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DICHIARAZIONE DI CONFORMITA

(V1), dichiara che i prodotti identificati e descritti nel presente manuale sono conformi a quanto previsto dalla Direttiva 2014/35

c E Trafimet Group Spa, azienda manifatturiera italiana regolarmente registrata, con sede in Via del Lavoro 8, 36020 Castegnero
EN 609747 UE sulle basse tensioni e agli standard stabiliti dalla EN 60974-7 Attrezzatura per la saldatura ad arco - Parte 7.

UK Trafimet Group Spa, azienda manifatturiera italiana regolarmente registrata, con sede in Via del Lavoro 8, 36020 Castegnero

C n (VI), dichiara che i prodotti identificati e descritti nel presente manuale sono conformi a quanto previsto dalle Normative del
2016 sulle apparecchiature elettriche (sicurezza) e dalle Normative del 2012 sull'uso di determinate sostanze pericolose nelle
apparecchiature elettriche ed elettroniche.

NOTE IMPORTANTI

Leggere attentamente tutte le istruzioni. Per garantire la sicurezza propria e dell'ambiente di lavoro, prestare particolare attenzione
alle istruzioni per la sicurezza fornite con l'attrezzatura.

Smaltire questo prodotto in modo responsabile dopo l'uso. Le torce e le parti usate devono essere adeguatamente riciclate
in conformita ai requisiti e alle normative locali.

Prima di maneggiare i cavi elettrici o di eseguire la manutenzione della torcia, scollegare la fonte di alimentazione
dall'alimentazione di rete.

Prima di collegare la torcia, spegnere la fonte di alimentazione, staccare la spina e disattivare la fornitura di gas.

Usare sempre parti di ricambio e materiali di consumo originali Trafimet.

@@ P B

| punti del manuale che richiedono una particolare attenzione per ridurre al minimo eventuali danni materiali e lesioni personali sono
segnalati dai simboli descritti in basso. Leggere attentamente queste sezioni e osservare le istruzioni.

Nota: fornisce informazioni utili.
Attenzione: descrive una situazione che potrebbe comportare danni all'attrezzatura o al sistema.

Avviso: descrive una situazione potenzialmente pericolosa. Se non evitata, comporta danni personali o lesioni mortali.

>Po

INFORMAZIONI SULLATTREZZATURA

Adaptig & una torcia di saldatura TIG di fascia alta configurabile progettata per la saldatura ad arco a gas inerte con elettrodi di tungsteno.
La gamma di selezione Adaptig & composta da diversi corpi della torcia, controlli remoti della torcia e oltre 400 opzioni di collegamento alla
fonte di alimentazione. Le lunghezze disponibili del cavo della torcia sono 4, 8 e 16 metri. La torcia TIG Adaptig pud essere configurata per
un'esigenza di saldatura specifica tramite lo strumento di configurazione della torcia online di Trafimet al momento dell'acquisto e la torcia
di saldatura viene consegnata completamente assemblata.

Lattrezzatura include gli elementi seguenti (i dettagli visivi esatti possono differire tra i diversi modelli di torce):

1) Corpo e collo della torcia 6) Ugello del gas’ 2 10) Connettore di saldatura
2) Tappoposterioredell'elettrodo’ 7) Corpo della pinza' principale (corrente)?
3) Cavo di saldatura 8) Pinza' 11) Cavo del gas di protezione? 13
4) Impugnaturaconsupportiperle 9) Anelloisolante 12) Cavo di controllo?
dita regolabili 13) Tubiflessibilidelrefrigerante

(solo torce raffreddate ad

5) Interruttore di saldatura (e 9
controlli remoti della torcia W= acqua)
di saldatura, se applicabili) 8\/ 11
7 \§
12
?W ) Queste parti consumabili non sono incluse nella consegna standard

2 Configurato in base allimpostazione della fonte di alimentazione.
Ad esempio, se il segnale di controllo e la linea del gas di protezione
sono integrati in un connettore di saldatura sulla fonte di alimen-
4 tazione, € necessario utilizzare un kit adattatore del connettore
corrispondente.

Per i generatori multifunzione in cui & richiesto l'utilizzo del collegamento di tipo EURO, la torcia TIG Adaptig pud essere utilizzata
solo in modalita "Lift Arc". E vietato utilizzarla in modalita "High Frequency (HF)".

Classificazione dei comandi elettrici della torcia: pulsante di comando 0,05 A (32 V CC)/potenziometro (se previsto) 0,25 W a 70°C.

Tutti i marchi sono di proprieta dei rispettivi proprietari. Le informazioni e le immagini sono indicative e possono essere soggette a modifiche in qualunque momento senza preavviso.
© 2023 Trafimet Group SpA



INSTALLAZIONE

ﬁ Assicurarsi che l'attrezzatura per la saldatura non sia collegata alla rete elettrica durante la relativa installazione.
Garantire la conformita ai requisiti di sicurezza locali e nazionali per quanto riguarda l'installazione e I'uso di unita ad alta tensione.

Controllare i contenuti delle confezioni e verificare che non vi siano parti danneggiate.

Non modificare o apportare modifiche strutturali alla torcia o a suoi componenti.

Installazione/sostituzione di parti

consumabili

Selezionare le parti consumabili in base alla

propria applicazione di saldatura.

Ugello del gas, corpo della pinza, pinza:

1. Assicurarsi che I'anello isolante sia in
posizione.

2. Installare l'ugello del gas, il corpo della
pinza e la pinza.

TR

Elettrodo:

Prima di installare I'elettrodo, affilare
la punta dell'elettrodo alle dimensioni
appropriate per l'applicazione di saldatura.

1. Segiainstallato,allentareiltappoposteriore
dell'elettrodo sulla torcia di saldatura
ruotandolo in senso antiorario.

2. Spingerel'elettrodonellatorciaeattraverso
la pinza e l'ugello del gas.

3. Serrareil tappo posteriore dell'elettrodo in
senso orario per bloccare l'elettrodo in
posizione.

FUNZIONAMENTO

Se si desidera, rimuovendo il tappo
posteriore dell'elettrodo, I'elettrodo pud
essere installato anche spingendolo
nella torcia dal lato del tappo posteriore
dell'elettrodo.

Collegamento della torcia

1. Verificare che la configurazione del
connettore della torcia di saldatura
corrisponda a quella dell'attrezzatura
disaldatura.

2. A) Per un cavo di controllo separato e
collegamenti del gas di protezione:
collegare il cavo della corrente
di saldatura, il cavo di controllo
e i connettori del tubo del gas
all'attrezzatura di saldatura.

B) Per un collegamento del cavo di
controllo separato: collegare il cavo

del gas di saldatura/corrente e il cavo
di controllo all'attrezzatura di saldatura.
C) Per una configurazione di
connessione integrata: collegare il cavo
del gas di saldatura/corrente/controllo
all'attrezzatura di saldatura.

3. Fissare i connettori ruotando i collari
in senso orario.

4. Se si utilizza il raffreddamento ad
acqua, collegare i tubi flessibili di
raffreddamento ad acqua nell'ordine
corretto di ingresso e uscita ai connettori
dell'unita di raffreddamento.

Serrare manualmente i connettori
della torcia. | connettori allentati
possono surriscaldarsi, creare
disturbi nei contatti, causare
danni meccanici e perdite di
acqua o gas.

Regolazione dei supporti per le dita

| supporti per le dita sullimpugnatura della
torcia di saldatura possono essere regolati
spingendoli avanti e indietro. La regolazione
e indipendente per ogni supporto.

| supporti per le dita possono anche

essere rimossi dall'impugnatura spingendoli
in avanti e fuori dalla scanalatura
nell'impugnatura.

ZANN
ZAN

. Controllare che il cavo diritorno a terra sia
collegato all'attrezzatura di saldatura e al
pezzo da saldare.

2. Verificare che la dimensione dell'elettrodo
sia corretta per I'applicazione di
saldatura e la corrente.

3. Per avviare la saldatura, premere
l'interruttore di saldatura sull'impugnatura
della torcia di saldatura.

—_

Funzionamento del controllo remoto
della torcia

Pulsante 1: avvio/arresto della saldatura

Pulsante 2: avvio/arresto della saldatura
e funzionamento

Manopola + pulsante 1: regolazione della
corrente di saldatura (con manopola di
controllo) e avvio/arresto della saldatura

Pulsante 3: regolazione della corrente di
saldatura (con pulsanti +/-) e avvio/arresto
della saldatura

Le radiazioni e gli spruzzi dell'arco di saldatura possono causare danni agli occhi e alla pelle, se non vengono protetti. Durante la saldatu-
ra, indossare sempre un casco da saldatore con la protezione per gli occhi, nonché calzature, abbigliamento e guanti protettivi.

Prima di utilizzare la torcia, assicurarsi che tutti i cavi siano in buone condizioni e che i connettori siano fissati correttamente.
Non piegare cavi e tubi flessibili, altrimenti potrebbero verificarsi danni che impediscono la corretta circolazione del gas e del refrigerante.

Pulsante 4: regolazione della corrente di
saldatura (con pulsanti +/-), avvio/arresto
della saldatura e funzionamento
Manopola + pulsante 2: regolazione della
corrente di saldatura (con manopola di
controllo), avvio/arresto della saldatura

e funzionamento

Multileva: avvio/arresto della saldatura
(leva destra indietro), funzionamento
(leva destra avanti) e regolazione della
corrente di saldatura o del funzionamento

(leva sinistra avanti/indietro).

Tutti i marchi sono di proprieta dei rispettivi proprietari. Le informazioni e le immagini sono indicative e possono essere soggette a modifiche in qualunque momento senza preavviso.

© 2023 Trafimet Group SpA
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MANUTENZIONE

Spegnere |'attrezzatura di saldatura e scollegare la torcia di saldatura prima di eseguire la manutenzione della torcia. La sostituzione
delle parti di ricambio o attivita di manutenzione di altro tipo non devono essere effettuate finché la torcia non si e raffreddata.

Per eventuali riparazioni, rivolgersi a un rivenditore autorizzato o a un'officina di assistenza.

Manutenzione quotidiana Manutenzione periodica
Sulla testa della torcia verificare che: Sul cavo della torcia verificare che: L tenzi iodi .
1. Tutti gli isolamenti siano integri e intatti. 1. Gliisolamenti del cavo della torcia @ ezsn;fens;er:lﬁ?s gscrzllzs:\clgrﬁzgte
2. ;H‘%elalecr)adz?érg\]:?jzlgslgt?}iﬁe adatto ei cor.mfatton siano mtatt.l. da personale di assistenza
P ﬂg : 2. Nonci siano curve a gomito nel cavo della qualificato.
3. Il gas di protezione fluisca liberamente i . - Ly
o gostan‘t)emente. torcia. | connettori elettrici dell'unita devono essere
i - , . 3. | componenti siano fissati saldamente. controllati almeno una volta ogni
4. Lelettrodosiaintattoeadattoall'operazione o . : L R .
da eseguire. 4. Controllare che la Superﬂc|e di sel mesi. F’erlodlcamgnte e ne({essano
5. Le parti di fissaggio dell'elettrodo trasferimento della corrente sul anche pulire eventuali parti ossidate
siano intatte e l'elettrodo sia fissato connettore della torcia sia pulita e non e serrare i connettori allentati.
saldamente in posizione. danneggiata.
6. Verificare tutti i cavi e i connettori. 5. Verificare se il tubo di protezione del cavo
Non utilizzarli se sono danneggiati. presenta eventuali danni.

RISOLUZIONE DEI PROBLEMI

Lelenco dei problemi indicati, e delle loro possibili cause, non € completo, ma suggerisce alcune situazioni tipiche che possono
presentarsi durante il normale utilizzo dell'attrezzatura di saldatura. Per assistenza e ulteriori informazioni, rivolgersi al rivenditore
autorizzato piu vicino o all'officina di assistenza.

Informazioni generali * Accertarsi di utilizzare materiali di Larco non si accende:
L consumo e ricambi originali Trafimet. Y s

La saldatura non si awvia: Anche l'uso di materiali di ricambio errati Ic_)glsei:jt;ct)go della torcia & altamente
. i i iri uo causare surriscaldamento. )

V'enﬁc?lre e Ao @ erra . Zssicurarsi che i connettori siano puliti * Il tubo di protezione o un altro

sia collegato correttamente. e pulit, isolamento della torcia & danneggiato
- Verificare che anche il sistema di non danneggiati e correttamente fissati. e la scintilla di innesco sta

saldatura funzioni in modo appropriato. Qualita della saldatura fuor|u§ce‘ndo .
Il sistema di saldatura ha smesso di Saldat /o di lita: * Latorcia & bagnata.
funzionare: aldatura sporca e/0 di scarsa quaiita: +  Si sta utilizzando un elettrodo troppo

. . . + Verificare che il gas di protezione non sia grande o smussato con correnti basse.

« Latorcia potrebbe essersi surriscaldata. esaurito . o ;

Attendere che si raffreddi ) : _ Lo scudo di gas non e ottimale (il bagno

_ o T ) + Verificare che la portata del gas di di saldatura "bolle", I'elettrodo si ossida):
+ Verificare che i cavi non si siano allentati. pro?ez|one nor? S.UbISC‘a OStrleZI.OnI. . Ci sono impurita nel gas di protezione
Torcia di saldatura . VI?rlﬂc?re che il tipo di gas sia idoneo (umidita, aria). ‘
o _ allapplicazione. + Ci sono impurita nel materiale di base

La torcia si sta surriscaldando: « Controllare la polarita della torcia / (ruggine, fondo, grasso).
- Accertarsi che il corpo torcia sia dell'elettrodo. - Impurita attaccate sull'ugello del gas

collegato correttamente. + Verificare che la procedura di saldatura o sul corpo della pinza.

sia idonea all'applicazione. .

+ Accertarsi che i parametri di saldatura La rete della lente a gas € danneggiata.

siano compresi nell'intervallo dellatorcia  Prestazioni di saldatura variabili:
di saldatura. Se diversi componentidella ~ * Controllare le dimensioni, il tipo e l'usura
torcia hanno limiti separati per la corrente dell'elettrodo per saldatura.
massima, il valore pil basso tra + Verificare che la torcia di saldatura non
i due é la corrente massima utilizzabile. si stia surriscaldando.
« Assicurarsi che la circolazione del * Verificare che il morsetto di messa

fri te funzioni | t a terra sia collegato correttamente
refrigerante funzioni normaimente ad una superficie pulita del pezzo.
(in caso di sistemi raffreddati ad acqua).

CONFIGURAZIONI E MATERIALI DI CONSUMO

Le diverse opzioni di configurazione di Adaptig sono disponibili su configurator.trafimet.com.
I materiali di consumo di Adaptig disponibili sono elencati nella brochure e su trafimet.com.

Tutti i marchi sono di proprieta dei rispettivi proprietari. Le informazioni e le immagini sono indicative e possono essere soggette a modifiche in qualunque momento senza preavviso.
© 2023 Trafimet Group SpA
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DECLARATION OF CONFORMITY

c E Trafimet Group Spa, a duly registered Italian Manufacturing Company, located in Via del Lavoro, 8 36020 Castegnero (VI),
hereby declares that products identified and described in this manual are in conformity with the provisions of the Low Voltage
EN 60974-7 Directive 2014/35 EU the products and in compliance with the standards set by EN 60974-7 Arc Welding Equipment - Part 7.

UK Trafimet Group Spa, a duly registered Italian Manufacturing Company, located in Via del Lavoro, 8 36020 Castegnero (VI),

C n hereby declares that the products identified and described in this manual comply with the provisions of the Electrical
Equipment (Safety) Regulations 2016 and the Restriction of the Use of Certain Hazardous Substances in Electrical and
Electronic Equipment Regulations 2012.

IMPORTANT NOTES

Read through the instructions carefully. For your own safety, and that of your working environment, pay particular attention to the
safety instructions delivered with the equipment.

Dispose of this product responsibly after use. Torches and used parts should be properly recycled according to local requirements
and regulations.

Disconnect the power source from the mains power supply before handling electrical cables or performing torch maintenance.

Before connecting the torch, switch off the power source, disconnect the power plug and turn off the gas supply.

Always use original Trafimet spare parts and consumables.

@@ P> B

Items in the manual that require particular attention in order to minimize damage and harm are indicated by the symbols shown below.
Read these sections carefully and follow the instructions.

Note: Provides useful information

Caution: Describes a situation that may result in damage to the equipment or system.

Warning: Describes a potentially dangerous situation. If not avoided, it will result in personal damage or fatal injury.

>Po

ABOUT THE EQUIPMENT

Adaptig is a configurable high-end TIG welding torch designed for inert gas arc welding with tungsten electrodes. The Adaptig selection
range consists of several different torch bodies, torch remote controls and more than 400 power source connection options. The available
torch cable lengths are 4, 8 and 16 meters. You configure the Adaptig TIG Torch for your specific welding needs using Trafimet’s online
torch configurator tool at the welding torch is delivered to you fully assembled.

The equipment includes the following elements (the exact visual details may differ between different torch models):

1) Torch body and neck 6) Gas nozzle' 10) Mainwelding connector 13
2) Electrode back cap’ 7) Collet body" 2 (current)?
3) Welding cable 8) Collet’ 11) Shielding gas cable
4) Handle with adjustable 9) Insulating ring 12) Control cable?
finger supports 13) Coolant hoses (water-
5) Weldingswitch(andwelding cooled torches only) 1
torch remote controls, if 9
applicable)

) These consumable parts are not included in the standard delivery.

2 Configured according to the power source setup. For example, if the
controll signal and shielding gas line are integrated into one welding
connector on the power source, a corresponding connector adapter
kit needs to be used.

A For multi-function generators where the use of the EURO type connection is required, the Adaptig TIG torch can only be used in
“Lift Arc” mode. It is forbidden to use it in “High Frequency (HF)” mode.

@ Rating of electrical controls incorporated in the torch: Control button 0.05A (32VDC) / Potentiometer (if provided) 0.25W @70°C.

All trademarks are the property of their respective owners. The information and images are indicative and may be subject to change at any time without notice.
© 2023 Trafimet Group SpA



INSTALLATION

A\

Check the contents of the packages and make sure the parts are not damaged.
Do not modify or make structural changes to the torch or torch components.

Optionally, by removing the electrode back
cap, the electrode can be installed also by

pushing it into the torch from the electrode
back cap side.

Installing/replacing consumable parts
Select consumable parts according to your
welding application.

Gas nozzle, collet body, collet:

1. Ensure that the insulating ring is in place.
2. Install gas nozzle, collet body and collet.

TR

Electrode:

Prior to installing the electrode, grind the
electrode tip to the appropriate dimensions
for your welding application. 1
1. If already installed, loosen the electrode

back cap on the welding torch by turning
it counter-clockwise. 2

2. Push the electrode into the torch and
through the collet and gas nozzle.

3. Tightentheelectrodebackcapclockwiseto
lock the electrode in place.

Connecting torch

. Check that the welding torch connector
setup matches the setup on your welding
equipment.

. A) For a separate control cable and
shielding gas connections: connect the
welding current cable, control cable and
gas hose connectors to your welding
equipment.

B) For a a separate control cable
connection: connect the welding gas/
current cable and the control cable to
your welding equipment.

C) For an an integrated connection
setup: connect the welding gas/current/
control cable to your welding equipment.

OPERATION

Ensure that the welding equipment is not connected to the mains when installing the equipment.
Ensure compliance with your local and national safety requirements regarding the installation and use of high voltage units.

3. Secure the connectors in place by turning
the collars clockwise.

4. If water cooling is used, connect the
water cooling hoses in the correct inlet
and outlet order to your cooling unit
connectors.

Hand tighten the torch connectors.
Loose connectors may overheat,

create contact disturbances, cause
mechanical damage and water or
gas leakage.

Adjusting finger supports

The finger supports on the welding torch
handle can be adjusted by pushing them
backward and forward. The adjustment is
independent for each support.

The finger supports can also be removed
from the handle by pushing them forward
and out of the groove in the handle.

Welding arc radiation and spatters cause damage to eyes and unprotected skin. Always wear a welding helmet with eye protection,

protective gloves, clothing and footwear when welding.

A\

1. Check that the earth return cable is
connected to the welding equipment and
to the piece to be welded.

2. Checkthat the electrode size is correct for
your welding application and current.

3. To start welding, press the welding switch
on the welding torch handle.

Torch remote control operation

Button 1: Welding start/stop
Button 2: Welding start/stop and function

Knob + Button 1: Welding current
adjustment (with control knob) and welding
start/stop

Button 3: Welding current adjustment (with
+/- buttons) and welding start/stop

Before using the torch, ensure that all the cables are in serviceable condition and that the connectors are correctly fastened.
Do not bend cables and hoses, as this can cause damage that may prevent proper gas and coolant circulation.

Button 4: Welding current adjustment
(with +/- buttons), welding start/stop and
function

Knob + Button 2: Welding current
adjustment (with control knob), welding
start/stop and function

Multilever: Welding start/stop (right lever
backward), function (right lever forward)
and welding current or function adjustment
(left lever forward/backward).

All trademarks are the property of their respective owners. The information and images are indicative and may be subject to change at any time without notice.

© 2023 Trafimet Group SpA
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For any repairs, contact an authorized dealer or service workshop.

Daily maintenance
On the torch head, check that:

1.

o h N

All insulations are undamaged and intact.
Gas nozzle is intact and suitable for work.
Shielding gas flows freely and steadily.
Electrode is intact and suitable for work.

Fastening parts of the electrode are intact
and the electrode is fastened tightly in
place.

Checkallthecablesandconnectors.Donot
use them if they are damaged.

TROUBLESHOOTING

On the torch cable, check that:

1.

Torchcableinsulationsandconnectorsare
intact.

. Therearenosharpbendsinthetorchcable.
. Components are tightly fastened.
. Check that the current transfer surface on

the torch current connector is clean and
undamaged.

. Check the protective hose on the cable for

damage.

Turn off the welding equipment and disconnect the welding torch before performing torch maintenance. Replacement of spare
parts or other maintenance must not be performed until the torch has cooled down.

Periodic maintenance
@ Only qualified service personnel
is allowed to carry out periodic
maintenance.
The electric connectors of the unit require
checks at least every six months. Also
oxidized parts need to be cleaned and loose
connectors tightened on a periodic basis.

O

General

Welding does not start:

Check that the earth return cable is
properly connected.

Check that the welding systemis in
proper working order.

Welding system has stopped working:

The torch may have overheated. Wait for
it to cool down.

Check that the cables have not become
loose.

Welding torch

The torch is overheating:

Make sure the torch body is properly
connected.

Make sure that the welding parameters
are within the range of the welding torch.
If different torch components have
separate limits for maximum current; the
lower value is the maximum current that
can be used.

Make sure the coolant circulation is
working normally (in the case of water-
cooled systems).

Make sure you are using original
Trafimet consumable and spare parts.
Incorrect spare part materials may also
cause overheating.

Make sure the connectors are clean,
undamaged and properly fastened.

Weld quality

Dirty and/or poor weld quality:

Check that the shielding gas has not run
out.

Check that the shielding gas flow is
unobstructed.

Check that the gas type is correct for the
application.

Check the polarity of the torch/electrode.

Check that the welding procedure is
correct for the application.

Varying welding performance:

CONFIGURATIONS AND CONSUMABLES

Check the welding electrode size, type
and wear.

Check that the welding torch is not
overheating.

Check that the earth return clamp is
properly attached to a clean surface of
the workpiece.

The problems and the possible causes listed are not definitive, but suggest some typical situations that may turn up during normal
use of the welding equipment. For further information and assistance, contact your nearest authorized dealer or service workshop.

Arc is not ignited:
+ The torch electrode is highly oxidized.

The protective hose or other insulation
on the torch is broken and the ignition
spark is “escaping”.

Torch is wet.

+ An excessively large or blunt electrode is
used at low currents.

Gas shielding is bad (weld pool “boils”,
electrode gets oxidized):

There are impurities in the shielding gas
(moisture, air).

There are impurities in the base material
(rust, base coat, grease).

+ Impurities stuck on gas nozzle or on
collet body.

+ Net of gas lens is damaged.

The different Adaptig configuration options are available at configurator.trafimet.com.
The available Adaptig consumables are listed in the brochure and at trafimet.com.

All trademarks are the property of their respective owners. The information and images are indicative and may be subject to change at any time without notice.

© 2023 Trafimet Group SpA
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KONFORMITATSERKLARUNG

c E Trafimet Group Spa, ein ordnungsgemal eingetragenes italienisches Produktionsunternehmen mit Sitz in der Via del Lavoro,
8 36020 Castegnero (VI), erklart hiermit, dass die in diesem Handbuch bezeichneten und beschriebenen Produkte den
EN 609747 Bestimmungen der Niederspannungsrichtlinie 2014/35 EU und den von der EN 60974-7 Lichtbogenschweilleinrichtungen -
Teil 7 festgelegten Normen entsprechen.

UK Trafimet Group Spa, ein ordnungsgemaR eingetragenes italienisches Produktionsunternehmen mit Sitz in der Via del Lavoro,

C n 8 36020 Castegnero (VI), erklart hiermit, dass die in diesem Handbuch bezeichneten und beschriebenen Produkte den
Bestimmungen im Hinblick auf die Sicherheit von Elektrogeraten aus dem Jahr 2016 und der Beschrankung der Verwendung
bestimmter Gefahrenstoffe in Elektro- und Elektronikgeraten aus dem Jahr 2012 entsprechen.

WICHTIGE HINWEISE

Lesen Sie die Anweisungen aufmerksam durch. Zu lhrer eigenen Sicherheit und der Ihres Arbeitsumfelds beachten Sie bitte
insbesondere die Sicherheitshinweise, die im Lieferumfang des Gerats enthalten sind.

Entsorgen Sie das Produkt nach Gebrauch verantwortungsbewusst. Brenner und gebrauchte Teile sind immer ordnungsgeman
entsprechend den geltenden lokalen Anforderungen und Vorschriften zu recyceln.

Trennen Sie die Stromquelle vom Stromnetz, bevor Sie mit elektrischen Kabeln hantieren oder Wartungsarbeiten am Brenner
durchfihren.

Schalten Sie vor dem AnschlieBen des Brenners die Stromquelle aus, ziehen Sie den Netzstecker und schalten Sie die Gaszufuhr ab.

Verwenden Sie immer die Original-Ersatzteile und Verbrauchsmaterialien von Trafimet.

@@ P B

Bemerkungen in diesem Handbuch, denen besondere Aufmerksamkeit geschenkt werden muss, um die Gefahr von Personen- und
Sachschéden zu minimieren, sind mit den nachstehenden Symbolen gekennzeichnet. Lesen Sie diese Abschnitte sorgfaltig durch und
befolgen Sie die entsprechenden Anweisungen.

Hinweis: Gibt niitzliche Informationen.

©

Vorsicht: Beschreibt eine Situation, die zu Schaden am Gerét oder am System fiihren kann.

Achtung: Beschreibt eine mdglicherweise gefahrliche Situation. Wird diese nicht vermieden, kann es zu schweren oder todlichen
Verletzungen kommen.

>P

UBER DAS GERAT

Adaptig ist ein konfigurierbarer High-End-WIG-SchweiBbrenner, der fiir das Schutzgasschweien mit Wolfram-Elektroden

entwickelt wurde. Das Adaptig-Sortiment besteht aus mehreren verschiedenen Brennerkorpern, Brenner-Fernreglern und mehr als

400 Anschlussmdglichkeiten fiir Stromquellen. Die verfiigbaren Brennerkabelldngen sind 4, 8 und 16 Meter. Sie konfigurieren den Adaptig-
WIG-Brenner beim Kauf unter Verwendung des Online-Brennerkonfigurators von Trafimet fiir lhren spezifischen Schweillbedarf; auBerdem
wird der Schwei3brenner komplett montiert an Sie geliefert.

Das Gerat besteht aus (die genauen visuellen Details kdnnen bei verschiedenen Brennermodellen unterschiedlich sein):

1) Brennerkorper und -hals 6) Gasdiise' 10) HauptschweiBanschluss
2) Riickwartige Kappe der 7) Spanneinsatzgehiuse' (Strom)?
Elektrode’ 8) Spanneinsatz’ 11) Schutzgaskabel?
3) SchweiBkabel 9) Isolierungsring 2 12) Steuerkabel?
4) Handgriff mit 13) Kiihlmittelschlduche (nur
verstellbaren wassergekiihlte Brenner) n

Fingerauflagen
5) SchweiBschalter (und

ggf. Brenner-Fernregler) 9
8 =
7
1 6 \§ ") Diese VerschleiB3teile sind nicht im Standardlieferumfang enthalten.
2 Entsprechend der Einstellung der Stromquelle konfiguriert. Sind z. B.
das Steuersignal und die Schutzgasleitung in einem Schweil3an-

schluss an der Stromquelle integriert, ist ein entsprechender
Anschlussadaptersatz zu verwenden.

nur im ,Lift Arc"-Modus verwendet werden. Die Verwendung im ,Hochfrequenz (HF)"-Modus ist verboten.

Nennwerte der im Brenner integrierten elektrischen Steuerungen: Steuertaste 0,05 A (32 V DC)/Potenziometer (falls vorhanden)

A Bei Multifunktionsgeneratoren, die die Verwendung des EURO-Anschlusses erforderlich machen, kann der Adaptig-WIG-Brenner
@ 0,25 W bei 70 °C

Alle Markenzeichen sind ausschlieBliches Eigentum der jeweiligen Firmen.
Die Informationen und Bilder sind Richtwerte und kénnen jederzeit ohne Vorankiindigung geéndert werden. © 2023 Trafimet Group SpA



INSTALLATION

A\

Vergewissern Sie sich, dass das SchweilRgerat nicht an das Stromnetz angeschlossen ist, wenn Sie das Gerat installieren.

Stellen Sie sicher, dass lhre ortlichen und nationalen Sicherheitsanforderungen an die Installation und Nutzung von
Hochspannungsgeréaten eingehalten werden.

Priifen Sie den Inhalt der Verpackungen und stellen Sie sicher, dass die Teile nicht beschéadigt sind.
Nehmen Sie keine Modifikationen oder baulichen Verdanderungen am Brenner oder an den Brennerteilen vor.

Einbau/Auswechseln von VerschleiBBteilen

Wabhlen Sie die VerschleiBteile entsprechend
Ihrer Schweilanwendung aus.

Gasdiise, Spanneinsatzgehause,
Spanneinsatz:

1. Vergewissern Sie sich, dass der
Isolierungsring an seinem Platz ist.

2. Installieren Sie Gasdiise,
Spanneinsatzgehduse und Spanneinsatz.

)

Elektrode:

Schleifen Sie vor dem Einbau der Elektrode
die Elektrodenspitze auf die fir Ihre
SchweiBanwendung geeigneten Male.

1. Falls bereits installiert, [6sen Sie die
riickwartige Kappe der Elektrode am
SchweilRbrenner, indem Sie sie gegen
den Uhrzeigersinn drehen.

2. Schieben Sie die Elektrode in den Brenner,
durch den Spanneinsatz und die Gasdiise.

3. Ziehen Sie die riickwartige Kappe der
Elektrode im Uhrzeigersinn fest, um die
Elektrode zu fixieren.

BETRIEB

Optional kann die Elektrode durch Entfernen
der riickwartigen Kappe der Elektrode auch
durch Einschieben in den Brenner von der
Seite der riickwartigen Kappe der Elektrode
aus installiert werden.

AnschlieBen des Brenners

il

1. Vergewissern Sie sich, dass der
Anschluss fiir den Schweillbrenner
mit dem Anschluss an lhrer
Schweilausriistung tbereinstimmt.

2. A) Bei getrennten Steuerkabel- und
Schutzgasanschliissen: Schlielen Sie
das SchweilRstromkabel, das Steuerkabel
und die Gasschlauchanschliisse an Ihr
Schweilgerat an.

B) Bei einem separaten
Steuerkabelanschluss: Schlielen Sie
das SchweilRgas-/Stromkabel und das
Steuerkabel an Ihr SchweilRgerat an.

C) Im Falle einer integrierten
Anschlussanordnung: SchlieBen Sie das
Schweillgas-/Strom-/Steuerkabel an |hr
Schweilgerat an.

3. Sichern Sie die Anschliisse durch Drehen
der Ringe im Uhrzeigersinn.

4. Wenn Sie eine Wasserkiihlung
verwenden, schlielen Sie die
Wasserkiihlungsschldauche in der
richtigen Reihenfolge an die Anschliisse
Ihrer Kiihleinheit an.

Ziehen Sie die Brenneranschliisse
handfest an. Lockere Anschliisse
koénnen Uberhitzen oder
Kontaktstorungen, mechanische
Beschadigungen und Wasser-
oder Gasaustritt verursachen.

Einstellen der Fingerauflagen

Die Fingerauflagen am Handgriff des
Schweilbrenners kénnen durch Vor- und
Zuriickschieben verstellt werden. Die

Einstellung ist fiir jeden Trager unabhéngig.

Die Fingerauflagen konnen auch vom Griff
entfernt werden, indem man sie nach vorne
und aus der Nut im Griff herausschiebt.

>D

richtig befestigt sind.

Die Strahlung des Lichtbogens und Spritzer konnen die Augen und ungeschiitzte Haut schadigen. Tragen Sie beim Schweillen
immer einen Schweillhelm mit Augenschutz, Schutzhandschuhe, Kleidung und Schuhe.

Vergewissern Sie sich vor der Verwendung des Brenners, dass alle Kabel in betriebsbereitem Zustand sind und die Anschliisse

Biegen Sie Kabel und Schlduche nicht, um Schaden zu vermeiden, die eine ordnungsgemaRe Gas- und Kithimittelzirkulation

verhindern kdnnten.

1. Uberpriifen Sie, ob das Massekabel
mit dem SchweilRgerat und dem zu
schweillenden Teil verbunden ist.

2. Priifen Sie, ob die Elektrodengréfie
flir Ihre Schweilanwendung und
Stromstéarke geeignet ist.

3. Um mit dem Schweilen zu beginnen,
driicken Sie den Schweil}schalter am
Griff des Schweilbrenners.

Funktion des Brenner-Fernreglers

1 Taste: Start/Stopp des Schweillvorgangs

2 Taste: Start/Stopp des Schweilvorgangs
und Funktion

Knopf + 1 Taste: Schweil}stromeinstellung
(mit Drehknopf) und Start/Stopp des
Schweillvorgangs

3 Taste: Schweillstromeinstellung
(mit +/- Tasten) und Start/Stopp des
Schweillvorgangs

4 Taste: SchweiRstromeinstellung (mit +/-
Tasten), Start/Stopp des Schweilvorgangs
und Funktion

Knopf + 2 Taste: Schweillstromeinstellung
(mit Drehknopf), Start/Stopp des
Schweillvorgangs und Funktion

Multilever: Start/Stopp des
Schweillvorgangs (rechter Hebel
riickwarts), Funktion (rechter Hebel
vorwarts) und Schweillstrom- oder
Funktionseinstellung (linker Hebel vorwérts/
rickwarts)

Alle Markenzeichen sind ausschlieBliches Eigentum der jeweiligen Firmen.
Die Informationen und Bilder sind Richtwerte und kénnen jederzeit ohne Vorankiindigung geéndert werden. © 2023 Trafimet Group SpA
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Schalten Sie das SchweilRgerat aus und trennen Sie den Schweillbrenner ab, bevor Sie Wartungsarbeiten am Brenner durchfiihren. Der
Austausch von Ersatzteilen oder andere Wartungsarbeiten diirfen erst durchgefiihrt werden, nachdem sich der Brenner abgekiihlt hat.

Wenden Sie sich fiir eventuelle Reparaturen an einen autorisierten Handler oder eine Servicewerkstatt.

Téagliche Wartung

Uberpriifen Sie am Brennerkopf, dass:

1. alle Isolierungen unbeschadigt und intakt
sind

2. die Gasdiise intakt und fiir die Arbeit
geeignet ist

3. das Schutzgas frei und gleichmafig stromt

4. die Elektrode intakt und fiir die Arbeit
geeignet ist

5. die Befestigungsteile der Elektrode intakt
sind und die Elektrode fest verankert ist

6. Priifen Sie alle Kabel und Anschliisse.
Verwenden Sie sie nicht, wenn sie

beschadigt sind.

FEHLERBEHEBUNG

Uberpriifen Sie am Brennerkabel, dass:

1. die Isolierungen und Anschliisse der
Brennerkabel intakt sind

2. das Brennerkabel keine scharfen
Knickstellen aufweist

3. die Komponenten fest miteinander
verbunden sind

4. Priifen Sie, ob die
Stromiibertragungsflache auf
dem Brenneradapter sauber und
unbeschadigt ist.

5. Priifen Sie den Schutzschlauch um das
Kabel auf Beschadigungen.

Periodische Instandhaltung
@ Die regelméaRige Wartung
darf nur von qualifizierten

Servicemitarbeitern ausgefiihrt

werden.

Die elektrischen Anschliisse des Gerats
miissen mindestens alle sechs Monate
Uberpriift werden. Auch die Reinigung aller
oxidierten Teile und das Festziehen loser
Verbindungen ist regelmaRig erforderlich.

O

an den nachsten autorisierten Handler oder die nachste Servicewerkstatt.

Allgemeines

Der Schweivorgang beginnt nicht:

+ Priifen Sie, ob das Massekabel richtig
angeschlossen ist.

+  Uberpriifen Sie, ob das Schweilsystem
auch sonst einwandfrei funktioniert.

Das Schweisystem stoppt:

Der Brenner ist moglicherweise tberhitzt.
Warten Sie, bis er abgekiihlt ist.

Uberpriifen Sie, ob sich die Kabel nicht
gelockert haben.

Schweillbrenner

Der Brenner Uberhitzt:

Stellen Sie sicher, dass das
Brennergehause ordnungsgeman
angeschlossen ist.

+ Stellen Sie sicher, dass sich die
Schweiparameter im Bereich des
Schweil3brenners bewegen. Falls
verschiedene Brennerkomponenten
separate Grenzwerte fiir die maximale
Stromstérke haben, so ist der niedrigere
dieser Werte die maximale Stromstérke,
die verwendet werden kann.

+ Stellen Sie sicher, dass der
Kihlmittelkreislauf normal funktioniert
(bei wassergekiihlten Systemen).

Stellen Sie sicher, dass Sie
Trafimet Originalersatzteile und
-verbrauchsmaterialien verwenden.
Falsche Ersatzteile kénnen zu
Uberhitzung fiihren.

Stellen Sie sicher, dass die Stecker
sauber, unbeschadigt und richtig
befestigt sind.

SchweiBqualitat
Schmutzige und/oder minderwertige
Schweilnaht:

+ Priifen Sie, ob das Schutzgas
aufgebraucht ist.

+ Priifen Sie, ob das Schutzgas
ungehindert flieRen kann.

+ Priifen Sie, ob es sich um den richtigen
Gastyp fir die Anwendung handelt.
Priifen Sie die Polaritat von Brenner/
Elektrode.

Priifen Sie, ob der richtige Schweillprozess
fiir die Anwendung eingestellt ist.

Die Liste der Probleme und der moglichen Ursachen ist nicht vollstandig, behandelt aber einige typische Situationen, die bei
normalen Betriebsbedingungen des SchweilRgerats eintreten konnen. Fiir weitere Informationen und Hilfe wenden Sie sich bitte

Unterschiedliche Schweilleistung:

Priifen Sie GroéRe, Art und Verschleill der
Schweiltelektrode.

Priifen Sie, ob der Schwei3brenner nicht
Uberhitzt ist.

Priifen Sie, ob das Massekabel an einer
sauberen Oberflache des Werkstiicks
befestigt ist.

Lichtbogen wird nicht geziindet:
» Die Brennerelektrode ist stark oxidiert.

Der Schutzschlauch oder eine andere
Isolierung des Brenners ist unterbrochen
und der Ziindfunke ,entweicht”.

« Der Schweibrenner ist nass.

Eine zu groRRe oder stumpfe Elektrode
wird bei niedrigen Strémen verwendet.
Gasabschirmung ist fehlerhaft (Schweillbad
skocht“, Elektrode ist oxidiert):
+ Es gibt Verunreinigungen im Schutzgas
(Feuchtigkeit, Luft).
« Es gibt Verunreinigungen
im Ausgangsmaterial (Rost,
Grundbeschichtung, Fett).
+ Verunreinigungen haften an Gasdiise
oder Spanneinsatzgehause.

+ Das Netz der Gaslinse ist beschadigt.

KONFIGURATIONEN UND VERSCHLEISSTEILE

Die verschiedenen Adaptig-Konfigurationsoptionen finden Sie unter configurator.trafimet.com.
Die verfiigbaren Adaptig-VerschleiBteile sind in der Broschiire und auf trafimet.com aufgefihrt.

Alle Markenzeichen sind ausschlieBliches Eigentum der jeweiligen Firmen.
Die Informationen und Bilder sind Richtwerte und kénnen jederzeit ohne Vorankiindigung geéndert werden. © 2023 Trafimet Group SpA



‘ TORCHE DE SOUDAGE TIG ADAPTIG :

v

\/\
\/'\
A

AIR/EAU
TORCHES A
REFROIDISSEMENT

ADAPTIG

G9-GI9F-G17-G17F - G24 - G24F - G26 - G26F

W20F - W20 - W18F - W18 - W24 - W24F

Manuale d’'uso e manutenzione

m Operating and maintenance manual

ﬁ Bedienungsanleitung und Wartungshandbuch

E Manuel d'utilisation et d’entretien

E Manual de istrucciones y mantenimiento

Kullanim ve bakim kilavuzu

trafimet.com

= trafimet




=8 TORCHE DE SOUDAGE TIG ADAPTIG = trafimet

DECLARATION DE CONFORMITE

déclare par la présente que les produits identifiés et décrits dans ce manuel sont conformes aux dispositions de la directive

c E Trafimet Group Spa, entreprise de fabrication italienne diment immatriculée, sise Via del Lavoro, 8 36020 Castegnero (VI),
EN 609747 Basse tension 2014/35/UE et conformes aux normes établies par EN 60974-7 Equipement de soudage a l'arc — Partie 7.

UK Trafimet Group Spa, entreprise de fabrication italienne diment immatriculée, sise Via del Lavoro, 8 36020 Castegnero

C n (VI), déclare par la présente que les produits identifiés et décrits dans ce manuel sont conformes aux dispositions des
reglements 2016 relatifs a la sécurité des équipements électriques ainsi qu'aux dispositions des reglements 2012 de limitation
de l'utilisation de certaines substances dangereuses dans les équipements électriques et électroniques.

REMARQUES IMPORTANTES

Lisez les instructions attentivement. Pour votre propre sécurité et celle de votre environnement de travail, préter une attention
particuliére aux consignes de sécurité fournies avec I'équipement.

Eliminez ce produit de maniére responsable aprés utilisation. Les torches et les piéces usagées doivent é&tre correctement
recyclées conformément aux exigences et aux réglementations locales.

Débranchez le poste a souder de I'alimentation secteur avant de manipuler les cables électriques. ou d'effectuer I'entretien
de la torche.

Avant de connecter la torche, éteignez le poste a souder, débranchez la fiche électrique et coupez l'alimentation en gaz.

Utilisez toujours les pieces détachées et les consommables Trafimet d'origine.

@@ P B

Les points qui requiérent une attention particuliere afin de limiter les risques de dommages et de blessures corporelles sont signalés par
ces symboles. Priére de lire attentivement ces instructions et de les respecter scrupuleusement.

Remarque : Information utile.

Attention : Description d'une situation susceptible de provoquer des dommages a I'équipement ou au systéme.

Avertissement : Description d'une situation potentiellement dangereuse, susceptible de provoquer des dommages corporels ou des
blessures mortelles.

>Po

PRESENTATION DE 'EQUIPEMENT

Adaptig est une torche de soudage TIG haut de gamme configurable congue pour le soudage a l'arc sous gaz inerte avec des électrodes
de tungsténe. La gamme Adaptig se compose de plusieurs corps de torche différents, de commandes a distance de torche et de plus de
400 options de raccordement a un poste a souder. Les longueurs de cable de torche disponibles sont de 4, 8 et 16 métres. Vous pouvez
configurer la torche TIG Adaptig selon vos besoins de soudage spécifiques a l'aide de I'outil de configuration de torche en ligne de Trafimet
au moment de |'achat. La torche de soudage vous est livrée entierement assemblée.

Léquipement comprend les éléments suivants (les illustrations peuvent différer selon les différents modéles de torche) :

1) Corpsdetorcheetcoldecygne 7) Corps de torche’ soudage (courant)?

2) Capuchonarriéred'électrode’ 8) Collier' 2 11) Céble de gaz de

3) Cable de soudage 9) Bague d'isolation protection?

4) Poignéeavecsupportdedoigts 10) Connecteurprincipalde 12) Céble de commande?
réglables 13) Tuyaux de liquide de

5) Commutateur de soudage (et refr0|d|sseme.nt‘
commande a distance de (torches refroidies par

9 .
torche de soudage, le cas eau uniquement)
échéant) 8

6) Buse' Iy 7

6 \§

3 ") Ces piéces consommables ne sont pas incluses dans la livraison standard.

2 Configuration selon la configuration du poste a souder. Par exemple, si

le signal de commande et le tuyau de gaz de protection sont intégrés

dans un seul connecteur de soudage sur le poste a souder, il convi-
4 ent d'utiliser un kit d'adaptateur de connecteur correspondant.

utilisée qu'en mode « amorgage de I'arc par contact ». Lutilisation en mode « haute Fréquence (HF) » est interdite.

Calibre des commandes électriques intégrées a la torche : bouton de commande 0,05 A (32 V DC) / potentiométre (si fourni)

A Pour les générateurs multifonctions ou l'utilisation de la connexion de type EURO est requise, la torche TIG Adaptig ne peut étre
@ 0,25Wa70°C.

Toutes les marques commerciales appartiennent a leurs propriétaires respectifs.
Les informations et les images sont fournies a titre indicatif et peuvent étre modifiées a tout moment sans préavis. © 2023 Trafimet Group SpA



INSTALLATION
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Assurez-vous que I'équipement de soudage n'est pas connecté au secteur lors de l'installation de I'équipement.
Veillez a respecter les critéres de sécurité locaux et nationaux en matiére d'installation et d’utilisation d'appareils a haute tension.

Vérifiez le contenu des emballages et assurez-vous que les pieces ne sont pas endommagées.
Ne modifiez pas et n'apportez pas de changements structurels a la torche ou aux composants de la torche.

Installation/remplacement des
consommables

Sélectionnez les consommables en
fonction de votre application de soudage.

Buse de gaz, corps de torche, collier :

1. Assurez-vous que la bague d'isolation est
en place.

2. Installez la buse de gaz, le corps de torche
et le collier.

TR

Electrode :

Avant de mettre en place I'électrode,
rectifiez son extrémité aux dimensions
appropriées a la tache de soudage prévue.

1. S'ilestdéjainstallé, desserrez le capuchon
arriere d'électrode sur la torche de
soudage en le tournant dans le sens
inverse des aiguilles d'une montre.

2. Poussezl'électrode danslatorche,puisvia
le collier et la buse de gaz.

3. Serrezlecapuchonarriéred'électrodedans
le sens des aiguilles d'une montre pour
verrouiller I'électrode en place.

0

UTILISATION

Il est également possible, en retirant le
capuchon arriere d'électrode, d'installer
I'électrode en l'insérant dans la torche du
c6té du capuchon arriere d'électrode.

Raccordement de la torche

1. Vérifiezquelaconfigurationduconnecteur
de la torche de soudage correspond a
la configuration de votre équipement de
soudage.

2. A) Avec des raccords séparés de céble de
commande et de gaz de protection :
connectez le cable de courant de
soudage, le cable de commande
et les connecteurs du tuyau de gaz
a votre équipement de soudage.

B) Avec un raccord séparé de cable
de commande : connectez le cable
gaz/courant de soudage et le cable
de commande a votre équipement

de soudage.

C) Avec une configuration de raccord
intégré : connectez le cable de gaz de
soudage/de courant/de commande

a votre équipement de soudage.

3. Fixezlesconnecteursenplaceentournant
la bague dans le sens des aiguilles d'une
montre.

4. Sivous utilisez un systéeme de
refroidissement par eau, raccordez
les tuyaux de refroidissement par eau
aux connecteurs de votre unité de
refroidissement en veillant a respecter
les entrées et les sorties.

Serrez les connecteurs de la
torche a la main. Des connecteurs
mal serrés sont susceptibles

de surchauffer, de causer des
problémes de contact, des dégats
mécaniques ou des fuites d'eau
ou de gaz.

Réglage des supports de doigts

Vous pouvez régler les supports de doigts
sur la poignée de la torche de soudage

en les poussant vers l'arriere et vers
I'avant. Chaque support doit étre réglé
indépendamment.

Les supports de doigts peuvent également
étre retirés de la poignée en les poussant
vers l'avant puis en les retirant de la rainure
de la poignée.

A correctement fixés.

liquide de refroidissement.
1. Vérifiezquelecabledemasseestconnecté
a I'équipement de soudage et a la piéce
a souder.
2. Vérifiezquelatailled'électrodeestadaptée
a votre application de soudage et au
courant.

3. Pour commencer a souder, appuyer sur le
commutateur de soudage situé sur la
poignée de la torche.

Utilisation de commande a distance
de torche

Bouton 1 : Démarrage/arrét du soudage
Bouton 2 : Fonction de démarrage et d'arrét
du soudage

Touche (bouton) + bouton 1 : Réglage
du courant de soudage (avec bouton de
commande) et démarrage/arrét du soudage

Bouton 3 : Réglage du courant de soudage
(avec boutons +/-) et démarrage/arrét du
soudage

Le rayonnement et les projections de I'arc de soudage provoquent des lésions oculaires et cutanées lorsque ces parties du corps
ne sont pas protégées. Veillez a toujours porter un masque de soudage et des lunettes, des gants, des vétements et des chauss-
ures de protection lorsque vous soudez.

Avant d'utiliser la torche, assurez-vous que tous les cables sont en bon état de fonctionnement et que les connecteurs sont

Ne pliez pas les cables et les tuyaux afin d'éviter des dommages qui pourraient empécher une circulation correcte du gaz et du

Bouton 4 : Réglage du courant de soudage
(avec boutons +/-), démarrage/arrét du
soudage et fonction

Touche (bouton) + bouton 2 : Réglage
du courant de soudage (avec bouton
de commande), démarrage/arrét du
soudage et fonction

Multi-levier : Démarrage/arrét de soudage
(levier droit vers l'arriere), fonction (levier
droit vers |'avant) et réglage du courant de
soudage ou de la fonction (levier gauche
vers l'avant/l'arriére).

Toutes les marques commerciales appartiennent a leurs propriétaires respectifs.
Les informations et les images sont fournies a titre indicatif et peuvent étre modifiées a tout moment sans préavis. © 2023 Trafimet Group SpA
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ENTRETIEN

ZAN

Eteignez I'équipement de soudage et déconnectez la torche de soudage avant d'effectuer l'entretien de la torche. Le remplacement
des pieces de rechange et les autres opérations d'entretien doivent étre effectués une fois que la torche a refroidi.

Pour toute réparation, contactez un distributeur agréé ou un atelier de réparation.

Entretien quotidien

Vérifiez les éléments suivants sur la téte

de torche :

1. Tous les isolants sont intacts.

2. Labusedegazestintacte et fonctionnelle.

3. Le gaz de protection s'écoule librement et
réguliérement.

4. |'électrode est intacte et fonctionnelle.

5. Les piéces de fixation de I'électrode sont
intactes et I'électrode est fixée fermement.

6. Controler tous les cables et connecteurs.
S'ils sont endommagés, ne pas
les utiliser, et contacter le service
d'assistance pour les remplacer.

RESOLUTION DES PANNES

Vérifiez les éléments suivants sur le cable

de torche:

1. Lesisolantsetlesconnecteursducablede
la torche sont intacts.

2. Le cable de la torche ne présente
pas de torsades ou de courbures
prononcées.

3. Tous les composants sont bien fixés.

. Vérifiez que la surface de transfert de
courant du connecteur d'alimentation
de la torche est propre et intacte.

5. Vérifiezqueletuyau de protectionducable
n'est pas endommagé.

N

Entretien périodique

@ Seul le personnel d'entretien

qualifié est autorisé a effectuer

les maintenances périodiques.
Vérifiez les connecteurs électriques de
I'appareil au moins tous les six mois. Veillez
a nettoyer toutes les parties oxydées
et areserrer les connecteurs desserrés
réguliérement.

O

Généralités
Le soudage ne démarre pas:

+ Vérifiez que le cable de masse est bien
connecté.

« Vérifiez également que le systéme
de soudage est en bon état de
fonctionnement.

Le systeme de soudage a cessé de
fonctionner :

+ Latorche a peut-étre surchauffé.
Attendez qu'elle refroidisse.

+  Vérifiez que les cables ne sont
pas desserrés.

Torche de soudage

La torche est en surchauffe.

+ Assurez-vous que le corps de la torche
est correctement connecté.

+ Vérifiez que les parameétres de soudage
sont dans la plage de fonctionnement
de la torche de soudage. Si la torche et
le col ont des limites de courant maximal
différentes, la valeur la plus faible définit
le courant maximal qui
peut étre utilisé.

+ Assurez-vous que le liquide de
refroidissement circule normalement
(avec les systemes refroidis par eau).

+ Veillez a utiliser des consommables et
piéces de rechange d'origine Trafimet.
Des piéces de rechange incorrectes
peuvent également provoquer une
surchauffe.

+ Assurez-vous que les connecteurs
sont propres, non endommagés et
correctement fixés.

Qualité des soudures

Soudure sale et/ou de mauvaise qualité :

+ Vérifiez que le gaz de protection n'a pas
manqué pendant le soudage.

+ Vérifiez que le circuit du gaz de
protection n'est pas obstrué.

+ Vérifiez que le type de gaz est adapté
a l'application.

+ Vérifiez la polarité de la torche ou
de |'électrode.

+ Veérifiez que le procédé de soudage est
adapté a la tache en cours.

Performances de soudage irréguliéres :

Vérifiez la taille, le type et I'usure du
tube de contact.

+ Vérifiez que la torche de soudage ne
surchauffe pas.

+ Vérifiez que la pince de masse est
correctement fixée sur une surface
propre de la piéce ouvrée.

Les problemes et leurs origines possibles énumérés ici ne sont pas exhaustifs mais représentent des situations typiques,
susceptibles de se produire lors de I'utilisation normale de I'équipement de soudage. Pour plus d'informations et d'assistance,
priere de contacter votre distributeur agréé ou votre atelier de réparation le plus proche.

L'arc ne s'amorce pas :
+ Lélectrode de la torche est trés oxydée.

+ Le tuyau de protection ou un autre
isolant de la torche est cassé et
I'étincelle se forme hors de la zone.

+ Latorche est humide.

+ Une électrode trop grande ou émoussée
est utilisée avec un courant trop faible.

Le gaz de protection n'est pas efficace
(le bain de soudure « bouillonne »,
I'électrode s'oxyde) :
+ Présence d'impuretés dans le gaz
de protection (humidité, air).
+ Présence d'impuretés dans le matériau
de base (rouille, revétement, graisse).

+ Impuretés collées sur la buse de gaz
ou sur le corps de torche.

+ Le grillage du diffuseur de gaz est
endommagé.

CONFIGURATIONS ET CONSOMMABLES

Les différentes options de configuration d'Adaptig sont disponibles sur configurator.trafimet.com.
Les consommables Adaptig disponibles sont répertoriés dans la brochure et sur trafimet.com.

Toutes les marques commerciales appartiennent a leurs propriétaires respectifs.
Les informations et les images sont fournies a titre indicatif et peuvent étre modifiées a tout moment sans préavis. © 2023 Trafimet Group SpA
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DECLARACION DE CONFORMIDAD

(V1), por la presente declara que los productos que se identifican y describen en el presente manual estan en conformidad con
EN 60974-7 las disposiciones de la Directiva de Baja Tension 2014/35 UE y cumplen las normas estipuladas por la EN 60974-7 Equipos de
soldadura por arco - Apartado 7.

c E Trafimet Group Spa, empresa de fabricacion italiana debidamente registrada, con sede en Via del Lavoro, 8 36020 Castegnero

UK Trafimet Group Spa, empresa de fabricacién italiana debidamente registrada, con sede en Via del Lavoro, 8 36020 Castegnero
C n (VI), por la presente declara que los productos que se identifican y describen en el presente manual cumplen las disposiciones
del Reglamento sobre equipos eléctricos (seguridad) de 2016 y el Reglamento sobre restricciones a la utilizacién de

determinadas sustancias peligrosas en equipos eléctricos y electrénicos de 2012.

NOTAS IMPORTANTES

Lea cuidadosamente las instrucciones. Por su propia seguridad y la de su entorno de trabajo, preste especial atencion a las
instrucciones de seguridad entregadas con el equipo.

Después de utilizar este producto, deséchelo de forma responsable. Las antorchas y las piezas usadas se deben reciclar de forma
adecuada segun los requisitos y reglamentos locales.

Desconecte la fuente de potencia de la red eléctrica antes de manipular los cables eléctricos o efectuar el mantenimiento
de la antorcha.

Antes de conectar la antorcha, apague la fuente de potencia, desconecte el enchufe y corte el suministro de gas.

Use siempre los repuestos y los consumibles originales de Trafimet.

@@ P B

Los elementos del manual que requieren una atencidn particular para minimizar los dafios se indican con los simbolos que se muestran a
continuacion. Lea cuidadosamente estas secciones y siga las instrucciones.

Nota: proporciona informacioén util.

Precaucion: Describe una situacién que puede acabar perjudicando al equipo o al sistema.

Advertencia: Describe una situacion potencialmente peligrosa. De no evitarla, provocara dafios personales o lesiones fatales.

>Po

ACERCA DEL EQUIPO

Adaptig es una antorcha de soldadura TIG configurable de alta gama disefiada para la soldadura por arco de gas inerte con electrodos de
tungsteno. La gama de seleccion Adaptig consta de varios cuerpos de antorcha diferentes, controles remotos de la antorcha y mas de 400
opciones de conexion a la fuente de potencia. Las longitudes de cable de antorcha disponibles son de 4, 8 y 16 metros. Puede configurar la
antorcha TIG Adaptig para satisfacer sus necesidades de soldadura especificas mediante la herramienta de configuracién de antorchas en
linea de Trafimet en el momento de la compra y la antorcha de soldadura se le entrega completamente montada.

El equipo incluye los siguientes elementos (los detalles visuales exactos pueden variar segun los diferentes modelos de antorcha):

1) Cuerpoy cuello de la antorcha 6) Boquilla de gas’ 10) Conector de soldadura
2) Tapa de electrodo trasera’ 7) Cuerpo portaelectrodos’ principal (corriente)?
3) Cable de soldadura 8) Boquilla portaelectrodo’ 11) Cable de gas de
S 2 proteccion?
4) Asaconsoportesparalosdedos 9) Anillo aislante
ajustables 12) Cable de control?
5) Interruptor de soldadura (y 13) Manguerasderefrigerante
controles remotos de la (sol_o antorchas
antorcha de soldadura, si refrigeradas por

corresponde) liquido)

ie

") Estas partes consumibles no se incluyen en la entrega estandar.
W 2 Ajustado de acuerdo con la configuracion de la fuente de potencia.
Por ejemplo, si la sefial de control y la linea de gas de proteccion
] estdn integradas en un conector de soldadura en la fuente de
4 potencia, se debe usar el kit adaptador de conector correspondiente.

3 6

modo “Lift Arc”. Esta prohibido utilizarlo en modo de “Alta frecuencia (HF)".
Clasificacion de los controles eléctricos que incorpora la antorcha: botén de control de 0,05 A (32 VCC) / potenciémetro
(si seincluye) 0,25 W a 70 °C.

Todas las marcas registradas pertenecen a sus duefios correspondientes. La informacion y las imdgenes son orientativas y pueden cambiar en cualquier momento sin previo aviso.
© 2023 Trafimet Group SpA

A Para los generadores multifuncién que requieran el uso de la conexidn tipo EURO, la antorcha TIG Adaptig solo se puede utilizar en




INSTALACION

A\

Asegurese de que el equipo de soldadura no esta conectado a la red eléctrica al instalar el equipo.
Asegurese de cumplir con los requisitos de seguridad locales y nacionales con respecto a la instalacion y el uso de unidades de alto voltaje.

Compruebe el contenido de los paquetes y asegurese de que las piezas no estén dafiadas.
No modifique ni haga cambios estructurales en la antorcha ni los componentes de la antorcha.

Instalacién/sustitucion de partes
consumibles

Seleccione las partes consumibles de
acuerdo con su aplicacién de soldadura.

Boquilla de gas, cuerpo portaelectrodos,
boquilla portaelectrodo:

1. Aseguresede que el anillo aislante esté en
su lugar.

2. Instale la boquilla de gas, el cuerpo
portaelectrodos y la boquilla
portaelectrodo.

"N

Electrodo:

Antes de instalar el electrodo, afile la punta
del electrodo a las dimensiones adecuadas
para su aplicacién de soldadura.

1. Siya estd instalada, afloje la tapa de
electrodo trasera en la antorcha de
soldadura girdndola en sentido contrario
a las agujas del reloj.

2. Inserteelelectrodoenlaantorchayatravés
de la boquilla portaelectrodo y la boquilla
de gas.

3. Apriete la tapa de electrodo trasera
girdndola en el sentido de las agujas del
reloj para fijar el electrodo en su lugar.

FUNCIONAMIENTO

Opcionalmente, si se quita la tapa de
electrodo trasera, también se puede instalar
el electrodo empujandolo hacia la antorcha
desde el lado de la tapa de electrodo
trasera.

Conexion de la antorcha

1. Verifiquequelaconfiguraciondelconector
de la antorcha de soldadura coincida
con la configuracion de su equipo de
soldadura.

2. A) Para un cable de control y unas
conexiones de gas de proteccion
independientes: conecte el cable de
corriente de soldadura, el cable de
control y los conectores de la manguera
de gas a su equipo de soldadura.

B) Para una conexion del cable de
control independiente: conecte el cable
de gas de soldadura/corriente y el cable
de control a su equipo de soldadura.

C) Para una configuracion de conexion
integrada: conecte el cable de gas de
soldadura/corriente/control a su equipo
de soldadura.

3. Fijelos conectores en su lugar girando los
collarines en sentido horario.

4. Si utiliza refrigeracion por agua, conecte
las mangueras de refrigeracion por
agua en el orden de entrada y salida
correcto a los conectores de su unidad

de refrigeracion.

Ajuste manualmente los
conectores de la antorcha.

Los conectores sueltos se

pueden sobrecalentar, provocar
perturbaciones de contacto, dafios

mecdnicos y fugas de agua o gas.

Ajuste de los soportes para los dedos

Los soportes para los dedos en el mango de
la antorcha de soldadura se pueden ajustar
empujandolos hacia adelante y hacia atras. El
ajuste es independiente para cada soporte.

Los soportes para los dedos también

se pueden quitar del mango empujandolos
hacia adelante y fuera de la hendidura

del mango.

ZANN
ZAN

1. Compruebe que el cable de conexién a
tierra esté conectado al equipo de
soldadura y a la pieza que desea soldar.

2. Verifiguequeeltamafiodelelectrodoseael
correcto para su aplicacién de soldadura
y corriente.

3. Para comenzar a soldar, presione el
interruptor de soldadura en el mango
de la antorcha de soldadura.

Funcionamiento del control remoto
de la antorcha

Botén 1: inicio/parada de la soldadura
Bot6n 2: inicio/parada de la soldadura y funcién

Perilla + Botdn 1: ajuste de la corriente de
soldadura (con perilla de control) e inicio/
parada de la soldadura

Boton 3: ajuste de la corriente de soldadura
(con botones +/-) e inicio/parada de la
soldadura

La radiacién y las salpicaduras del arco de soldadura pueden provocar dafios en los ojos y en la piel desprotegida. Use siempre
una mascara de soldadura con proteccién para los ojos, guantes, ropa y calzado protectores cuando suelde.

Antes de usar la antorcha, asegurese de que todos los cables estén en buenas condiciones y que los conectores estén ajustados correctamente.
No doble los cables ni las mangueras, porque podria causar dafios que impidan la correcta circulacién del gas y del refrigerante.

Boton 4: ajuste de la corriente de soldadura
(con botones +/-), inicio/parada de la
soldadura y funcién

Perilla + Botén 2: ajuste de la corriente de
soldadura (con perilla de control), inicio/
parada de la soldadura y funcién

Multipalanca: Inicio/parada de la soldadura
(palanca derecha hacia atras), funcion
(palanca derecha hacia adelante) y ajuste
de la funcién o de la corriente de soldadura
(palanca izquierda hacia adelante/atras).

Todas las marcas registradas pertenecen a sus duefios correspondientes. La informacién y las imdgenes son orientativas y pueden cambiar en cualquier momento sin previo aviso.

© 2023 Trafimet Group SpA
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MANTENIMIENTO

Apague el equipo de soldadura y desconecte la antorcha de soldadura antes de realizar el mantenimiento de la antorcha.
El cambio de los repuestos o cualquier tipo de mantenimiento no deben efectuarse hasta que se haya enfriado la antorcha.

Para cualquier reparacién, péngase en contacto con un distribuidor autorizado o un taller de servicio.

Mantenimiento diario Mantenimiento periédico
En la cabeza de la antorcha, compruebe que:  En el cable de la antorcha, compruebe que: o o
1. Todoslosaislamientosestanintactosyen 1. Losaislamient 1 delcabled @ El mantenimiento periddico lo ha
" buen estado y Y 0s atls a?'en Jf)’sy.c?netc oresdeicablede de llevar a cabo exclusivamente el
2. La boquilla de gas esté intacta y es a antorcha estan intactos. personal de servicio cualificado.
: 2. Nosehanformado dngulos cerrados en el Los conectores eléctricos de la unidad

adecuada para el trabajo.
3. El gas de proteccién fluye libre

cable de la antorcha. se deben comprobar al menos cada seis

y constantemente. 3. Los componentes estan bien sujetos. meses. También es necesario limpiar las
4. El electrodo esta intacto y es adecuado 4. Verifiquequelasuperficiedetransferencia ~ Piezas oxidadas y apretar los conectores
para el trabajo. de corriente en el conector de corriente sueltos peridédicamente.
5. Las piezas de sujecion del electrodo de la antorcha esta limpia y sin dafios.
estan intactas y el electrodo esta 5. Compruebequelamangueradeproteccién
sujeto firmemente en su lugar. del cable no presente dafios.

6. Compruebe todos los cables y conectores.
No los utilice si estdn dafiados.

RESOLUCION DE PROBLEMAS

que pueden presentarse durante el uso normal del equipo de soldadura. Para obtener mas informacién y asistencia, péngase en
contacto con el distribuidor autorizado o taller de servicio mds cercano.

@ Los problemas y las posibles causas que se enumeran no son categéricos, pero sirven para plantear algunas situaciones comunes

General + Asegurese de que usa consumibles El arco no se enciende:
i y piezas de repuesto originales de + El electrodo de la antorcha estd mu
La soldadura no comienza: Trafimet. Usar piezas de repuesto oxidado y
- Compruebe que el cable de conexion inadecuadas también puede causar : y
a tierra esta conectado correctamente sobrecalentamiento. + La manguera de proteccién u otro
. . +  Asegur | nector: an aislamiento de la antorcha esta roto
+ Verifique que el sistema de soldadura \segurese de quelos co ec’to es estg la chi de ianicic
limpios, sin dafios y que estén bien sujetos. y la chispa de ignicion se «escapa».

esté en buenas condiciones de

funcionamiento. Calidad de la soldadura + La antorcha esta mojada.
El sistema de soldadura ha dejado de : ) . * Seusa un electrodo excesivamente
funcionar: ) Calidad de soldadura sucia y/o deficiente: grande o desafilado a bajas corrientes.
’ + Compruebe que el gas de proteccion 2 =
- Es posible que la antorcha se haya no se haya acabado. Ile gas dE.PTOteCC:OT ei m;|0 (el b%n(; de
i usion «hierve», el electrodo se oxida):
recalentado. Espere a que se enfrie. . Asegurese de que el flujo de gas de . 5
+ Compruebe que los cables no se proteccién no esté obstruido. . I-:]ay 'mdPUJeZ?S en el gas de proteccion
hayan aflojado. - Controle que el tipo de gas sea el (humedad, aire).
Antorcha d Idad adecuado para la aplicacion. + Hay impurezas en el material base
ntorcha de soldadura - Compruebe la polaridad de la pistola/ (6xido, recubrimiento superficial, grasa).
La antorcha se estd sobrecalentando: electrodo. + Impurezas atascadas en la boquilla de
- Asegurese de que el cuerpo de la * Controle que el procedimiento de gas o en el cuerpo portaelectrodos.

soldadura sea el adecuado para la
aplicacion.
Rendimiento irregular de la soldadura:

+ Compruebe el tamafio, tipo y desgaste
del electrodo de soldadura.

+ Compruebe que la antorcha de soldadura
no se sobrecaliente.

+ Controle que la pinza de tierra esté
ajustada adecuadamente a una

* Compruebe que la circulacion del superficie limpia de la pieza de trabajo.
refrigerante funciona normalmente (en

caso de sistemas refrigerados por liquido).

CONFIGURACIONES Y CONSUMIBLES

antorcha esté correctamente conectado.

+ Asegurese de que los parametros de
soldadura estén dentro del rango de la
antorcha de soldadura. Si los diferentes
componentes de la antorcha tienen
limites distintos para la corriente
maxima; el valor menor es la corriente
maxima que se puede utilizar.

+ Lamalla de flujo laminar esta dafiada.

Las diferentes opciones de configuracién de Adaptig estan disponibles en la direccién configurator.trafimet.com.
Los consumibles de Adaptig disponibles se enumeran en el folleto y en la direccién trafimet.com.

Todas las marcas registradas pertenecen a sus duefios correspondientes. La informacion y las imdgenes son orientativas y pueden cambiar en cualquier momento sin previo aviso.
© 2023 Trafimet Group SpA
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UYGUNLUK BEYANI

c E Via del Lavoro, 8 36020 Castegnero (VI) adresinde yerlesik ve ilgili yasal mevzuat uyarinca kayit altina alinan bir italyan
imalat Sirketi olan Trafimet Group Spa, isbu belgeyle, bu kilavuzda tanimlanan ve agiklanan Uriinlerin, 2014/35 AB Algak
EN 60974-7 Gerilim Yonetmeligi hiikiimlerine ve EN 60974-7 Ark Kaynak Ekipmani - Bolim 7'de belirlenmis standartlara uygun oldugunu
beyan eder.

UK Via del Lavoro, 8 36020 Castegnero (VI) adresinde yerlesik ve ilgili yasal mevzuat uyarinca kayit altina alinan bir italyan imalat

C n Sirketi olan Trafimet Group Spa, isbu belgeyle, bu kilavuzda tanimlanan ve agiklanan driinlerin Elektrikli Ekipman (Givenlik)
Yoénetmeligi 2016 ve Elektrikli ve Elektronik Ekipman Yonetmelidi 2012'deki Bazi Tehlikeli Maddelerin Kullaniminin Kisitlanmasi
hiikimlerine uygun oldugunu beyan eder.

ONEMLI NOTLAR

Talimatlari bastan sona dikkatlice okuyun. Kendi glivenliginiz ve ¢alisma ortaminizin giivenligi i¢in, ekipmanla birlikte saglanan
glivenlik talimatlarina 6zellikle dikkat edin.

Kullanimdan sonra bu iiriinii gereken bir sekilde bertaraf edin. Torglar ve kullaniimis pargalar, yerel gereksinimlere ve yonetmeliklere
gore uygun sekilde geri dontsturilmelidir.

Elektrik kablolariyla calismadan veya tor¢ bakimi yapmadan 6nce gii¢ kaynaginin ana salter baglantisini kesin.

Torcu baglamadan 6nce, gii¢ kaynagdini kapatin, elektrik fisini gekin ve gaz kaynagini kapatin.

Daima orijinal Trafimet yedek pargalarini ve sarf malzemelerini kullanin.

@@ P B

Hasari ve zarari en aza indirmek igin 6zel dikkat gerektiren durumlar kilavuzda asagidaki sembollerle belirtilmistir. Bu béliimleri dikkatlice
okuyun ve talimatlara uyun.

Not: Yararli bilgiler saglar.
Dikkat: Ekipmana veya sisteme zarar verebilecek bir durumu agiklar.

Uyari: Potansiyel olarak tehlikeli bir durumu agiklar. Onlenmedigi takdirde, kisisel hasara veya dliimciil yaralanmalara neden olur.

>Po

EKIPMAN HAKKINDA

Adaptig, tungsten elektrotlarla soy gaz ark kaynagi icin tasarlanmis, yapilandirilabilir tist diizey bir TIG kaynak torcudur. Adaptig Uriin
serisi gok sayida farkl tor¢ govdelerinden, tor¢ uzaktan kumandalarindan ve 400'den fazla gili¢ kaynagi baglanti segeneginden olusur.
Mevcut tor¢ kablosu uzunluklari 4, 8 ve 16 metredir. Adaptig TIG torcu, satin alma sirasinda Trafimet'in gevrimigi tor¢ yapilandirma aracini
kullanarak belirli kaynak ihtiyaglariniz igin yapilandirin.

Gorsel ayrintilar, farkli torg modellerinde farkhlik gésterebilir:

1) Torg govdesi ve boynu 6) Gaz nozulu’ 10) Anakaynaksoketi(akim)?
2) Elektrot arka kapag!’ 7) Gazlensi govdesi' 11) Koruyucu gaz kablosu? 13
3) Kaynak kablosu 8) Gaz lensi' 2 12) Kontrol kablosu? :
4) Ayarlanabilir parmak 9) Yalitim halkasi 13) Sogutmasivisthortumlari
destekli kabza (yalnizca su sogutmali

5) Kaynakanahtari (ve varsa torglar)
kaynak torcu uzaktan
kumandalari)

9 11
8 =
\i 12
7 \§
! 6 " Bu sarf malzemeleri standart teslimat kapsamina dahil degildir.
W 2 Gli¢ kaynagi kurulumuna gére yapilandirilir. Ornegdin kontrol sinyali ve
koruyucu gaz hatti, glic kaynagindaki bir kaynak soketine entegreyse
4 ilgili bir soket adaptor kiti kullaniimalidir.

A EURO tipi baglanti kullaniminin gerekli oldugu ¢ok islevli jeneratérler igin Adaptig TIG torcu sadece "Lift Ark" modunda kullanilabilir.
"Yiiksek Frekans (HF)" modunda kullaniimasi yasaktir.

@ Torg tzerinde bulunan elektrik kontrollerinin derecesi: Kontrol diigmesi 0,05 A (32 VDC) / Potansiyometre (varsa) 0,25 W, 70 °C'de.

Tim ticari markalar ilgili sahiplerinin miilkiyetindedir. Bilgiler ve gérseller, gbsterge niteligindedir ve herhangi bir zamanda 6nceden haber verilmeksizin degistirilebilir.
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KURULUM

A\

Kaynak ekipmaninin kurulumunu yaparken ekipmanin elektrik sebekesine bagli olmadigindan emin olun.

Yiiksek gerilim nitelerinin kurulumu ve kullanimiyla ilgili yerel ve ulusal giivenlik gerekliliklerine uyuldugundan emin olun.
Paketlerin igerigini kontrol edin ve pargalarin hasarli olmadigindan emin olun.

Torg ve torg bilesenleri tizerinde degisiklik veya yapisal degisiklikler yapmayin.

Sarf malzemelerinin takilmasi/

degistirilmesi

Kaynak uygulamaniza gore sarf

malzemelerini segin.

Gaz nozulu, gaz lensi govdesi, gaz lensi:

1. Yalitimhalkasininyerindeoldugundanemin
olun.

2. Gaz nozulunu, gaz lensi govdesini ve gaz
lensini takin.

_\

Elektrot:

Elektrodu takmadan 6nce elektrot ucunu

kaynak uygulamaniz i¢in uygun boyutlara

taslayin.

1. Zaten takiliysa kaynak torcundaki elektrot
arka kapagini saat yoninin tersine
gevirerek gevsetin.

2. Elektrodu torcun igine ve gaz lensi ile gaz
nozulunun iginden itin.

3. Elektroduyerinekilitlemekiginelektrotarka
kapagini saat yoniinde sikin.

GALISTIRMA

istege bagl olarak, elektrodun arka kapagi
cikarilp elektrot, elektrot arka kapagi
tarafindan torcun igine itilerek de takilabilir.

Torcu baglama

ifiiii

1. Kaynak torcu soket kurulumunun kaynak
ekipmaninizdakiyle eslestiginden
emin olun.

2. A) Ayri kontrol kablosu ve koruyucu
gaz baglantilar igin: Kaynak akimi
kablosunu, kontrol kablosunu ve gaz
hortumu soketlerini kaynak ekipmaniniza
baglayin.
B) Ayri bir kontrol kablosu baglantisi igin:
Kaynak gazi/akim kablosunu ve kontrol
kablosunu kaynak ekipmaniniza
baglayin.
C) Entegre baglanti kurulumu igin:
Kaynak gazi/akim/kontrol kablosunu
kaynak ekipmaniniza baglayin.

3. Sikma bileziklerini saat yoniinde gevirerek
soketleri yerine sabitleyin.

4. Su sogutma kullanilyorsa su sogutma
hortumlarini dogru giris ve ¢ikis sirasina
gore sogutma Unitenizin soketlerine
baglayin.

Torg soketlerini elle sikin. Gevsek
soketler asir 1sinabilir; temas
bozukluklarina, mekanik hasara

ve su veya gaz sizintisina neden
olabilir.

Parmak desteklerini ayarlama

Kaynak torcu kabzasindaki parmak
destekleri, ileri ve geri itilerek ayarlanabilir.
Her destegin ayari birbirinden bagimsiz
sekilde yapilabilir.

Parmak destekleri, kabzadaki oluktan ileri
ve disari dogru itilerek kabzadan ¢ikanlabilir.

ZANN
ZAN

. Topraklamakablosununkaynakekipmanina
ve kaynak yapilacak pargaya bagh
oldugundan emin olun.

2. Elektrotboyutununkaynakuygulamanizve

akim igin dogru oldugundan emin olun.

3. Kaynak islemini baglatmak icin torg
kabzasindaki kaynak anahtarina basin.

—_

Torg uzaktan kumandasini ¢alistirma

1. diigme: Kaynak baslatma/durdurma

2. diigme: Kaynak baslatma/durdurma
ve iglev

Doner baglik + 1. diigme: Kaynak akimi
ayari (kontrol doner bashgiyla) ve kaynak
baslatma/durdurma

3. diigme: Kaynak akimi ayari

(+/- diigmeleriyle) ve kaynak baglatma/

Ark radyasyonu ve sigramalari gozlere ve korunmasiz cilde zarar verir. Kaynak yaparken daima g6z korumali kaynak baslig,
koruyucu eldiven, giysi ve ayakkabi giyin.

Torcu kullanmadan &nce, tiim kablolarin ¢alisir durumda oldugundan ve soketlerin dogru sekilde sabitlendiginden emin olun.
Uygun gaz ve sogutma sivisi sirkiilasyonunu engelleyebilecek hasarlari dnlemek igin kablolar ve hortumlari biikmeyin.

durdurma

4. diigme: Kaynak akimi ayari

(+/- digmeleriyle), kaynak baslatma/
durdurma ve iglev

Doner baslik + 2. diigme: Kaynak akimi
ayari (kontrol doner basligiyla), kaynak
baslatma/durdurma ve islev

Cok kollu: Kaynak baslatma/durdurma
(sag kol geri), islev (sagd kol ileri) ve kaynak
akimi veya iglev ayar (sol kol ileri/geri).

Tium ticari markalar ilgili sahiplerinin milkiyetindedir. Bilgiler ve gérseller, gésterge niteligindedir ve herhangi bir zamanda dnceden haber verilmeksizin degistirilebilir.
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BAKIM
A Torg bakimini gergeklestirmeden 6nce kaynak ekipmanini kapatin ve kaynak torcunun baglantisini kesin. Yedek parga degisimi
veya diger bakim islemleri tor¢ soguyana kadar yapilmamalidr.
Herhangi bir onarim igin yetkili bir bayi veya servis atélyesi ile iletisime gegin.
Giinliik bakim Periyodik bakim

Torg basliginda sunlardan emin olun:
1. Tim yalitimlar hasarsiz ve saglamdir.
2. Gaznozulusaglamvegalismayauygundur.

3. Koruyucu gaz serbestge ve sabit
olarak akar.

4. Elektrot saglam ve galigmaya uygundur.

5. Elektrodunsabitlemeparcgalarisaglamdirve
elektrot yerine sikica sabitlenmistir.

6. Tum kablolari ve soketleri kontrol edin.
Hasar gormiiglerse bunlari kullanmayin.

SORUN GIDERME

Torg kablosunda sunlardan emin olun:

1. Torg kablosu yalitimlari ve soketleri
saglamdir.

2. Torg kablosunda keskin kivrimlar yoktur.
3. Bilesenler sikica sabitlenmistir.

4. Torg akim soketi izerindeki akim transfer
ylizeyinin temiz ve hasarsiz oldugundan
emin olun.

5. Kablodaki koruyucu hortumda hasar
olmadidindan emin olun.

@ Yalnizca yetkili servis personelinin
periyodik bakim yapmasina
izin verilir.
Unitenin elektrik soketleri en az alti ayda
bir kontrol gerektirir. Ayrica oksitlenmis
pargalarin diizenli araliklarla temizlenmesi
ve gevsek soketlerin sikilmasi gerekir.

O

Genel

Kaynak baslamiyor:

Topraklama kablosunun dogru sekilde
bagl oldugundan emin olun.
Kaynak sisteminin de diizglin ¢alisip
calismadigini kontrol edin.

Kaynak sistemi ¢aligmayi durdurdu
Torg asiri isinmig olabilir. Sogumasini
bekleyin.

+ Kablolarin gevsemediginden emin olun.
Kaynak torcu

Torg asir isiniyor:

Torg govdesinin dogru sekilde
baglandigindan emin olun.

+ Kaynak parametrelerinin kaynak torcu
araliginda oldugundan emin olun. Farkli
torg bilesenlerinin maksimum akim igin
ayri sinirlari varsa, diislik olan deger
kullanilabilecek maksimum akimdir.

Sogutma sivisi sirkiilasyonunun
normal galistigindan emin olun
(su sogutmali sistemlerde).

+ Orijinal Trafimet sarf malzemesi ve yedek
parcalarini kullandiginizdan emin olun.
Yanlis yedek parga malzemeleri de asiri
Isinmaya neden olabilir.

+ Soketlerin temiz, hasarsiz ve diizgiin
sekilde sabitlenmis oldugundan
emin olun.

Kaynak kalitesi

Kirli ve/veya diisik kaynak kalitesi:
+ Koruyucu gazin bitmediginden emin olun.

+ Koruyucu gaz akiginin
engellenmediginden emin olun.

+ Gaz tipinin uygulama igin dogru
oldugundan emin olun.

Torcun/elektrotun polaritesini
kontrol edin.

Kaynak prosediiriiniin uygulama igin
dogru oldugundan emin olun.

Degisken kaynak performansi:

Kaynak elektrodunun boyutunu, tiiriinii ve
asinmasini kontrol edin.

Kaynak torcunun asiri isinmadigini
kontrol edin.

YAPILANDIRMALAR VE SARF MALZEMELERI

Listelenen sorunlar ve olasi nedenler kesin degildir ancak kaynak ekipmaninin normal kullanimi sirasinda ortaya ¢ikabilecek bazi
tipik durumlara isaret eder. Daha fazla bilgi ve yardim icin size en yakin yetkili bayiyle veya servis atolyesiyle iletisime gegin.

+ Topraklama kelepgesinin iglenen
parganin temiz bir ylizeyine diizgiin
sekilde takildigindan emin olun.

Ark ateslenmiyor:

Torg elektrodu yiiksek derecede
oksitlenmisgtir.

+ Torcun koruyucu hortumu veya basgka
bir yalitimi kopmus ve atesleme kivilcimi
"siziyor"dur.

Torg 1slaktir.

+ Diiglik akimlarda asin biiyiik veya kor
elektrot kullanilmisgtir.

Gaz korumasi koti (kaynak havuzu
"kayniyor", elektrot oksitleniyor):

Koruyucu gazda kirlilik
(nem, hava) vardir.

+  Temel malzemede kirlilik (pas, taban
kaplamasi, gres) vardir.

+ Gaz nozuluna veya gaz lensi gévdesine
yapismis kirlilikler.
+ Gaz lensi agI hasar gormdistdr.

Farkl Adaptig yapilandirma segenekleri configurator.trafimet.com adresinde bulunabilir.
Mevcut Adaptig sarf malzemeleri brosiirde ve trafimet.com adresinde listelenmistir.

Tim ticari markalar ilgili sahiplerinin miilkiyetindedir. Bilgiler ve gérseller, gbsterge niteligindedir ve herhangi bir zamanda 6nceden haber verilmeksizin degistirilebilir.
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DATI TECNICI

- Tipo di Capapité ) . Tensi? ) . « )

':’ (rj‘jrfr:Zﬁ: ca?ilco g;azsis:wfg de?ll’glne]tet:[)odo ir:)::s((j:lo pGrgtseg:— Temp. di fun-  Temp. di Lrjwzr;lgltaa :i: Raffreddamento ad aria
Adaptig to a35%CC (V, (mm) dellarco  one zionamento  stoccaggio +20°C A Raffreddamento ad acqua

G9 Aria 110 A 113 1.0..3.2 10 kV Ar -10..+40 °C |-25..+55°C 90%

G9F Aria 110 A 113 1.0..3.2 10 kV Ar -10..+40 °C |-25..+55°C 90%

G17 Aria 140 A 113 1.0..4.0 10 kV Ar -10..+40 °C |-25..+55°C 90%

G17F Aria 140 A 113 1.0..4.0 10 kV Ar -10..+40 °C |-25..+55°C 90%

G24 Aria 110 A 113 1.0..3.2 10 kv Ar -10..+40 °C |-25..+55°C 90%

G24F Aria 100 A 113 1.0..3.2 10 kV Ar -10..440 °C |-25..+55°C 90%

G26 Aria 180 A 113 1.0..4.0 10 kv Ar -10..+40 °C |-25..+55°C 90%

G26F Aria 180 A 113 1.0..4.0 10 kV Ar -10..440 °C |-25..+55°C 90%

G9 SNeck Aria 110 A 113 1.0..3.2 10 kv Ar -10..+40 °C |-25..+55°C| 90%
G9 SLock Aria 1T10A 113 1.0..3.2 10kv Ar -10..+40 °C |-25..+55°C| 90%
G17 SNeck Aria 140 A 113 1.0..3.2 10kv Ar -10..+40 °C |-25..+55°C| 90%
G17 SLock Aria 140 A 113 1.0..3.2 10 kv Ar -10..+40 °C |-25..+55°C| 90%
G9 Flexlock Aria 110 A 113 1.0..3.2 10 kv Ar -10..+40 °C |-25..+55°C| 90%
G17 Flexlock Aria 140 A 113 1.0..3.2 10 kV Ar -10..4#40°C |-25..+55°C| 90%

Poten-
Tensi- Pressi-  Pressi- za di

Tipodi  Capacita sifica- Diametro onedi Gasdi Umidita onedi onedi raffred-
raffred- dicaricoa zione dell'elettro- innesco protezi- Temp. difun-  Temp. di max.a ingresso ingresso Portata damento

damento 100%CC (V. ) do(mm) dellarco one zionamento  stoccaggio +20°C min. max. min. min.
W20F Acqua 200 A 113 | 1.0..3.2 | 10kV Ar -10..+40 °C |-25..4#55°C| 90% Tbar | Sbar | 11/min | 1kW
W20 Acqua 200 A 113 | 1.0..3.2 | 10kV Ar -10..#40°C|-25..4#55°C| 90% Tbar | 5bar | 11/min | 1kW
W18F Acqua 300 A 113 | 1.0..4.0 | 10kV Ar -10..4#40°C|-25..455°C| 90% Tbar | Sbar | 1I/min| 1kW
w18 Acqua 300 A 113 | 1.0..4.0 | 10kV Ar -10..440°C|-25..455°C| 90% Tbar | Sbar | 1I/min| 1kW
w24 Acqua 180 A 113 | 1.0..3.2 | 10kV Ar -10..440°C|-25..455°C| 90% Tbar | S5bar | 11/min| 1kW
W24F Acqua 180 A 113 | 1.0..3.2 | 10kV Ar -10..4#40°C|-25..455°C| 90% Tbar | Sbar | 11/min| 1kW

W18 SNeck | Acqua | 300A 113 | 1.0..4.0 | 10kV Ar  [-10..+40°C|-25..+55°C| 90% Tbar | S5bar | 11/min| 1kW
W18 SLock | Acqua | 300A 113 | 1.0..4.0 | 10kV Ar  [-10..+40°C|-25..+55°C| 90% Tbar | Sbar | 11/min| 1kW
W20 SNeck | Acqua | 200A 113 | 1.0..3.2 | 10kV Ar  [-10..+40°C|-25..+55°C| 90% Tbar | Sbar | 11/min| 1kW
W20 SLock | Acqua | 200A 113 | 1.0..3.2 | 10kV Ar  [-10..+40°C|-25..#55°C| 90% Tbar | Sbar | 11/min| 1kW
W18 Flexlock | Acqua 300 A 113 | 1.0..4.0 | 10kV Ar -10..+#40 °C|-25..4#55°C| 90% Tbar | S5bar | 11/min| 1kW
W20 Flexlock | Acqua | 200A 113 | 1.0..3.2 | 10kV Ar  [-10..+40°C|-25..#455°C| 90% Tbar | Sbar | 1I/min | 1kW
W18XL Acqua | 300A 113 | 1.0..4.0 | 10kV Ar  [-10..+40°C|-25..#55°C| 90% Tbar | Sbar | TI/min | 1kW
W20F Multiflex | Acqua | 200 A 113 | 1.0..3.2 | 10kV Ar  |-10..+40°C|-25..+55°C| 90% Tbar | S5bar | 11/min| 1kW

Tutti i marchi sono di proprieta dei rispettivi proprietari. Le informazioni e le immagini sono indicative e possono essere soggette a modifiche in qualunque momento senza preavviso.
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Trafimet Group SpA
info@trafimet.com
www.trafimet.com

TRAFIMET IN TUTTO IL MONDO

Trafimet Group Spa
Via del Lavoro, 8
36020 Castegnero
Vicenza, Italy

Ph. +39 0444739900
Fax +39 0444739999
info@trafimet.com

Trafimet Schweisstechnik GmbH
Im Gewerbegebiet 20

36289 Friedewald

Deutschland

Ph. +49 66749000

Fax +49 667490028
info@trafimet.de

Trafimet Kaynak Sistemleri A.S.
ikitelli 0.S.B. Heskop H Blok
Sinpas is Modern Ticaret Merkezi
Kat.3 No.66 Basaksehir 34490
istanbul, Tirkiye

Ph. +90 212 8091700

Fax +90 212 8091703
info@trafimet.com.tr
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