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Allgemeines

Geratekonzept

Systemvoraus-
setzung

Technische Da-
ten

Die Fernbedienung TPOQ dient zur Ein-
stellung des Schweif3stroms. Die
Ubertragung des Wertes erfolgt liber
die Schweiflkabel der Stromquelle.

Fernbedienung TPO9

WICHTIG! Voraussetzung fur den Betrieb der Fernbedienung ist der Steuerprint
STTP 2 in der Stromquelle (serienmatig ab Serien-Nr. 18423138 - TP 2500,
18423139 - TP 3500)

WICHTIG! Die Fernbedienung ist in Verbindung mit der Funktion VRD nicht
funktionsfahig

Der Betrieb der Fernbedienung ist mit folgenden Stromquellen mdoglich:

- TP 2500, TP 2500 MVm, TP 2500 TIG, TP 2500 MVm TIG, TP 2500 RC, TP
2500 Comfort, TP 2500 MVm Comfort

- TP 3500, TP 3500 MVm, TP 3500 TIG, TP 3500 MVm TIG, TP 3500 RC, TP
3500 Comfort, TP 3500 MVm Comfort

Schutzart IP 67
Prifzeichen CE
Abmessungen Lx b x h 115 x 15 x 60 mm
4.53 X 0.59 x 2.36 in.

Gewicht 0,15 kg
0.33 lb.




Bedienung

Sicherheit

Bedienelemente

Bedienkonzept

/\ WARNUNG!

Gefahr durch Fehlbedienung und fehlerhaft durchgefiihrte Arbeiten.

Schwere Personen- und Sachschaden kdnnen die Folge sein.

» Allein diesem Dokument beschriebenen Arbeiten und Funktionen dirfen
nur von technisch geschultem Fachpersonal ausgefiihrt werden.

» Dieses Dokument vollstéandig lesen und verstehen.

» Samtliche Sicherheitsvorschriften und Benutzerdokumentationen dieses
Gerates und aller Systemkomponenten lesen und verstehen.
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Bedienelemente

Stromkreis

(1) Kontaktflache “-*
zum Verringern des
Schweifdstroms in 5 A Schritten
(2) Kontaktflache “="
zum Abgleich zwischen Strom-
quelle und Fernbedienung
(3) Kontaktflache “+"
zum Erhéhen des
Schweifdstroms in 5 A Schritten
(4) Display
(5) Kontaktstifte

Um die Fernbedienung TP0O9 bedienen
zu kdnnen, ist ein geschlossener
Stromkreis erforderlich. Die Fernbe-
dienung wird mit den Kontaktstiften an
das Werkstlck (1) gehalten.

Die Einstellung des Schweifistroms er-
folgt durch Beriihren der Stabelektro-
de (2) mit einer der 3 Einstellflachen.



Hardware- und
Software- Versi-
on anzeigen

Fernbedienung
auf die Strom-
quelle abstim-
men

Polaritat
tberpriifen

Stromquelle und
Fernbedienung
abgleichen

Durch Kurzschlief3en von 2 Kon-
taktfldchen ist es mdglich, die Hard-
ware- und Software-Version der Fern-
bedienung zu sehen.
(1) linke Kontaktfldchen ( - und =)
kurzgeschlossen
... Anzeigen der aktuellen Hard-
ware-Version
(2) rechte Kontaktfldchen ( = und
+) kurzgeschlossen
... Anzeigen der aktuellen Soft-
ware-Version

Anzeige der Hardware-, Software- Version

WICHTIG! Um die richtige Einstellung
des Schweifistroms zu gewahrleisten,
die Fernbedienung auf die Stromquelle
abstimmen:

Mitgelieferten Blgel in Stabelek-
troden-Halter einspannen

Alle 3 Kontaktfldchen ( -, = und +)
kurzschliefien

... Umschaltung zwischen TP 2500
(10-250 A) und TP 3500 (10-350
A)

Fernbedienung abstimmen

Beim ersten Kontakt der Fernbedienung mit dem Werkstlck erscheint fir ca. 1
Sekunde lang “pos.” oder “neg.” am Display:

u E -, Massekabel an der Strombuchse “-* angeschlossen

s

(

Massekabel an der Strombuchse “+" angeschlossen

0 3
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Die Kontaktflache “=" Ubertragt den aktuellen Wert der Fernbedienung zur
Stromquelle. Das ist notwendig wenn zwischenzeitlich an der Stromquelle der
Schweifdstrom am Einstellregler verandert wurde. Jedes Dricken der Kon-
taktfldche “-" oder der Kontaktflache “+" fihrt zu einer direkten Stromanderung
an der Stromquelle.




Schweifdstrom
verringern oder
erhohen

Schweif3sstrom verringern

TransPocket 2500 TIG

(13) (12)

Bedienpanel der Stromquelle

(1) Fernbedienung mit den Kon-
taktstiften an das Werkstlick
halten

/\  VORSICHT!

Verletzungsgefahr durch augen- und
hautschadigende Lichtbogen-Strah-
lung.

Schwere Personen- und Sachschaden

kdnnen die Folge sein.

» Um ein Verblitzen und ein Zerkrat-
zen des Displays zu verhindern,
mit der Stabelektrode genau auf
die Einstellflache dricken.

(2) Mit der Stabelektrode auf die
Kontaktflache “-" oder auf die
Kontaktflache “+" drlicken

Das Pfeilsymbol (12) der Stromquelle
leuchtet, sobald der Schweifistrom mit
der Fernbedienung verandert wurde.
Der Wert des Einstellreglers wird deak-
tiviert. Das Pfeilsymbol erlischt beim
Betatigen des Einstellreglers
Schweiftstrom (13) an der Stromquelle.



Fehlerdiagnose, Fehlerbehebung

Allgemeines

Problem

Lasst sich ein Fehler anhand der folgenden Fehlerdiagnose nicht beheben,
versténdigen Sie den Servicedienst mit einer detaillierten Fehlerbeschreibung.

Am Display wird nichts angezeigt
Ursache: Kkeine Leerlaufspannung vorhanden
Behebung: Stromquelle Uberprifen

Ursache: Schweifikabel-Verbindungen unterbrochen
Behebung: Steckverbindungen, Schweif3kabel Gberprifen

Ursache: Schlechte - oder keine Masseverbindung
Behebung: Masseverbindung zum Werkstiick Uberprifen

Ursache: Die VRD-Funktion ist aktiviert

Behebung: Die Fernbedienung ist in Verbindung mit der Funktion VRD nicht
funktionsfahig

Stromquelle libernimmt den Wert der Fernbedienung nicht und die Pfeilsymbol
LED leuchtet nicht

Ursache: falscher Steuerungsprint
Behebung: Steuerungsprint wechseln (mind. STTP 2)

Eingestellter und tatsachlicher Stromwert stimmen nicht tiberein
Ursache: Abstimmung auf die Stromquelle passt nicht

Behebung: Fernbedienung laut ,Fernbedienung auf die Stromquelle abstimmen*
einstellen




General

Device concept The TPO9 remote control is for adjus-
ting the welding current. The value is

transferred via the power source wel-
ding cable.

TP0O9 remote control

System require- IMPORTANT! STTP 2 control board in the power source (standard from serial no.
ments 18423138 - TP 2500, 18423139 - TP 3500) is required for operation of the remo-
te control

IMPORTANT! The remote control is not fully functional when used with the VRD
function

The remote control can be operated with the following power sources:

- TP 2500, TP 2500 MVm, TP 2500 TIG, TP 2500 MVm TIG, TP 2500 RC, TP
2500 Comfort, TP 2500 MVm Comfort

- TP 3500, TP 3500 MVm, TP 3500 TIG, TP 3500 MVm TIG, TP 3500 RC, TP
3500 Comfort, TP 3500 MVm Comfort

Technical data Protection IP 67
Marks of conformity CE

Dimensionsl/w/h 115 X 15 X 60 mm

4.53 X 0.59 x2.36 in.

Weight 0,15 kg

0.33 lb.




Operation

Safety /A WARNING!
Danger from incorrect operation and work that is not carried out properly.
This can result in serious personal injury and damage to property.
» All the work and functions described in this document must only be carried
out by technically trained and qualified personnel.
» Read and understand this document in full.
» Read and understand all safety rules and user documentation for this device
and all system components.
Controls (1) Contact surface “-*
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Controls

Operating sche-
me

Circuit

for reducing the welding cur-
rentin 5 A increments

(2) Contact surface "="
for matching the power source
to the remote control

(3) Contact surface “+"
for increasing the welding cur-
rentin 5 A increments

(4) Display

() Contact pins

A closed circuit is required to operate
the TPO9 remote control. The remote
control is held on the workpiece (1) by
the contact pins.

The welding current is adjusted by
bringing the rod electrode (2) into con-
tact with one of the 3 adjustment sur-
faces.




Displaying the The hardware and software versions of
hardware and the remote control can be displayed by
software versi- short-circuiting 2 of the contact sur-
ons faces.
(2) Left contact surfaces ( - and =)
shortcircuited
... displays the current hardware
version
(2) Right contact surfaces ( = and
+) short-circuited
... displays the current software
version
Displaying the hardware and software versions
Tuning the remo- IMPORTANT! To ensure the welding

te control to the
power source

current is set correctly, the remote
control must be tuned to the power
source:

Clamp the supplied jumper in the
rod electrode holder

|E| Short circuit all 3 contact surfaces
(-,=and +)
... Switchover between TP 2500
(10-250 A) and TP 3500

Tuning the remote control

Tuning the remo- When the remote control first comes into contact with the workpiece, ‘pos’
te control to the or ‘neg’ will appear on the display for approx. one second:
power source

n E -, Grounding (earthing) cable connected to the “-* current socket

s

(

[ | Grounding (earthing) cable connected to the “+" current socket

~—

Matching the The contact surface “=" transfers the current value of the remote control to the

power source power source. This is necessary if the welding current has been adjusted in the

with the remote interim using the adjuster on the power source. Each press on the “-* contact

control surface or the “+" contact surface directly changes the current at the power sup-
ply.
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Reducing or in-
creasing the wel-
ding current

Reducing the welding current

TransPocket 2500 TIG

(13) (12)

Power-source control panel

(1) Attach the remote control to
the workpiece with the contact
pins.

/\ CAUTION!

Risk of injury to eyes and skin from arc

radiation.

This can result in serious personal inju-

ry and damage to property.

» To avoid scratching or flash bur-
ning the display, take care when
pressing the rod electrode onto
the adjustment surface.

(2) Press on the ,-" or the ,+" con-
tact surface with the rod elec-
trode

The power source arrow symbol (12)
lights up as soon as the welding cur-
rent is changed with the remote con-
trol. The value of the adjuster is deac-
tivated. The arrow symbol goes out
when the welding current adjuster (13)
on the power source is used.
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Troubleshooting

General If an error cannot be rectified with reference to the following troubleshooting
list, please contact After-Sales Service and supply a detailed fault description.

Problem Nothing is shown on the display
Cause: No open-circuit voltage available
Remedy: Check the power source

Cause: Break in the welding cable connection
Remedy: Check that plugs, welding cable are connected properly

Cause: Poor (or no) earthing connection
Remedy: Check the earth connection to the workpiece

Cause: VRD function is activated
Remedy: The remote control is not fully functional when used with the VRD
function

Power source does not accept the remote control value and the LED arrow sym-
bolis not lit

Cause: Incorrect control board
Remedy: Change the control board (at least STTP 2)

Set and actual current value do not correspond
Cause: Incorrect tuning to the power source

Remedy: Set the remote control as described under “Tuning the remote con-
trol to the power source”

12



Généralités

Conception de La télécommande TPO9 sert a régler le
l'appareil courant de soudage. La transmission
de cette valeur est effectuée au moyen
du céble de soudage de la source de
courant.

Télécommande TPO9

Configurationdu IMPORTANT! La télécommande ne peut étre utilisée que si le circuit imprimé de
systéme commande STTP 2 est installé dans la source de courant (de série a partir du n°
de série 18423138 - TP 2500, 18423139 - TP 3500)

IMPORTANT! La télécommande ne fonctionne pas en combinaison avec la fonc-
tion VRD

L'utilisation de la telécommande est possible avec les sources de courant suivan-

tes:

- TP 2500, TP 2500 MVm, TP 2500 TIG, TP 2500 MVm TIG, TP 2500 RC, TP
2500 Comfort, TP 2500 MVm Comfort

- TP 3500, TP 3500 MVm, TP 3500 TIG, TP 3500 MVm TIG, TP 3500 RC, TP
3500 Comfort, TP 3500 MVm Comfort

Caractéristiques Classe de protection IP 67
techniques

Marque de conformité CE

DimensionsL/I/H 115 x 15 x 60 mm

4.53 X 0.59 x 2.36 in.

Poids 0,15 kg

0.33 lb.
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Utilisation

Sécurité

Eléments de
commande

Concept de com-
mande

14

/A AVERTISSEMENT!

Danger dii a une erreur de manipulation et d'erreur en cours d'opération.

Cela peut entrainer des dommages corporels et matériels graves.

» Toutes les fonctions et tous les travaux décrits dans le présent document
doivent uniquement étre exécutés par du personnel techniquement qualifié.

» Ce document doit étre lu et compris dans son intégralité.

» Lire et comprendre toutes les consignes de sécurité et la documentation uti-
lisateur de cet appareil et de tous les composants périphériques.

(1@ @)
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Eléments de commande

Circuit électrique

(2) Surface de contact « - »
pour réduire le courant de sou-
dage par etape de 5 A

(2) Surface de contact « = »
pour aligner la source de cou-
rant et la télécommande

(3) Surface de contact « + »
pour augmenter le courant de
soudage par étapede 5 A

(4)  Affichage

() Fiche de contact

Un circuit électrique fermé est néces-
saire pour pouvoir utiliser la télécom-
mande TP09. La télécommande est
maintenue sur la piéce (1) a l'aide des
fiches de contact.

Pour régler le courant de soudage,
'électrode enrobée (2) doit entrer en
contact avec l'une des 3 surfaces de
reglage.



Affichage de la
version du
matériel et du lo-
giciel

Aligner la
télécommande
sur la source de
courant

Vérifier la pola-
rité

Ajuster la source
de courant et la
télécommande

En court-circuitant 2 surfaces de con-
tact, il est possible de voir la version
du matériel et du logiciel de la
télécommande.
(2) Court-circuit des surfaces de
contact de gauche (- et =)
... Affichage de la version actu-
elle du matériel
(2) Court-circuit des surfaces de
contact de droite (= et +)
... Affichage de la version actu-
elle du logiciel

Affichage de la version du matériel - du logiciel

IMPORTANT! Pour garantir le réglage
correct du courant de soudage, il con-
vient d'aligner la télécommande sur la
source de courant:

Insérer l'étrier fourni dans le sup-
port de l'électrode enrobée

Court-circuiter les 3 surfaces de
contact (-, = et +)

... Commutation entre TP 2500
(10-250 A) et TP 3500 (10-350 A)

Aligner la télécommande

Lors du premier contact de la télécommande avec la piéce a usiner, le messa-
ge «pos.» ou «neg.» apparait sur l'écran pendant environ 1 seconde :

s

u E -, Cable de mise a la masse raccordé a la prise électrique « - »

(]

L
LI

Cable de mise a la masse raccordé a la prise électrique « + »

~—

La surface de contact « = » transfére la valeur actuelle de la télécommande sur
la source de courant. Cela est nécessaire si, dans l'intervalle, le courant de sou-
dage a été modifié au niveau du régulateur de la source de courant. Chaque pres-
sion sur la surface de contact « - » ou « + » provoque une modification directe du
courant au niveau de la source de courant.

15




Réduire ou aug-
menter le cou-
rant de soudage

16

Réduire le courant de soudage

TransPocket 2500 TIG

(13) (12)

Panneau de commande de la source de courant

(1) Maintenir la télécommande sur
la piece a l'aide des fiches de
contact

/\ ATTENTION!

Risque de blessure par rayonnement
d’arc électrique nocif pour les yeux et
la peau.

Cela peut entrainer des dommages

corporels et matériels graves.

» Pour éviter tout court-circuit et
toute éraflure de l'écran, appuyer
précisément sur la surface de
réglage avec l'électrode enrobée.

(2) Avec l'électrode enrobée, ap-
puyer sur la surface de conta-
ct«-»0U«+»

Le symbole fléché (12) de la source de
courant s'allume dés lors que le cou-
rant de soudage a été modifié a laide
de la télécommande. La valeur du
régulateur est désactivée. Le symbole
fléché s'éteint lorsque le régulateur
Courant de soudage (13) de la source
de courant est actionné.



Diagnostic d'erreur, élimination de l'erreur

Généralités Si un dysfonctionnement ne peut étre corrigé a laide des diagnostics d'erreur ci-
dessous, contactez le service aprés-vente en donnant une description détaillée
du dysfonctionnement

Probleme Rien n'apparait a l'écran
Cause: Pas de tension & vide disponible
Remeéde: Contrébler la source de courant

Cause: Connexions du céble de soudage interrompues
Remeéde: Vérifier les connexions et le cable de soudage

Cause: Mise a la masse incorrecte ou inexistante
Remede: Vérifier le contact a la masse avec la piéce a souder

Cause: La fonction VRD est activée

Remeéde: La télécommande ne fonctionne pas en combinaison avec la fonction
VRD

La source de courant ne reprend pas la valeur de la télécommande et la DEL de
symbole fléché ne s'allume pas

Cause: Circuit imprimé de commande non adapté
Remeéde: Changer le circuit imprimé de commande (au moins STTP 2)

La valeur du courant réglée et la valeur réelle ne sont pas identiques
Cause: L'alignement sur la source de courant n'a pas été réalisé

Remeéde: Régler la télécommande conformément au paragraphe « Aligner la
télécommande sur la source de courant »

17



In generale

L'apparecchio Il comando a distanza TPO9 serve per
la regolazione della corrente di salda-
tura. La trasmissione del valore avviene
tramite il cavo di saldatura del genera-
tore.

Comando a distanza TP0O9

Requisiti del sis- IMPORTANTE! Requisito necessario per il funzionamento del comando a distan-
tema za ¢& il circuito stampato STTP 2 nel generatore (di serie dal numero di serie
18423138 - TP 2500, 18423139 - TP 3500).

IMPORTANTE! Il comando a distanza non funziona in combinazione con la fun-
zione VRD.

Il comando a distanza pud essere utilizzato con i seguenti generatori:

- TP 2500, TP 2500 MVm, TP 2500 TIG, TP 2500 MVm TIG, TP 2500 RC, TP
2500 Comfort, TP 2500 MVm Comfort

- TP 3500, TP 3500 MVm, TP 3500 TIG, TP 3500 MVm TIG, TP 3500 RC, TP
3500 Comfort, TP 3500 MVm Comfort

Dati tecnici Grado di protezione IP 67
Certificazione CE

Dimensioni lung. x larg. x alt. 115 x 15 x 60 mm

4.53 X 0.59 x 2.36 in.

Peso 0,15 kg

0.33 lb.
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Utilizzo

Sicurezza

Elementi di co-
mando

Concetto di co-
mando

/\ PERICOLO!

Il cattivo uso dell'apparecchio e l'esecuzione errata dei lavori

possono causare gravi lesioni personali e danni materiali.

» Tuttiilavori e le funzioni descritti nel presente documento devono essere
eseguiti soltanto da personale tecnico qualificato.

» Leggere integralmente e comprendere il presente documento.

» Leggere e comprendere tutte le norme di sicurezza e le documentazioni per
l'utente di questo apparecchio e di tutti i componenti del sistema.

(1@ @)
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Elementi di comando

Circuito elettrico

(1) Superficie di contatto
per la riduzione della corrente
di saldatura a intervallidi 5 A
(2) Superficie di contatto “="
per il bilanciamento fra il gene-
ratore e il comando a distanza
(3) Superficie di contatto “+"
per laumento della corrente di
saldatura a intervallidi 5 A
(4) Display
() Contatti maschi

Per poter utilizzare il comando a di-
stanz TPO9 & necessario un circuito
elettrico chiuso. Il comando a distanza
viene sostenuto al pezzo da lavorare
(1) dai contatti maschi.

La regolazione della corrente di salda-
tura avviene tramite lo sfioramento de-
gli elettrodi (2) con una delle tre super-
fici di regolazione.
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Visualizzazione
della versione
hardware e soft-
ware

Adattamento del
comando a di-
stanza al genera-
tore

Controllo della
polarita

Bilanciamento di
generatore e co-
mando a distan-

za

20

Mettendo in corto circuito le due su-
perfici di contatto & possibile visualiz-
zare la versione hardware e software
del comando a distanza.
(1) superficie di contatto sinistra (-
e =) in corto circuito
... visualizzazione della versione
hardware corrente.
(2) superficie di contatto destra (=
e +) in corto circuito
... visualizzazione della versione
software corrente.

Visualizzazione della versione hardware e soft-
ware

IMPORTANTE! Per garantire la corret-
ta regolazione della corrente di salda-

tura € necessario adattare il comando

a distanza al generatore:

Bloccare la staffa compresa nella
fornitura nel portaelettrodo.

Mettere in corto circuito tutte e tre
le superficie di contatto (-, = e +)
... commutazione fra TP 2500
(10-250 A) e TP 3500 (10-350 A).

Adattamento del comando a distanza

Al primo contatto del comando a distanza con il pezzo da lavorare sul display ap-
pare per circa 1 secondo lindicazione ,pos.” o ,neg.":

(

u_u

cavo di massa collegato alla presa di corrente

‘
<
N
]
L

,'- = '-, cavo di massa collegato alla presa di corrente "+*.
La superficie di contatto “=" trasmette il valore attuale del comando a distanza al

generatore. Questo € necessario nel caso in cui nel frattempo sul generatore sia
stata modificata la corrente di saldatura sul dispositivo di regolazione. Ad ogni

pressione della superficie di contatto “-* o della superficie di contatto “+" si ha
una modifica diretta della corrente sul generatore.



Riduzione o
aumento della
corrente di sal-
datura

Riduzione della corrente di saldatura

TransPocket 2500 TIG

(13) (12)

Pannello di controllo del generatore

(1) Collegare il comando a distanza
al pezzo da lavorare con i con-
tatti maschi.

/\  PRUDENZA!

Pericolo di lesioni agli occhi o alla pel-
le dovuti all'irradiazione dell'arco vol-
taico.

possono causare gravi lesioni personali

e danni materiali.

» Per evitare l'abbagliamento ed
eventuali graffi sul display, & ne-
cessario premere con precisione
l'elettrodo sulla superficie di rego-
lazione.

(2) Premere sulla superficie di con-
tatto “-" o sulla superficie di
contatto “+* con l'elettrodo.

Il simbolo freccia (12) del generatore si
accende non appena viene modificata
la corrente di saldatura con il comando
a distanza. Il valore del dispositivo di
regolazione viene disattivato. Il simbo-
lo freccia si spegne azionando la cor-
rente di saldatura del dispositivo di re-
golazione (13) sul generatore.
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Diagnosi e risoluzione degli errori

In generale

Problema

22

Se si presenta un problema non risolvibile con la seguente diagnosi degli errori, €
necessario rivolgersi al Servizio assistenza riportando una descrizione dettagliata
del problema.

Sul display non viene visualizzato nulla.

Causa: Assenza di tensione di funzionamento a vuoto.

Risoluzione: Controllare il generatore.

Causa: Collegamenti del cavo di saldatura interrotti.

Risoluzione: Controllare i collegamenti a spina e il cavo di saldatura.

Causa: Collegamento a massa errato o assente.

Risoluzione: Controllare il collegamento a massa con il pezzo da lavorare.

Causa: Funzione VRD attiva.

Risoluzione: Il comando a distanza non funziona in combinazione con la fun-
zione VRD.

Il generatore non riceve il valore del comando a distanza e il LED del simbolo
freccia non si accende.

Causa: Circuito stampato guasto.
Risoluzione: Sostituire il circuito stampato (almeno STTP 2).

Il valore della corrente impostato e quello effettivo non corrispondono.
Causa: Regolazione sul generatore non adatta.

Risoluzione: Regolare il telecomando secondo ,Adattamento del telecoman-
do al generatore”.




Generalidades

Disefo de los
aparatos

Requisito de sis-
tema

Datos técnicos

El mando a distancia TPO9 sirve para
ajustar la corriente de soldadura. La
transmision del valor se realiza a través
de los cables de soldar de la fuente de
corriente.

Mando a distancia TP0O9

iIMPORTANTE! Condicidn previa para el servicio del mando a distancia es el
print de control STTP 2 en la fuente de corriente (de serie a partir del nimero de
serie 18423138 - TP 2500, 18423139 - TP 3500)

iIMPORTANTANTE! EL mando a distancia no se encuentra en condiciones de
funcionamiento en combinacién con la funcién VRD

El servicio del mando a distancia es posible con las fuentes de corriente siguien-

tes:

- TP 2500, TP 2500 MVm, TP 2500 TIG, TP 2500 MVm TIG, TP 2500 RC, TP
2500 Comfort, TP 2500 MVm Comfort

- TP 3500, TP 3500 MVm, TP 3500 TIG, TP 3500 MVm TIG, TP 3500 RC, TP
3500 Comfort, TP 3500 MVm Comfort

Clase de proteccion IP 67
Certificacion CE
Dimensiones longitud/anchura/altura 115 x 15 Xx 60 mm
4.53 X 0.59 x 2.36 in.

Peso 0,15 kg
0.33 lb.
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Manejo

Seguridad

Elementos de
manejo

Concepto de ma-
nejo
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/\  iPELIGRO!

Peligro originado por un manejo incorrecto y trabajos realizados incorrectamen-

te.

La consecuencia pueden ser graves dafios personales y materiales.

» Todos los trabajos y funciones descritos en este documento deben ser realiz-
ados solo por personal técnico formado.

» Leerycomprender por completo este documento.

» Leerycomprender todas las normas de seguridad y documentaciones para
el usuario de este equipo y los componentes del sistema.

(1@ @)

Elementos de manejo

Circuito de corriente

(1) Superficie de contacto ,,-"
para reducir la corriente de
soldadura en pasos de 5 A

(2) Superficie de contacto ,,="
para realizar la calibracion ent-
re la fuente de corriente y el
mando a distancia

(3) Superficie de contacto ,+"
para incrementar la corriente
de soldadura en pasosde 5 A

(4) Pantalla

(5) Pasadores de contacto

Se requiere un circuito de corriente
cerrado para poder manejar el mando
a distancia TP09. El mando a distancia
se mantiene en contacto con la pieza
(1) mediante los pasadores de contac-
to. El ajuste de la corriente de soldadu-
ra se realiza mediante un contacto ent-
re el electrodo (2) y una de las 3 super-
ficies de ajuste.



Mostrar la ver-
sion de hardware
y software

Adaptar el man-
do a distancia a
la fuente de cor-
riente

Comprobar la
polaridad

Calibrar la fuen-
te de corriente y
el mando a di-
stancia

Mediante un cortocircuito de 2 superfi-

cies de contacto existe la posibilidad

de ver la version de hardware y soft-

ware.

(1) Superficies de contacto a la iz-
quierda ( - y =) cortociruitadas
... Indicacion de la version de
hardware actual

(2) Superficies de contacto a la de-
recha ( =y +) cortocircuitadas
... Indicacion de la version de
software actual

Indicacion de la versidn de hardware y software

iIMPORTANTE! A fin de garantizar el
ajuste correcto de la corriente de sold-
adura es necesario adaptar el mando a
distancia a la fuente de corriente:

Fijar el estribo suministrado adjun-
to en el soporte de electrodos

Cortocircuitar las 3 superficies de
contacto (-, =y +)

... Conmutacién entre TP 2500
(10-250 A) y TP 3500 (10-350 A)

Adaptar el mando a distancia

Con motivo del primer contacto del mando a distancia con la pieza aparece du-
rante aproximadamente 1 segundo ‘pos.’ o ‘neg.’ en la pantalla:

u E ,'_-, Cable de masa conectado al zécalo de corriente ,,-*
,- O ':-, Cable de masa conectado al zécalo de corriente ,,+"

La superficie de contacto ,,=" transmite el valor actual del mando a distancia a la
fuente de corriente. Esto es necesario si en la fuente de corriente se ha cambiado
la corriente de soldadura con el regulador de ajuste. Cualquier pulsacion de la
superficie de contacto ,-* o de la superficie de contacto ,,+" provoca directamen-
te un cambio de corriente de la fuente de corriente.
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Reducir o au-
mentar la corri-
ente de soldadu-
ra
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Reducir la corriente de soldadura

TransPocket 2500 TIG

(13) (12

Panel de control de la fuente de corriente

(2) Mantener el mando a distancia
en contacto con la pieza por
medio de los pasadores de con-
tacto

/\  iPRECAUCION!

Peligro de lesiones originado por la ra-
diacion del arco voltaico dahina para
los ojos y la piel.

La consecuencia pueden ser graves

dafios personales y materiales.

» Para evitar dafos de la pantalla
originada por rayos y rasguios, se
debe apretar el electrodo exacta-
mente sobre la superficie de ajus-
te.

(2) Pulsar el electrodo sobre la su-
perficie de contacto ,-* o sobre
la superficie de contacto ,+".

El simbolo de flecha (12) de la fuente
de corriente estd iluminado cuando se
ha producido un cambio de la corriente
de soldadura con el mando a distancia.
Se desactiva el valor del regulador de
ajuste. El simbolo de flecha se apaga
cuando se acciona el regulador de
ajuste de la corriente de soldadura (13)
en la fuente de corriente.



Diagndstico de errores, solucion de errores

Generalidades En caso de que no se pueda eliminar algun error en base al siguiente diagndstico
de errores, péngase en contacto con el Servicio Técnico proporcionando una de-
scripcion detallada del error.

Problema No aparece nada en la pantalla
Causa: No hay tensién en vacio presente
Solucion: Comprobar la fuente de corriente

Causa: Uniones de cable de soldar interrumpidas
Solucién: Comprobar las uniones enchufables y los cables de soldar

Causa: Conexién de masa inadecuada o sin masa
Solucién: Comprobar la conexion de masa a la pieza de trabajo

Causa: La funcion VRD est4 activada

Solucion: El mando a distancia no se encuentra en condiciones de funcionami-
ento en combinacién con la funcién VRD

La fuente de corriente no acepta el valor del mando a distancia y el simbolo de
flecha LED no esta iluminado

Causa: Print de control incorrecto
Solucion: Cambiar el print de control (minimo STTP 2)

El valor de corriente ajustado y el valor de corriente real no coinciden
Causa: La adaptacién a la fuente de corriente no es la adecuada

Solucién: Ajustar el mando a distancia segun ,,Adaptar el mando a distancia a
la fuente de corriente”
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Generalidades

Conceito do apa- O controle remoto TPO9 serve para o
relho ajuste da corrente de soldagem. A
transmissao do valor seré feita através
dos cabos de soldagem da fonte de
soldagem.

Controle remoto TP0O9

Condigao prévia IMPORTANTE! Condigao prévia para a operagao do controle remoto é o Print de
do sistema comando STTP 2 na fonte de soldagem (em série a partir do N° de série
18423138 - TP 2500, 18423139 - TP 3500)

IMPORTANTE! O controle remoto em conjunto com a fungdo VRD néo funciona

A operagao do controle remoto é possivel com as seguintes fontes de solda:

- TP 2500, TP 2500 MVm, TP 2500 TIG, TP 2500 MVm TIG, TP 2500 RC, TP
2500 Comfort, TP 2500 MVm Comfort

- TP 3500, TP 3500 MVm, TP 3500 TIG, TP 3500 MVm TIG, TP 3500 RC, TP
3500 Comfort, TP 3500 MVm Comfort

Dados técnicos Classe de protecéo IP 67
Simbolo de certificado CE

Dimensdesc/l/a 115 x 15 x 60 mm

4.53 X 0.59 x2.36 in.

Peso 0,15 kg

0.33 lb.
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Funcionamento

Seguranca

/A  PERIGO!

Perigo devido a uma operagao incorreta e trabalhos realizados incorretamente.

Pode ter como consequéncias danos pessoais e materiais graves.

» Todos os trabalhos e fungdes descritos neste documento devem ser realiz-
ados apenas por pessoal técnico qualificado.

» Ler e compreender este documento na sua totalidade.

» Ler e compreender todas as normas de seguranga e documentagdes de uti-
lizador deste aparelho e de todos os componentes do sistema na sua totali-
dade.

Elementos de (1) Superficie de contato “-*
manuseio 1) (2 (3) (5) para a redugéo da corrente de
soldagem em passos de 5 A
(2) Superficie de contato “="
para a compensagdo entre a
fonte de solda e o controle re-
moto
(3) Superficie de contato “+"
para o aumento da corrente de
soldagem em passos de 5 A
(4) Display
(5) Pinos de contato
Elementos de manuseio
Conceito de ma- Para se manusear o controle remoto
nuseio TPO9 é necessario, um circuito elétrico

fechado. O controle remoto sera fixado
@ com pinos de contato na pega de pro-
ducdo (1). O ajuste da corrente de sol-
dagem sera feito por contato do ele-
trodo revestido (2) com uma das 3 su-
perficies de ajuste

Circuito elétrico
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Indicar a versao Por ligar em curto circuito de 2 su-
do Software e perficies de contato é possivel visuali-
Hardware zar a versao de Hardware e Software
do controle remoto.
(2) superficie de contato esquerdo
(- e =) ligado em curto-circuito
... Indicagdes da versao atual do
Hardware
(2) superficie de contato direito ( =
e +) ligado em curto-circuito
... Indicagbes da verséo atual do
Software
Indicagdo da verséo do Hardware, Software
Equilibrar o con- IMPORTANTE! Para garantir um ajuste
trole remoto pa- correto da corrente de soldagem equi-
ra a fonte de sol- librar o controle remoto para a fonte
da de solda:
Fixar o estribo fornecido em con-
junto no suporte de eletrodo reves-
tido
Ligar em curto circuito todas as 3
superficies de contato ( -, = e +)
... Comutagéo entre TP 2500
(10-250 A) e TP 3500 (10-350 A)
Equilibrar o controle remoto
Verificar a pola- No primeiro contato do controle remoto com a peca de produgéo aparece por
ridade aprox. 1 segundo ‘pos.’ ou ‘neg.’ no Display:
u t ,'_, Cabo de massa conectado na bucha de corrente “-*
Il ':, Cabo de massa conectado na bucha de corrente “+*
Equilibrar a fon- A superficie de contato ,,=" transmite o valor atual do controle remoto para a
tedesoldaeo fonte de solda. Isto é necessario quando foi temporariamente alterada na fonte

controle remoto de solda a corrente de soldagem no regulador de ajuste. Cada aperto da su-
perficie de contato ,-* ou a superficie de contato ,,+" causa uma alteragéo direta
da corrente na fonte de solda.
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Reduzir ou au-
mentar a corren-
te de soldagem

Reduzir a corrente de soldagem

TransPocket 2500 TIG

(13) (12

Painel de comando da fonte de solda

(1) Encostar o controle remoto
com pinos de contato na pecga
de producgéao

/A CUIDADO!

Perigo de lesao por radiagcao do arco
voltaico nocivo para olhos e pele.
Pode ter como consequéncias danos
pessoais € materiais graves.

» Para evitar um flasch e rasgo no
Display pressione exatamente o
eletrodo revestido sobre a su-
perficie de ajuste.

(2) Com o eletrodo revestido pres-
sionar sobre a superficie de
contato ,-" ou superficie de
contato ,+".

O simbolo de seta (12) da fonte de sol-
da estd acesa, a partir do momento
que a corrente de soldagem foi altera-
da com o controle remoto. O valor do
regulador de ajuste sera desativado. O
sistema de seta se apaga no aciona-
mento do regulador de ajuste da cor-
rente de soldagem (13) na fonte de sol-
da.
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Diagndstico de avarias, resolugcao de avarias

Geral

Problema
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Caso uma falha ndo se deixa eliminar baseado no seguinte diagndstico de falha,
entrar em contato com a Assisténcia Técnica com uma descricdo detalhada da
falha.

No Display nada sera indicado
Causa: Nao existe tenséo de curto aberto
Eliminagéao: Verificar fonte de solda

Causa: Interrompida as conexdes do cabo de solda
Eliminacgéao: Verificar as conexdes de encaixe, cabo de solda

Causa: Conexao de massa ruim ou nenhuma
Eliminagéao: Verificar a interligagdo de massa para a pega de fabricagéo

Causa: A fungdo VRD é ativada
Eliminagéo: O controle remoto em conjunto com a fungdo VRD néo funciona

A fonte de solda nao aceita o valor do controle remoto e o LED do simbolo de
seta ndo esta aceso

Causa: Print de comando incorreto
Eliminag&o: Substituir o Print de comando (pelo menos STTP 2)

Valor de corrente ajustada e real ndo estd em concordancia
Causa: Equilibrio para a fonte de solda n&o é adequada

Eliminagéo: Ajustar o controle remoto conforme ,Equilibrar o controle remoto
para a fonte de solda”




VSeobeché informace

Koncepce Dalkové ovladani TPO9 slouzi pro nast-
pFistroje aveni svarovaciho proudu. Pfenos hod-
not do svafovaciho zdroje se provadi
pomoci proudového kabelu.

Dalkové ovladani TPO9

Systémovy pied- DULEZITE! Predpoklad pro provoz dalkového ovladani je Fidici tistény spoj STTP
poklad 2 ve zdroji (sériové od sériového &isla 18423138 - TP 2500, 18423139 - TP 3500).

DULEZITE! Dalkové ovladani neni funkéni ve spojeni s funkci VRD.

Provoz dalkového ovladani je mozny s nasledujicimi svafovacimi zdroji:

- TP 2500, TP 2500 MVm, TP 2500 TIG, TP 2500 MVm TIG, TP 2500 RC, TP
2500 Comfort, TP 2500 MVm Comfort

- TP 3500, TP 3500 MVm, TP 3500 TIG, TP 3500 MVm TIG, TP 3500 RC, TP
3500 Comfort, TP 3500 MVm Comfort

Technické udaje Kryti IP 67
Certifikace CE

Rozméry d x§ x v 115 x 15 x 60 mm

4.53 X 0.59 X 2.36 palcU

Hmotnost 0,15 kg

0.33 liber
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Ovladani

Bezpecénost AN

VAROVANI!

Nebezpedi v disledku nespravné obsluhy a nespravné provedenych praci.

Nasledkem mohou byt tézka poranéni a materialni Skody.

» VeSkeré prace popsané v tomto dokumentu smi provadét jen technicky
vy§koleny odborny personal.

» Tento dokument je nutné v plném rozsahu precist a porozumét mu.

» Je nutné precist vSechny bezpecnostni predpisy a uzivatelskou dokumentaci
k tomuto pfistroji a vSem systémovym komponentédm a porozumét jim.

Ovladaci prvky

(1@ @)

(
—
2 o

Ovladaci prvky

Koncepce
ovladani

Proudovy okruh

34

(1) Kontaktni plocha ,-"
pro snizeni svarovaciho proudu
v krocich po 5 A
(2) Kontaktni plocha “="
pro vyrovhani mezi svarovacim
zdrojem a dalkovym ovlddanim
(3) Kontaktni plocha “+*
pro zvyseni svarovaciho proudu
v krocich po 5 A
(4) Disple;j
() Kontaktni koli¢ky

Aby bylo mozné pracovat s dalkovym
ovladanim TP0O9, musi byt k dispozici
uzavieny proudovy okruh. Dalkové
ovladani je ke svafenci (1) pfipevnéno
pomoci kontaktnich kolickl. Nastaveni
svarovaciho proudu se provadi pomoci
dotyku obalené elektrody (2) na jednu
ze tfi stavécich ploch.



Zobrazeni verze Pomoci zkratu dvou kontaktnich ploch
hardwaru a soft- je mozné zobrazit verzi hardwaru a
waru softwaru dalkového ovladani.
(1) zkrat levé kontaktni plochy ( - a
=)
... zobrazeni aktualni verze hard-
waru
(2) zkrat pravé kontaktni plochy ( =
a+)
... zobrazeni aktualni verze soft-
waru
Zobrazeni verze hardwaru a softwaru
Sladéni DULEZITE! Pro zajisténi spravného
dalkového nastaveni svarovaciho proudu je
ovladania zapotrebi sladit dalkové ovladani se
svarovaciho svafovacim zdrojem:
zdroje
PFibaleny drzak pfipevnéte do
drzaku obalené elektrody.
Zkratujte vS§echny tfi kontaktni
plochy (-, =a+)
... Dojde k prepnuti mezi TP 2500
(10 -250 A) a TP 3500 (10 - 350
A).
Sladéni ddlkového ovigddni
Prezkouseni po- Po prvnim kontaktu dalkového ovladani se svafencem se na cca 1 s na displeji zo-
larity brazi ‘pos.’ nebo ‘neg.":
u E ,'_-, Pripojte zemnici kabel do proudové zasuvky ,-".
,- O ':-, Pripojte zemnici kabel do proudové zasuvky ,+".
Sladéni Kontaktni plocha ,,=* do svafovaciho zdroje pfenese aktualni hodnotu. To je nez-
svafFovaciho bytné v pfipadég, ze v meziCase doslo na svarovacim zdroji k prenastaveni
zdroje s svarovaciho proudu pomoci stavéciho kole¢ka. Kazdé stisknuti kontaktni plochy
dalkovym .~ nebo ,+" vede k pfimé zmeéné proudu na zdroji.
ovladanim
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Snizeni nebo
zvyseni
svafFovaciho
proudu
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(1) Pripevnéte dalkové ovladani po-
moci kontaktnich kolickd ke
svarenci.

/A POZOR!

Nebezpeci poranéni oéi a pokozky

zarenim oblouku.

Nasledkem mohou byt tézka poranéni

a materialni Skody.

» Pro zamezeni poskozeni elek-
trickym vybojem a poskrabani dis-
pleje se obalenou elektrodou
dotykejte pouze stavécich ploch.

Snizeni svarovaciho proudu

TransPocket 2500 TIG

(13) (12)

Ovlddaci panel svarovaciho zdroje

(2) Dotknéte se obalenou elektro-
dou kontaktni plochy ,,-* nebo
+M

Symbol $ipky (12) na svafovacim zdroji
se rozsviti v pfipadég, ze na dalkovéem
ovladani doslo ke zméné svarovaciho
proudu. Hodnota ze stavéciho kolec¢ka
bude deaktivovana. Symbol Sipky zhas-
ne po dotyku stavéciho koleCka
svafovaciho proudu (13) na zdroji.



Diagnostika a odstranovani zavad

VsSeobecné infor-
mace

Problém

V pripadé, ze podle této diagnostiky nelze zavadu odstranit, pfedejte vSe spolu s
detailnim popisem zavady servisu.

Displej nic nezobrazuje.

Pricina: Napéti naprdzdno neni k dispozici.

Odstranéni: Prekontrolujte svarovaci zdroj.

Pricina: PreruSené vedeni ve svafovacich kabelech
Odstranéni: Prekontrolujte pripojeni a svafovaci kabel.

Pricina: Nevyhovujici nebo chybéjici uzemnéni

Odstranéni: Vytvorte propojeni se svarencem.

Pricina: Funkce VRD je aktivni.

Odstranéni: Déalkové ovladani neni funkéni ve spojeni s funkci VRD.

Svarovaci zdroj nepiebira hodnoty z dalkového ovladani a LED symbol Sipky
nesviti.

Pri¢ina: Vadny ti§tény spoj

Odstranéni: Vymeénte tistény spoj (min. STTP 2).

Nastaveny a skuteény proud se liSi.

PfiC¢ina: Dalkové ovladani neni sladéno se zdrojem.

Odstranéni: Nastavte dalkové ovladani podle pokynl v ¢asti ,,Sladéni

dalkového ovladani a svarovaciho zdroje”.
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O6Lme cBeaeHuUs

KoHuenuwus
annapaTta

CucreMHble
TpeboBaHus

TexHUYeckune
XapakTepuctmuku
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MynsT ANCTaHUMOHHOIO ynpas/ieHuns
TP0O9 cny>XnT ans HaCTPOWKN
CBApOYHOro TOKa. 3HayYeHwe 3Toro
napameTpa nepejaeTcsi N0 CBAPOYHOMY
Kabesito NCTOYHMKA TOKa.

Tynet 4Y TPO9

BAXHO! HeobxoanMbIM ycnoBueM aKcnayaTaumm nyasta AUCTaHLMOHHOIO
ynpaBfeHus SBASETCS Haan4me B UICTOYHMKe Toka nevaTHom nnatel STTP 2
(ctaHAapTHaa KoMMaekTauma HadrHasa ¢ cepum 18423138 - TP 2500, 18423139 - TP
3500)

BAXKHO! MNynbT ANCTaHLMOHHOTO yNpaBaeHns He noaaepxmsaeT ¢pyHkumo VRD.

MynbT ANCTAHLMOHHOIO YNPaBieHMs MoXeT paboTaTb CO CieayroLyMn

VCTOYHMKAMW TOKaA:

- TP 2500, TP 2500 MVm, TP 2500 TIG, TP 2500 MVm TIG, TP 2500 RC, TP 2500
Comfort, TP 2500 MVm Comfort

- TP 3500, TP 3500 MVm, TP 3500 TIG, TP 3500 MVm TIG, TP 3500 RC, TP 3500
Comfort, TP 3500 MVm Comfort

CreneHb 3aWNTHI IP 67
3HaK COOTBETCTBUA CTaHAapPTaM CE
Pasmepsl (4 x L x B) 115 x 15 x 60 mm
4.53 x 0.59 x 2.36 atoima

Bec 0,15 kr
0.33 dyHTa




JKcnnyaTtaymsa

TexHUKa :
6e3onacHoCTu /N OMACHOCTb!

HenpaBunbHas 3KcnayaTaums YCTPOCTBA U HeHaa/iexXalllee BbinosiHeHne paboT ¢

€ro NoMOLLbH MOTYT 6bITb ONacHbI.

3TO MOXET MPUBECTU K TAXENBIM TPAaBMaM 1 MOBPEXAEHNIO MMYLLIECTBA.

» BbINoNHSATL BCe paboThl U MCMOIb30BaTb GYHKLMN, ONUCAHHbIE B HACTOSILLEM
AOKYMEHTE, LOMKHbI KBaNTNGULMPOBAHHbIE TEXHUYECKNE CeLnanmncThbl,
npoLUeALlne KypC HagaexXallero oby4eHus.

» BHMMaTeNbHO 03HAaKOMbTECH CO BCEMM CBEAEHUSIMM 3TOMO AOKYMEHTA.

» BHuMaTeNbHO n3yuunTe rnpasnia TEXHUKN 6e3onacHoOCTU n AOKYyMeHTauunto
nosb3oBaTena and astoro O60pyAOBaHI/IF| N BCeX KOMMNOHEHTOB CNCTEMBbI.

SneMeHTbl (M KoHTakTHasa naowagKka «-»
ynpaeneHunA ™1 ©2) @3) (5) ANS MOHMXKEHMS CBApPO4YHOIo
. TOKa Warom 5 A

(2) KoHTakTHas naowagka «=»
NS COrnacoBaHMs ypoBHeli
MeXay NCTOYHUKOM TOKa U
nynstom A1y

3) KoHTakTHasa naowaaka «+»
A5 NOBbILLIEHUSA CBAPOYHOro
TOoKa cwarom 5 A

(4) Avicnneri

(5) KoHTaKkTHbIe Wwyn.l

H

SNIeMeHTbI YrpaBaeHus

MpuHUMN [ns ncnonb3oBaHWA NynbTa

AencTBus ANCTaHUMOHHOro ynpasneHua TP09
TpebyeTca 3aMKHYTbIY CBAPOYHbIN

@ M KOHTYp. MynbT 1Y Heobxoanmo
Aep>KaTb KOHTAKTHBIMU LyramMum K
mnsgenwuo (1).

HacTpolika cBapO4HOro Toka

== OCyLLLeCcTBAAETCA NyTeM NPUKOCHOBEH WS
7y CTep>KHeBbIM 31eKTPOAOM (2) K 04HO
13 TPeX KOHTaKTHbIX M/IOLL,AA0K.

CBapo4YHoro Toka
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OTob6paxeHune YT06bI NPOCMOTPETL BEPCUIO
Bepcumn annapaTHoro 1 NPorpamMMHoro
annapaTtHoro u obecneyeHus, yCTaHOBNEHHOIO B
nporpaMmMHoro nynste Y, HEO6X0AMMO 3aMKHYTb JBe
obecneyeHus KOHTaKTHbI€ MI0LWaAKu.
(M Mpw 3aMbIKaHUW NeBbIX (- N =)
KOHTaKTHbIX MNA0LLAA0K
... OTObpaxkaeTcsa TekyLLas
Bepcus obopyAoBaHUNS
(2) Mpw 3aMbIKaHWW MPaBbIX (= U +)
KOHTaKTHbIX M0LLAA0K
... OTObpaxaeTcs TekyLlas
Bepcmsa NporpamMmMHoOro
obecneyeHus
OT06pPaxeHne Bepcuv annaparHoro v
rporpaMmmHoro obecrieyeHus
CornacosaHuve BAXHO! [ina npaBuibHOM HacTPOMKM

CBApOYHOro TOKa HE06X0A4MMO
cornacosaTtb 3HayueHUs Ha nyneTe Y n
WCTOYHUWKE TOKa.

3Ha4yeHWnl Ha
nynste Y u Ha
NCTOYHNMKe TOKa

[1] 3akpenuTe npunaraemeiii 6yrens B
3/1eKTPOAOAepXaTese.

3aMKHUTe BCe 3 KOHTaKTHbIe
naoLwaaKku (-, = n +):
... nepekntoveHme mexay TP 2500
(10-250 A) n TP 3500 (10-350 A).

Hacrpovika nyssra 4Y

MpoBepka Mpwv NepBOM NOAKAYEHUN NynbTa Y K U34eNuvto Ha Aucninee NpUMepPHO OAHY
NonsipHOCTU CeKyHZy 0TobpaXaeTcst HaAMUCb «POS» NN «Neg»:

x t L, Kabenb Macchl NOAK/IOUEH K THE3Ay «-»

,U ] E, Kabenb Macchbl MOAKNOUEH K THE34Y «+»

CornacoBaHue KoHTakTHas naowaaka «=» nepeaaeT Tekyllee 3HaueHue ¢ nynbTa Y Ha UCTOYHUK

3HauYeHU Mexay  Toka. 3TO HEOBXOAMMO, eC/I 3a NPOLUeALLNIA NPOMEXYTOK BPEMEHM CBAPOUHbIIA

WCTOUHMKOM TOKA  TOK 6blN1 3MEHEH Ha UCTOYHMKE TOKa C MOMOLLbIO perynsiTopa. Kaxzoe HaxaTtune

1 nynstom Ay KOHTAKTHOW NIOLWAAKA «-» UN «+» HEMOCPeACTBEHHO N3MEHEHSIeT 3HaYeHue Toka
Ha MCTOYHMKe TOKa.
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YMeHbLUeHne n
yBennyeHue
CBapoyYyHOro Toka

(M MprKoCcHNTECb KOHTAKTHbLIMU
wynamu nynsta Y K nsgenuio.

/A OCTOPOXHO!

Bo3MOXHO TpaBMUpOBaHME KOXU U

rNnas n3nly4eHnem CBapoyHOM Ayru.

3TO MOXET NPUBECTU K TAXKENbIM

TPaBMaM 1 MOBPEXAEHWNIO VIMYLLIECTBa.

» YTo6Ll HE MoABepraTh rnasa
BO34eMCTBUNIO BPeAHOMO N3/TyYeHus
W He nouapanaTtb Ancnen,
npuriKacaritecb CTepXXHEBbIM
3N1eKTPOAOM TOYHO K KOHTaKTHO
njoLlagke.

YMeHbLIeHe CBapOYHOro Toka

TransPocket 2500 TIG

(13) (12)

lNaHesb Yrpas/ieHnsa UCTOYHUKa TOKa

(2) MprKocHUTECh CTEPXXHEBBLIM
3NeKTPOAOM K KOHTaKTHOM
naowaaKke «-» Uan «+»,

Cpasy nocne n3meHeHMs CBapoOYHOro
TOKa Yepes nynsT Y Ha NCTOUHMKE
TOKa oTobpaxaeTcs MHAMKATOP CTPEKM
(12). 3HayeHMe, HaCcTpOeHHoe C
MOMOLLLIO perynsaTopa, OTMeHsAeTCs.
3HAYOK CTPenKy rnoracHert, ecin
BOCMO0J/1b30BaTLCA PEryn1aToOpoOM
CBapo4YHOro Toka (13) Ha UCToUHMKe
TOKa.
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ANarHoCTuKa 1 ycTtpaHeHmne ownbok

O6Lwme cBegeHMss  Ecnm ycTpaHWUTb Henonagky € NOMOLLbIO OMMCAHHbIX AeNCTBUIA He yAanoch,
o6paTnTeCh B CEPBUCHYIO CNYX6Y, NPesoCTaBMB NOAPOBHOE onmncaHe HeNnonaaKku.

Henonaaka Ha avncnnee H14Yero He oTobpaxaeTcs
MprnunHa: OTcyTCcTBYeT HanpsXeHre X0N10CTOro Xoaa.
YcTpaHeHue: MpoBepbTe NCTOYHUK TOKA.
MprnunHa: HapyLueHo nogkntoueHne cBapo4yHoOro kabens.
YcTpaHeHue: MpoBepbTe KOHTAKTHbIE COeANHEHNS N CBAPOUHbI Kabenb.
MprnunHa: Mnoxol KOHTaKT/oTCyTCTBYeT Macca.
YcTpaHeHue: MNpoBepbTe coeariHeHMe Mexay KabeneM Macchl N U3jefIneMm.
MprnunHa: AkTmmposaHa ¢yHkumsa VRD.
YcTpaHeHue: MynbT AUCTAHLMOHHOTO yrpaB/ieHV He NoAAep>XKnBaeT
dyHkumo VRD.
MCTOUYHMK TOKa He NpUHUMaeT 3HaveHue oT NyakTa Y 1 UHANKaTOpP CTPenkn He
oTobparkaeTcs
MpnunHa: HenoaxoasLuasn sepcus nevyaTHOW nnaThbl.
YcTpaHeHu: 3amMeHWTe neyaTHyto nNnaTy (Ha Bepcunto He MeHee STTP 2)

HactpoeHHOe 3HaueHue Toka He coOTBeTCTBYeT dhaKTnueckomMy
MpuynHa: 3HayeHre He Cor1acoBaHO C MCTOYHMKOM TOKa.

YcTpaHeHue: HactpouTtb nynsT Y, cnegya MHCTPYKUVSM B N. «CornacosaHuve
3HAYEeHW Ha NynbTe Y 1 Ha UCTOYHKKE TOKax.
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spareparts.fronius.com

&~ SPAREPARTS
oo ONLINE

r

Fronius International GmbH
Froniusstrafe 1
4643 Pettenbach
Austria
contact@fronius.com
www.fronius.com

Under www.fronius.com/contact you will find the addresses
of all Fronius Sales & Service Partners and locations.
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