor connection to earth (ground)
Remedy: Ensure good contact to workpiece

The welding torch becomes very hot

Cause: The design dimensions of the torch are not sufficient for this task

Remedy: Respect the duty cycle and loading limits

Cause: Only on water-cooled machines: Water through-flow is insufficient

Remedy: Check the coolant level, through-flow rate, cleanliness of coolant, arrangement of hose-

pack, etc. If the coolant pump is blocked: Use a screwdriver - placed on the bushing - to
turn the shaft of the coolant pump.

Weld-seam porosity

Cause: Spatter accumulating in the gas nozzle, causing inadequate gas-shielding of the weld-
seam

Remedy: Remove the welding spatter

Cause: Either the shielding-gas hose has holes in it, or it is not connected up properly

Remedy: Change the shielding gas-hose

Cause: The O-ring seals on the connection points are cut or defective

Remedy: Change the O-ring seals

Cause: Moisture / condensate in the shielding-gas hose

Remedy: Dry the shielding-gas hose

Cause: Shielding-gas flow is either too high or too low

Remedy: Correct the shielding-gas flow

Cause: Insufficient shielding-gas flow at the beginning or end of welding

Remedy: Increase the gas pre-flow or post-flow

Cause: Only on welding torches with external wire feeding: The welding wire is rusty or of poor
quality

Remedy: Use only high-quality wires that are free of contaminants

Cause: Too much parting agent applied

Remedy: Wipe off excess parting agent / apply less parting agent

Poor ignition properties

Cause: Unsuitable tungsten electrode (e.g. WP electrode for DC welding)

Remedy: Use suitable tungsten electrode

Cause: Loose clamping nuts, gas lens or clamping sleeve

Remedy: Tighten clamping nuts, gas lens or clamping sleeve

Cracks in gas nozzle

Cause: Electrode does not protrude far enough out of gas nozzle
Remedy: Allow electrode to protrude further out of gas nozzle
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Diagnostika a odstranovani zavad

Svarovaci horak nelze pfipojit

Pri¢ina:
Odstranéni:

Ohnuty bajonetovy zamek
Vyména bajonetového zamku

Neprochazi svarovaci proud
Sitovy vypinac zapnut, kontrolky na zdroji sviti, ochranny plyn je k dispozici

Pricina:
Odstranéni:
Pric¢ina:
Odstranéni:
Pricina:
Odstranéni:
Pri¢ina:
Odstranéni:

Nevyhovujici uzemnéni
Provéreni polarity uzemnéni a pfipojeni zemnici svorky

Pferuseny proudovy kabel v hofaku

Vyména horaku

Uvolnéna wolframova elektroda

Utahnout wolramovou elektrodu pomoci krytky hofaku

Uvolnéné spotiebni dily
Utahnout spotfebni dily

Po stisknuti tlaéitka hofaku zdroj nereaguje
Sitovy vypinac zapnut, kontrolky na zdroji sviti, ochranny plyn je k dispozici

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

Ridici konektor hofaku neni zasunut
Zasunuti fidiciho konektoru

Vadny hofak nebo ovladaci vedeni hofaku
Vyména vadného hofdku nebo ovladdaciho vedeni hofaku

RozSifena zasuvka svarovaciho horaku
Prihnuti kontaktd na zastréce svarovaciho horaku

Spatné zapojeni konektor( ,tlagitko horaku/fidici vedeni/zdroj*
PrezkousSeni propojeni konektorl/pfedani zdroje nebo hofaku do servisu

Necistoty mezi tlaitkem a jeho pouzdrem
Odstranéni necistot

Defektni tisk horaku
Vyména tisku

Prekroceni vysoké frekvence na pripojce svarovaciho horaku

Pric¢ina:
Odstranéni:

Netésna pfipojka svafovaciho hofaku
Vyména o-krouzku na bajonetovém zamku

Pgekroéeni vysoké frekvence na rukojeti

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

Netésné hadicové vedeni
Vyména hadicového vedeni

Neté&sna hadicova pfipojka ochranného plynu u téla hofaku
Nasazeni a utésnéni hadice

Neprotéka ochranny plyn
vSechny ostatni funkce jsou k dispozici

Pricina:
Odstranéni:
Pri¢ina:
Odstranéni:
Pricina:
Odstranéni:
Pric¢ina:
Odstranéni:
Pricina:
Odstranéni:

Prazdna lahev s ochrannym plynem
Vyména lahve s ochrannym plynem

Vadny tlakovy regulator

Vyména tlakového regulatoru

PosSkozena ¢i skfipnuta hadice plynu, pfip. hadice chybi
Vyména, narovnani nebo montaz hadice plynu

Vadny hofak

Vyména hofaku

Vadny magneticky plynovy ventil

Vyména magnetického plynového ventilu
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Nevyhovujici svarovaci vlastnosti

PfiCina: Chybné nastavené svafovaci parametry

Odstranéni: Provéfeni nastaveni

Pficina: Nevyhovujici uzemnéni

Odstranéni: Provéreni polarity uzemnéni a pfipojeni zemnici svorky

Svarovaci horak je pfilis horky

PfiCina: Svarovaci horfak je poddimenzovany

Odstranéni: Respektovani dovoleného zatiZeni a povoleného vykonu hofaku

Pfic¢ina: Jen u vodou chlazenych zafizeni: nedostateény pratok chladici vody

Odstranéni: Kontrola stavu vody, priitokového mnozstvi, znecdisténi vody, rozlozeni hadicového vedeni

atd., zablokované Cerpadlo chladiciho prostfedku: pomoci Sroubovaku pootocit hfidel

Svar je porézni

PfiCina: Nedostate¢na ochrana svaru ochrannym plynem zplGsobena tvorbou rozstfikd v plynové
trubici

Odstranéni: Odstranéni rozstfiku

PfiCina: Diry v hadici plynu nebo nepfesné napojeni pfipojek ochranného plynu

Odstranéni: Vyména hadice ochranného plynu

PfiCina: Rozfiznuté nebo vadné o-krouzky na pfipojkach

Odstranéni: Vyména o-krouzku

PfiCina: Vlhkost/kondenzace v hadici ochranného plynu

Odstranéni: Vysu$eni hadice ochranného plynu

Pficina: PFilis silny/slaby proud ochranného plynu

Odstranéni: Korekce proudu plynu

PfiCina: Nedostatecné mnozstvi ochranného plynu na po&atku ¢i na konci svafovani

Odstranéni: ZvySeni pfedfuku, resp. dofuku

Pfic¢ina: Plati pro svafovaci hofaky s podavanim dratu: koroze nebo Spatna kvalita svaru

Odstranéni: PouZiti vysoce jakostniho dratu bez znecisténi

PfiCina: PFiliSné mnoZstvi naneseného separacniho prostfedku

Odstranéni: Odstranéni pfebyte¢ného separacniho prostfedku/pouziti mensiho mnozstvi

Spatné zapalovaci vlastnosti

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

Nevhodna wolframova elektroda (nap¥. elektroda WP pfi svafovani DC)
Pouziti vhodné wolframové elektrody

Uvolnéna upinaci matice, plynova ¢ocka nebo upinaci pouzdro
UtaZeni upinaci matice, plynové ¢ocky nebo upinaciho pouzdra

Trhliny na plynové hubici

Pric¢ina:
Odstranéni:

Elektroda nedosahuje dostate€né daleko z plynové hubice
Nechat elektrodu vystupovat do vétsi vzdalenosti
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Diagnostika a odstranenie chyb

Zvaraci horak sa neda pripojit’

Pri¢ina:
Odstranenie:

Bajonetovy uzaver je zohnuty
Vymenit' bajonetovy uzaver

ziadny zvaraci prud
sietovy spinaC zapnuty, indikacie na prudovom zdroji svietia, ochranny plyn je pritomny

Pri¢ina:
Odstranenie:
Pri¢ina:
Odstranenie:
Pri¢ina:
Odstranenie:
Pri¢ina:
Odstranenie:

Chybné pripojenie na kostru
prekontrolovat polaritu pripojenia na kostru a svorku

PreruSeny prudovy kabel v zvaracom horaku
Hordk vymenit

Volframova elektroéda je volna
Volframovu elektrodu pevne zatiahnite pomocou krytky horaka

Uvolnené diely podliehajuce opotrebeniu
Opotrebovavany diel pevne zatiahnut

ziadna funkcia po stlaceni tlacidla horaka
sietovy spinaC zapnuty, indikacie na prudovom zdroji svietia, ochranny plyn je pritomny

Pri¢ina:
Odstranenie:
Pri¢ina:
Odstranenie:
Pri¢ina:
Odstranenie:
Pri¢ina:
Odstranenie:
Pri¢ina:
Odstranenie:
Pri¢ina:
Odstranenie:

Riadiaci konektor nie je zasunuty
Zasunut riadiaci konektor

Chybny zvéaraci horak alebo riadiaci kabel horaka
Vymenit zvaraci horak alebo riadiaci kabel horaka

RozSirend pripojovacia zasuvka zvaracieho horaka
Prihnut kontakty na pripojovacom konektore zvaracieho horaka

Chybné konektory ,tlacidlo horaka / ovladacie vedenie / prudovy zdroj*
Skontrolovat konektor / odovzdat prudovy zdroj alebo zvaraci horak do servisu

Necdistoty medzi tlaCidlom a krytom tlacidla
Odstranit necistoty

Chybna doska ploSnych spojov v zvaracom horaku
Vymenit dosku

VF-preskok na pripojke zvaracieho horaka

Pri¢ina:
Odstranenie:

Netesné pripojenie zvaracieho horaka
Vymenit O-krdZok na bajonetovom uzavere

VF-preskok na rukovati

Pri¢ina:
Odstranenie:
Pri¢ina:
Odstranenie:

Hadicovy zvazok nie je tesny
Vymente hadicovy zvazok

Netesnost pripojky hadice s ochrannym plynom k telesu horaka
Hadicu prisadit’ a utesnit’

ziadny ochranny plyn
vSetky ostatné funkcie su k dispozicii

Pri¢ina:
Odstranenie:
Pri¢ina:
Odstranenie:
Pri¢ina:
Odstranenie:
Pri¢ina:
Odstranenie:
Pri¢ina:
Odstranenie:

prazdna plynova flasa

Plynovu ffasu vymenit

Chybny plynovy reduk&ny ventil

Vymenit plynovy reduk&ny ventil

Plynova hadica nie je namontovana alebo poskodena, zalomena
Plynovu hadicu namontovat, vyrovnat alebo vymenit

Chybny zvaraci horak

Zvaraci horak vymenit

Chybny elektromagneticky ventil plynu
Vymenit elektromagneticky ventil plynu
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zlé zvaracie vlastnosti

Pri¢ina:
Odstranenie:
Pricina:
Odstranenie:

chybné zvaracie parametre
Prekontrolovat nastavenia

Chybné pripojenie na kostru
Prekontrolovat pripojenie na kostru a svorku ohfadom polarity

Zvaraci horak je prili§ zohriaty

Pricina:
Odstranenie:
Pricina:
Odstranenie:

prili§ slabo nadimenzovany zvaraci horak
Dbat na dobu zapnutia a medzné zatazenia

iba vodou chladené zariadenia: Prietok vody je prili§ maly

Prekontrolovat stav vody, prietokové mnoZzstvo vody, znecistenie vody, uloZenie balika
spojovacich hadic atd., upchané ¢erpadlo na chladiacu kvapalinu: Hriadel zaskrutkujte
skrutkovacom

Poérovitost’ zvaru

Pricina:
Odstranenie:
Pricina:
Odstranenie:
Pricina:
Odstranenie:
Pricina:
Odstranenie:
Pricina:
Odstranenie:
Pricina:
Odstranenie:
Pricina:
Odstranenie:
Pricina:
Odstranenie:

Tvorba odstrekov v plynovej hubici, ndsledkom toho nedostato¢né plynova ochrana zvaru
Odstranit kov odstrekujuci pri zvarani

diery v hadici ochranného plynu alebo nepresné napojenie hadice ochranného plynu
Vymenit hadicu na ochranny plyn

O-kruzky na pripojoch su prerezané alebo chybné

O-krazky vymenit

Vlhkost / kondenzat v potrubi ochranného plynu

Vysusit’ potrubie ochranného plynu

Prilis vysoky alebo prili§ nizky prietok ochranného plynu

Skorigovat pradenie ochranného plynu

Nedostato&né mnozstvo ochranného plynu na zaciatku zvarania alebo na konci zvarania
ZvysSit ivodné prudenie plynu resp. doprudenie plynu

Plati pre zvaraci horak s privodom drotu: Drétova elektroda je hrdzava alebo zlej kvality
Pouzivajte kvalitny elektrédovy drét bez znecisteni

Bolo pouzité prili§ vela separacného prostriedku

Prebytocny separacny prostriedok odstranit’ / naniest menej separaéného prostriedku

Zlé zapal'ovacie charakteristiky

Pricina:
Odstranenie:
Pri¢ina:
Odstranenie:

Nevhodna volframova elektroda (napr. elektroda WP pri jednosmernom zvarani)
Pouzite vhodnu volframovu elektrodu

Uvolnena upinacia matica, plynova So3Sovka alebo upinacie puzdro
Zatiahnite upinaciu maticu, plynovu SoSovku alebo upinacie puzdro

Vznik trhlin na plynovej hubici

Pricina:
Odstranenie:

Elektroda netr&i dost daleko z plynovej hubice
Vysurnite elektrédu z plynovej hubice dalej
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Sorun tespiti, sorun giderme

Torg baglanamiyor

Nedeni: Bayonet slrgusi bukdlda
Cozimu: Bayonet slrgusiini degistirin

kaynak akimi yok
Sebeke salteri devrede, gii¢ kaynagi gostergeleri yaniyor, koruyucu gaz mevcut

Nedeni: Toprak baglantisi hatali

Cozima: Toprak baglantisini ve klemensi polarite agisindan kontrol edin
Nedeni: Torgtaki akim kablosu kesilmig

Cozimi: Torcu degistirin

Nedeni: tungsten elektrodu gevsek

Cozima: Tungsten elektrodunu torg basligi vasitasiyla sikin

Nedeni: Asinan parcalar gevsek

Coézimu: Asinan parcalari sikin

Tetik tuguna bastiktan sonra herhangi bir fonksiyon yok
Sebeke salteri devrede, gii¢ kaynagi gostergeleri yaniyor, koruyucu gaz mevcut

Nedeni: Kumanda fisi takih degil

Cozima: Kumanda fisini takin

Nedeni: Torg veya torg kontrol hatti arizal

CoézUimu: Torcu veya torg kontrol hattini degistirin

Nedeni: Torg baglanti yuvasi geniglemis

Co6zima: Torg baglanti soketindeki kontaklari blkin

Nedeni: ~Torg tetigi / kontrol hatti / glic kaynagi“ soket baglantilari hatali
Cozima: Soket baglantisini kontrol edin / glic kaynagi veya torg servise
Nedeni: Tetik ve tetik mahfazasi arasinda kirlenmeler

CoézUimu: Kirlenmeleri temizleyin

Nedeni: Torgtaki devre karti arizali

Cozima: Devre kartini degistirin

Torg baglanti noktasinda HF ark piki

Nedeni: Torg baglanti noktasi kagiriyor

Coézimu: Bayonet stirgiisiindeki O Ringi degistirin

Kabzada HF ark piki

Nedeni: Hortum paketi kagiriyor

Cozima: Hortum paketini degistirin

Nedeni: Torg govdesine giden koruyucu gaz hortum baglantisi kagiriyor
Coézumu: Hortumu kesip kisaltin ve sizdirmazhgini saglayin

koruyucu gaz yok
diger tim fonksiyonlar mevcut

Nedeni: Gaz tlpl bos

Cozimi: Gagz tliptnl degistirin

Nedeni: Gaz basing dusrtcu arizah

Co6zima: Gaz basing dis Urlicisiini degistirin

Nedeni: Gaz hortumu monte edilmemis veya hasarli, bikilmis
Cozima: Gaz hortumunu monte edin, diizeltin veya degistirin
Nedeni: Torg arizali

Cozimi: Torcu degistirin

Nedeni: Gaz manyetik valfi arizall

Cozima: Gaz manyetik valfini degistirin
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kétu kaynak ézellikleri

Nedeni: hatali kaynak parametreleri

Coézimu: Ayarlari kontrol edin

Nedeni: Toprak baglantisi hatali

Cozim: Toprak baglantisini ve klemensi polarite agisindan denetleyin

Torg gok i1siniyor

Nedeni: Torg ¢ok dus ik boyutlandiriimis

Coézimu: Devrede kalma oranina ve yuk sinirlarina dikkat edin

Nedeni: sadece su sogutmali sistemlerde: Suyun debisi gok diis ik

Cozima: Su seviyesini, suyun akis miktarini, suyun kirliligini, hortum paketinin désenmesini vb.

kontrol edin, sogutucu madde pompasi bloke olmus: Mili tornavida yardimiyla dondiriin

Kaynak dikiginde purizllik

Nedeni: Gaz nozulunda ciruf olugumu, bu yizden kaynak dikisinde yetersiz koruyucu gaz 6rtisu
Co6zima: Kaynak curuflarini giderin

Nedeni: Koruyucu gaz hortumunda delikler veya koruyucu gaz hortumunun dogru baglanmamasi
Cozima: Koruyucu gaz hortumunu degistirin

Nedeni: Baglantilardaki O ringler kesilmis veya arizal

Cozimi: O Ringleri degistirin

Nedeni: Koruyucu gaz hattinda nem / yogusma

Coézumu: Koruyucu gaz hattini kurutun

Nedeni: Cok yiksek veya cok distk koruyucu gaz akigi

Cozima: Koruyucu gaz akigini dizeltin

Nedeni: Kaynak baglangicinda veya kaynak bitigsinde yetersiz koruyucu gaz miktari

CoézUmu: Gaz 6n akisini veya gaz ardil akigini artirin

Nedeni: Tel beslemesine sahip torg i¢in gecgerli: Pasli veya kotu kalite kaynak teli

Cozimi: Kirlenmemis, yuksek kaliteli kaynak teli kullanin

Nedeni: Cok fazla ayirici madde suriimus

Co6zima: Fazla ayirict maddeyi temizleyin / daha az ayirici madde stirlin

Koétu atesleme 6zellikleri

Nedeni: Uygun olmayan tungsten elektrodu (6rn. DC kaynak sirasinda WP elektrodu.)
Cozima: Uygun tungsten elektrodu kullanin

Nedeni: Gergi somunu, gaz mercegi veya gergi kovani gevsek

Coézumu: Gergi somunu, gaz mercegi veya gergi kovanini sikin

Gaz nozulu gathyor

Nedeni: Elektrot gaz Illesinden disari yeterince tagmiyor
Cozimi: Elektrodun gaz lilesinden daha ¢ok disari tagmasini saglayin
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ol TTG 1200 TTG 1600 TTG 2200 TTG 2600

I (Ampere) 10min/40°C  35% 85A 35% d.c.120 35% d.c.180 35% d.c.220

AC (EN 439) 60 % 65A 60 % d.c.90 60 % d.c.130 60 % d.c.170
100 % 50 A 100 % d.c. 70 100 % d.c. 100 100 % d.c. 130

I (Ampeére) 10min/40°C 20% d.c.- 20% d.c.- 20% d.c.-

DC (EN 439) 35% 120A 35% d.c.160 35% d.c.220 35 % d.c.260
60 % 90A 60 % d.c.120 60 % d.c.170 60 % d.c. 200
100 % 70 A 100 % d.c. 90 100 % d.c. 130 100 % d.c. 150

1,0-3,2 (.039-.126)

1,0-3,2 (.039-.126) 1,0-4,0 (.039-.158) 1,6-6,4 (.063-.252)

[mm (in.)]

4,0/8,0 (13.1/26.2)

4,0/8,0 (13.1/26.2) 4,0/8,0 (13.1/26.2) 4,0/8,0 (13.1/26.2)

tolN N TTG 2200 TCS TTG 1600 WKZ
| (Ampeére) 10min/40°C 35 % d.c. - 15% d.c. 120
AC (EN 439) 60% d.c.- 35% d.c.80
100 % d.c. - 60 % d.c.60
100 % d.c. 50
I (Ampere) 10min/40°C 20 % d.c. 220 15 % d.c. 160
DC (EN 439) 35% d.c. 160 35% d.c. 110
60 % d.c. 120 60 % d.c. 90

100 % d.c. 90

100 % d.c. 70

@z 0 [mm (in.)]

1,0-4,0 (.039-.158)

1,0-3,2 (.039-.126)

4,0/8,0 (13.1/26.2)

4,0 (13.1)
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Dane techniczne

Objasnienie symboli:
2|

Napiecie (V-Peak):

- dlarecznych palnikéw spawal-
niczych: 113V

- dla maszynowych palnikow
spawalniczych: 141V

WSKAZOWKAL! Dotyczy

palnikdéw spawalniczych
TTG 1600 A/ A F: dane dotyczace
pradu spawania dotyczg zastoso-
wania dysz gazowych o dtugosci
33 mm. W przypadku zastosowa-
nia soczewki gazowej oraz dyszy
gazowej o dtugosci 22 mm,
parametry prgdu spawania ulegajg
zmniejszeniu 0 20%.

Palnik spawalniczy
chtodzony gazem

Produkt niniejszy jest zgodny z
wymogami normy IEC 60974-7.

Technické udaje

Vysvetlenie symbolov:
o3

Nadimenzovanie napatia (V-
Peak):
- prerucne vedeny zvaraci
horak: 113 V
- pre strojom vedené zvaracie
horaky: 141V

f UPOZORNENIE! Plati

pre zvaraci horak TTG 1600 A/ A
F: Udaje o zvaracom prude platia
pri pouZziti plynovych hubic s
dizkou 33 mm. Pri pouziti plyno-
vych SoSoviek a 22 mm plynovych
hubic sa parametre zvaracieho
prudu znizuju o max. 20 %.

Zvaracie horaky
chladené plynom

Vyrobok zodpoveda poziadavkam
podla normy
IEC 60974-7.

Technical data

Explanation of the symbols:
2|

Voltage rating (V-Peak):

- for manually guided torches:
113V

- for mechanically guided
torches: 141V

NOTE! When using TTG

1600 A / AF welding
torches: the welding-amperage
data apply where 33 mm long gas
nozzles are being used. If gas
lenses and 22 mm long gas
nozzles are used, the welding-
amperage data are reduced by as
much as 20 %.

Gas-cooled welding
torches

The product complies with stan-
dard IEC 60974-7.

Teknik ozellikler

Simge acgiklamasi:
o

Gerilim oranlari (V-Peak):

- elle sirilen torglarigin: 113 'V

- makineyle surulen torglar igin:
141V

NOT! TTG 1200, TTG

1600 A/ AF torglari igin
gecerli: Kaynak akimi bilgileri 33
mm uzunluga sahip gaz nozullari-
nin kullaniminda gecerlidir. Gaz
merceklerinin ve 22 mm gaz
nozullarinin kullaniimasi halinde
kaynak akimi bilgileri %20 oranin-
da duser.

Uriin, IEC 60974-7 standardinin
taleplerini kargilamaktadir.

Torg
gaz sogutmal
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Technické udaje

Vysvétleni symbolu
2|

Rozsah napéti (Spicka V):

- pro ruéni hofaky: 113 V

- pro strojové ovladané horaky:
141V

UPOZORNEN:I! Plati pro

svarovaci hofaky TTG
1600 A/A F: Udaje o svafovacim
proudu plati pfi pouziti plynovych
hubic o délce 33 mm, pfi pouziti
plynovych €ocek a plynovych
hubic o délce 22 mm se Udaje o
proudu redukuji az o 20 %.

Svafovaci horak
chlazeni plynem

Tento produkt splfiuje pozadavky
normy IEC 60974-7.

BRI
5 A
£r f | v

BUE W (A, 5470 VD
- FEaUEe: 113V
- HUEUEME: 141V

2R AT TTG 1200.
TTG 1600 A/ A F 1546
JREBE R I B S A 33 mm
K FCME I o Al S MAOE B AN
22 mm (¥ FCHERS, A F i A
W% 20 %

%P A IEC 60974-7 bRl
2‘;*0



G

TTW 2500

TTW 2500 WKZ

TTW 3000

TTW 4000 (KD)

| 10min/40°C
AC (11 EN 439)

40 % d.c. 180 A
60 % d.c. 140 A
100 % d.c. 110 A

40% d.c. 180 A
60 % d.c. 140 A
100 % d.c. 110 A

60 % d.c.250 A
100 % d.c. 190 A

60 % d.c.350 A
100 % d.c. 270 A

| 10min/40°C
DC (11 EN 439)

40 % d.c. 250 A
60 % d.c.200 A
100 % d.c. 160 A

40 % d.c. 250 A
60 % d.c.200 A
100 % d.c. 160 A

60 % d.c.300A
100 % d.c. 230 A

60 % d.c.400 A
100 % d.c. 300 A

Eeszez D [Mm (in.)]

1,0-3,2 (.039-.126)

1,0-3,2 (.039-.126)

1,0-3,2 (.039-.126)

1,0-4,0 (.039-.158)

4,0/8,0 " (13.1/26.2)

4,0 (13.1)

4,0/8,0 (13.1/26.2)

4,0/8,0 (13.1/26.2)

400 /700 W *

400 /700 W *

500 /600 W **)

600 /700 W **

1 I/min (.26 gal./min)

1 I/min (.26 gal./min)1 I/min(.26 gal./min) 1 I/min(.26 gal./min)

3 bar (43 psi.)

3 bar (43 psi.)

3 bar (43 psi.)

3 bar (43 psi.)

5,5 bar (79 psi.)

5,5 bar (79 psi.)

5,5 bar (79 psi.)

5,5 bar (79 psi.)

TTW 5000

TTW 5500

TTW 5500

| 10min/40°C
AC (11 EN 439)

60 % d.c.400 A
100 % d.c. 300 A

100 % d.c. 390 A

60 % d.c. 400 A
100 % d.c. 300 A

| 10min/40°C
DC (11 EN 439)

60 % d.c.500 A
100 % d.c. 380 A

100 % d.c. 550 A

60 % d.c. 550 A
100 % d.c. 430 A

Eesrzez D [Mm (in.)]

1,6-6,4 (.063-.252)

3,2-6,4 (.126-.252)

3,2-6,4(.126-.252)

4,0/8,0 (13.1/26.2)

4,0 (13.1)

8,0 (26.2)

700/ 1100 W **

1100 W **

1300 W **)

1 I/min (.26 gal./min)

1 I/min (.26 gal./min)1 I/min (.26 gal./min)

3 bar (43 psi.)

3 bar (43 psi.)

3 bar (43 psi.)

5,5 bar (79 psi.)

5,5 bar (79 psi.)

5,5 bar (79 psi.)
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Dane techniczne

Objasnienie symboli:

Napiecie znamionowe (V-Peak):

- dlarecznych palnikdw spawal-
niczych: 113V

- dla maszynowych palnikéw
spawalniczych: 141V

Palnik spawalniczy
chtodzony wodg

*)  TTW 2500/8 m (26.2in.):
Dane techniczne odnosz' sié
do 10 min/25°C

**) Najmniejsza wydajnosc¢
chtodzenia wg
normy IEC 60974-2

Produkt niniejszy jest zgodny z
wymogami normy
IEC 60974-7.

Technické udaje

Vysvetlenie symbolov:

Nadimenzovanie napatia (V-

Peak):

- pre ruCne vedeny zvaraci
horak: 113 V

- pre strojom vedené zvaracie
horaky: 141V

Zvaracie horaky
vodou chladeny

*) TTW 2500/8 m (26.2in.):
Technické udaje platia pre 10
min /25 °C

**) Najniz8i chladiaci vykon podla
normy IEC 60974-2

Vyrobok zodpoveda poziadavkam
podfa normy
IEC 60974-7.

Technical data

Explanation of the symbols:

VoItage rating (V-Peak):
for manually guided torches:
113V

- for mechanically guided
torches: 141V

Water-cooled welding
torches

*y TTW 2500/8 m (26.2 in.):
The technical data refer to
10 min/ 25 °C

**) Minimum cooling power in
accordance with standard IEC
60974-2

The product complies with stan-
dard IEC 60974-7.

Teknik ozellikler

Simge acgiklamasi:

Gerilim oranlari (V-Peak):

- elle sirdlen torglarigin: 113V

- makineyle surllen torglar igin:
141V

Torg
su sogutmali

¥y TTW 2500/8 m (26.2in.):
Teknik veriler 10 dak / 25
°C’ye goredir

**) En dusilk sogutma kapasitesi
IEC 60974-2 standardi uyarin-
ca

Uriin, IEC 60974-7 standardinin
taleplerini kargilamaktadir.
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Technické udaje

Vysvétleni symbolu

Rozsah napéti (Spicka V):
pro ru¢ni hofaky: 113 V

- pro strojové ovladané horaky:
141V

Svarovaci horak
chlazeni vodou

) TTW2500/8 m(26.2in.):
Technické udaje plati pro
parametry 10 min /25 °C.

**)  Minimalni chladici vykon podle
normy IEC 60974-2.

Tento produkt splfiuje pozadavky

normy
IEC 60974-7.

FAREIRE
P45 UL :
@ PV

WoEHUE CIEAEL, FL700 V)
- FEEURE: 113V
- HLGEURE: 141V

IRV AR

*)  TTW 2500/8 m (26.2in.):
HAREHE L 10 min /25 °C
Sy HEUE

) AR R &
IEC 60974-2 friif

%A IEC 60974-7 FRrUEN

WE



T=25°/1=250 ADC*/t=10 min

TTW 2500 + FK 2200 FK 2500 FK 4000 FK 9000
500 W ** 770 W **) 1360 W ** 1700 W **
4 m 40 % d.c. (=220 A) 100 % d.c. 100 % d.c. 100 % d.c.
8m - 40 % d.c. 100 % d.c. 100 % d.c.
T=40°/1=250 ADC */t=10 min
TTW 2500 + FK 2200 FK 2500 FK 4000 FK 9000
310 W ** 485 W **) 870 W ** 1100 W **)
4m - 40 % d.c. 60 % d.c. 60 % d.c.
8m - - 40 % d.c. 40 % d.c.
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Tabela konfiguracji
TTW 2500 z
przeptywem w litrach

*)  wartos¢ AC =70 % wartosci
DC

**)  Wydajnos$é chtodzenia

Konfiguraéna tabulka
TTW 2500 s litrovym
prietokom

*)  Striedava hodnota =70 %
jednosmernej
hodnoty

**)  Chladiaci vykon

Configuration table
TTW 2500 at one liter
of flow

*)  AC value =70 % of DC value

**) Cooling capacity

Tabulka konfigurace
TTW 2500 s pratokem
11

*)  Hodnota AC - = 70 % hodnoty
DC -

**) Vykon chlazeni

= N 2 ]

Bir litre debiyle birlikte
konfiglirasyon tablosu
TW 2500

*)  AC - Degeri = DC degerinin %
70

**)  Sogutma kapasitesi
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TTG/TTW

Variante
Jobmaster

Variante
Up/Down
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FRONIUS INTERNATIONAL GMBH
Froniusplatz 1, A-4600 Wels, Austria
Tel: +43 (0)7242 241-0, Fax: +43 (0)7242 241-3940
E-Mail: sales@fronius.com
www.fronius.com

www.fronius.com/addresses
Under http://www.fronius.com/addresses you will find all addresses
of our Sales & service partners and Locations.
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