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Informations générales
A AVERTISSEMENT

Lire la notice d'utilisation !

IlIIJI La notice d'utilisation a pour objet de présenter I'utilisation des produits en toute

sécurité.

» Lire et respecter les instructions d'utilisation de I'ensemble des composants du systéme, en
particulier les avertissements !

» Respecter les mesures préventives contre les accidents et les dispositions nationales
spécifiques !

+ La notice d'utilisation doit étre conservée sur le lieu d'utilisation de I'appareil.

» Des panneaux de sécurité et d'avertissement informent des risques possibles.
lls doivent étre toujours identifiables et lisibles.

* Le générateur a été fabriqué selon I'état de la technique et les régles et/ou normes et peut
uniguement étre utilisé, entretenu et réparé par une personne qualifiée.

» Des modifications techniques liées a un développement technique des appareils peuvent
entrainer des comportements de soudage différents.

Pour toute question concernant P’installation, la mise en service, le fonctionnement, les
particularités liées au site ou les fins d’utilisation, veuillez vous adresser a votre distributeur ou a
notre service aprés-vente au +49 2680 181-0.

Vous pouvez consulter la liste des distributeurs agréés sur www.ewm-group.com/fr/revendeurs.

Pour tout litige lié a I'utilisation de cette installation, la responsabilité est strictement limitée a la
fonction proprement dite de l'installation. Toute autre responsabilité, quelle qu'elle soit, est
expressément exclue. Cette exclusion de responsabilité est reconnue par l'utilisateur lors de la
mise en service de l'installation.

Le fabricant n'est pas en mesure de controler le respect de ces instructions ni des conditions et
méthodes d'installation, de fonctionnement, d'utilisation et de maintenance de I'appareil.

Tout emploi non conforme de l'installation peut entrainer des dommages et mettre en danger
les personnes. Nous n‘assumons donc aucune responsabilité en cas de pertes, dommages ou
co(ts résultant ou étant liés d'une maniere quelconque a une installation incorrecte, a un
fonctionnement non conforme ou a une mauvaise utilisation ou maintenance.
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Pour votre sécurité

Consignes d’utilisation de la présente notice

2
2.1

Pour votre sécurité
Consignes d’utilisation de la présente notice

A DANGER

Procédés de travail ou de fonctionnement devant étre scrupuleusement respectés afin

d’éviter des blessures graves et immédiates, voire la mort.

+ Dans son intitulé, la consigne de sécurité comporte la mention « DANGER », ainsi qu’un
signe d’avertissement général.

» En outre, le risque est signalé par la présence en marge d’'un pictogramme.

=

2.2

A AVERTISSEMENT

Procédés de travail ou de fonctionnement devant étre scrupuleusement respectés afin

d’éviter d'éventuelles blessures graves, voire mortelles.

» Dans son intitulé, la consigne de sécurité comporte la mention « AVERTISSEMENT », ainsi
gu’un signe d’avertissement général.

* Enoutre, le risque est signalé par la présence en marge d’un pictogramme.

A ATTENTION

Procédés de travail ou de fonctionnement devant impérativement étre respectés afin

d’éviter d’éventuelles blessures légéres.

» Dans son intitulé, la consigne de sécurité comporte la mention « ATTENTION », ainsi qu’un
signe d’avertissement général.

» Lerisque est signalé par la présence en marge d’un pictogramme.

Particularités techniques a observer par lutilisateur afin d’éviter des dommages matériels ou des
dommages de I’appareil.

Les instructions d'utilisation et les procédures décrivant la marche a suivre dans certaines situations se
caractérisent par une puce en début de ligne, par exemple :
» Enficher la fiche de la ligne de courant de soudage dans la piéce correspondante et la verrouiller.

Explication des symboles

Symbole

Description Symbole |Description

Particularités techniques a prendre en PN appuyer et relacher / effleurer /
compte par I'utilisateur. @ touches

Mettre le poste hors tension relacher
p =

e

@S *

Mettre le générateur sous tension

il

_\% appuyer et maintenir enfoncé

:

commuter

5

incorrect/non valide tourner

O
&

correct/valide Valeur numérique - réglable

N

Entrée 1 Signal lumineux vert

sé:
II\

O ©®

Naviguer Signal lumineux vert clignotant

=
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Pour votre sécurité

Fait partie de la documentation complete

ewn

Symbole |Description Symbole |Description
1 Sortie w1, Signal lumineux rouge
- 0
J X4 1 A
& - Représentation temporelle (exemple : ¢ % ¢ [Signal lumineux rouge clignotant

attendre 4 s/actionner)

P>

(réglages additionnels possibles)

Interruption de I'affichage des menus

Outil non nécessaire/a ne pas utiliser

Outil nécessaire/a utiliser

2.3  Fait partie de la documentation compléte

Cette notice d'utilisation fait partie de la documentation compléte et est uniquement valide en
relation avec les documents de toutes les piéces ! Lire et respecter les instructions d'utilisation

de I'ensemble des composants du systéme, en particulier les consignes de sécurité !
L'illustration montre un exemple général de systeme de soudage.

Pos.

I
Il

[
I
I il

Documentation

Illustration 2-1

>UO

Al

Commande a distance

A2

Commande

A3

Source de courant

A4

Torche de soudage

Documentation d'ensemble
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Pour votre sécurité

Consignes de sécurité

2.4  Consignes de sécurité

A AVERTISSEMENT

Risque d’accident en cas de non-respect des consignes de sécurité !

Le non-respect des consignes de sécurité peut entrainer un danger de mort !

» Lire attentivement les consignes de sécurité figurant dans ces instructions !

* Respecter les mesures préventives contre les accidents et les dispositions nationales
spécifiques !

» Informer les personnes dans la zone de travail qu'elles doivent respecter ces instructions !

Risque de blessures d0 & latension électrique !

Le contact avec des tensions électriques peut entrainer des électrocutions et brilures

mortelles. Le contact avec des tensions électriques faibles peut aussi effrayer

['utilisateur et causer ainsi un accident.

* Ne pas toucher directement des pieces conductrices telles que les prises courant de
soudage, les baguettes d'électrodes, les électrodes de tungsténe ou les fils a souder !

» Toujours déposer la torche de soudage et/ou le porte-électrodes sur un support isolé !

» Porter un équipement de protection individuelle complet (en fonction de I'application) !

» Seul le personnel spécialisé qualifié est habilité a ouvrir le générateur !

+ Il estinterdit d'employer le générateur pour dégeler les tubes !

Danger lors de l'interconnexion de plusieurs sources de courant !

Si plusieurs sources de courant doivent étre montées en paralléle ou en série,

I'interconnexion ne doit étre réalisée que par un technicien qualifié selon la norme

CEI 60974-9 « Mise en place et mise en service » et les mesures préventives contre les

accidents BGV D1 (anciennement VBG 15) ou les dispositions nationales spécifiques !

Les installations ne doivent étre autorisées pour les travaux de soudage a l'arc qu'aprés

avoir effectué un contrdle afin de garantir que la tension a vide admissible n'est pas

dépasseée.

» Le raccordement du générateur doit étre réalisé uniquement par un technicien qualifié !

* En cas de mise hors service de sources de courant individuelles, toutes les lignes
d'alimentation et de courant de soudage doivent étre débranchées sans faute du systeme
de soudage complet. (Danger par tensions inverses !)

* Ne pas interconnecter des générateurs de soudage a inversion de polarité (série PWS) ou
des générateurs pour le soudage au courant alternatif (AC) car une simple mauvaise
manipulation suffirait a additionner les tensions de soudage de maniére non admissible.

Risque de blessures d0 au port de vétements inappropriés !

Le rayonnement, la chaleur et la tension électrique constituent des sources de danger

inévitables pendant le soudage a l'arc. L'utilisateur doit étre équipé d'un équipement de

protection individuelle (EPI). L'équipement de protection a pour fonction de protéger
des risques suivants :

* Masque respiratoire, contre les substances et mélanges nocifs (gaz de fumées et vapeurs),
ou prise de mesures appropriées (aspiration, etc.).

* Masque de soudage avec dispositif de protection contre les rayonnements ionisants
(rayonnement IR et UV) et la chaleur.

+ Vétements de soudage secs (chaussures, gants et protection du corps) contre les
environnements chauds, avec des effets similaires a une température de l'air de 100 °C ou
plus, ou contre I'électrocution, ou pour les travaux sur des piéces sous tension.

» Protection acoustique contre les bruits nuisibles.

Risque de blessure di au rayonnement ou a la chaleur !

Le rayonnement de I'arc entraine des dommages pour la peau et les yeux !

Le contact avec des pieces chaudes et des étincelles entraine des brilures.

» Utiliser une protection de soudage et/ou un casque de soudage d'un niveau de protection
suffisant (variable selon les applications) !

» Vétements de protection secs (par ex. protection de soudage, gants, etc.) conformément
aux réglementations en vigueur dans le pays des opérations !

» Protéger les personnes non impliquées du rayonnement ou du risque d’éblouissement en
installant un rideau de protection ou un écran de protection approprié !

099-000109-EW502 o)
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Pour votre sécurité ev\;’-r)
Consignes de sécurité

A AVERTISSEMENT

/g Danger d’explosion !
gé Cer.ta.ines substances pourtant apparemment inoffensives contenues dans des
~=1 récipients fermés peuvent entrainer une surpression par échauffement.
» Retirez les récipients contenant des liquides inflammables ou explosifs du lieu de travail !
* Ne chauffez pas les liquides, poussieres ou gaz explosifs en les soudant ou les coupant !

Risque d'incendie !
M Des flammes peuvent se former en raison des températures élevées, des projections
== | d'étincelles, des pieces incandescentes et des scories brllantes liées au processus de
soudage.
« Surveiller les foyers d'incendie dans la zone de travail !
* Ne pas emporter d'objets aisément inflammables tels que des allumettes ou des briquets.
« Maintenir des appareils d'extinction appropriés dans la zone de travail !
+ Eliminer soigneusement les résidus de substances combustibles de la piéce avant le début
du soudage.
+ Continuer le traitement de la piéce soudée seulement lorsque celle-ci est refroidie. Ne pas
mettre au contact de matériaux inflammables !

A ATTENTION

9 Fumée et gaz !
0 La fumée et les gaz peuvent entrainer suffocation et intoxications ! En outre, les
vapeurs de solvants (hydrocarbures chlorés) peuvent se transformer en phosgéne
toxique sous l'action des rayons ultraviolets !
» Assurez une aération suffisante !
+ Tenez les vapeurs de solvants éloignées de la plage de radiation de l'arc !
« Portez une protection respiratoire adaptée !

Pollution sonore !
@ Les bruits dépassant 70 dBA peuvent avoir des conséquences irréversibles sur I’ouie !
¢ Portez des protége-oreilles adaptés !
¢ Les personnes se trouvant sur le lieu de travail doivent porter des protége-oreilles adaptés !

099-000109-EW502
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Pour votre sécurité

Consignes de sécurité

()

()

A ATTENTION

Conformément a la norme IEC 60974-10, les générateurs de soudage sont répartis en
deux classes de compatibilité électromagnétique (vous trouverez la classe CEM dans
les caractéristiques techniques) > voir le chapitre 8 :

Classe A Générateurs non prévus pour l'utilisation dans les zones d'habitation, pour lesquels
I'énergie électrique est tirée du réseau d'alimentation électrique public & basse tension. La
compatibilité électromagnétique des générateurs de classe A peut étre difficile & assurer dans
ces zones, en raison d'interférences causées par les conduites ou le rayonnement.

Classe B Les générateurs remplissent les exigences de CEM dans les zones industrielles et
d'habitation, notamment les zones d'habitation connectées au réseau d'alimentation électrique
public a basse tension.

Mise en place et exploitation

L'exploitation d'installations de soudage a I'arc peut dans certains cas entrainer des
perturbations électromagnétiques, bien que chaque générateur de soudage se conforme aux
limites d'émissions prescrites par la norme. L'utilisateur est responsable des perturbations
entrainées par le soudage.

Pour I'évaluation d'éventuels problémes électromagnétiques dans I'environnement,

['utilisateur doit prendre en compte les éléments suivants : (voir aussi EN 60974-10 annexe A)

» conduites de secteur, de commande, de signaux et de télécommunications

» postes de radio et de télévision

» ordinateurs et autres dispositifs de commande

» dispositifs de sécurité

» la santé de personnes voisines, en particulier les porteurs de stimulateurs cardiaques ou
d'appareils auditifs

« dispositifs de calibrage et de mesure

» larésistance aux perturbations d'autres dispositifs présents dans I'environnement

» I'heure de la journée a laquelle les travaux de soudage doivent étre exécutés

Recommandations pour la réduction des émissions de perturbations

» branchement secteur, par ex. filtre secteur supplémentaire ou blindage avec un tube
métallique

* maintenance du générateur de soudage a l'arc

» utilisation de cables aussi courts que possible pour le soudage, les cables doivent étre
posés sur le sol.

+ liaison équipotentielle

* mise a laterre de la piece. Dans les cas ou une mise a la terre directe de la piéce est
impossible, la connexion doit étre faite a I'aide de condensateurs adaptés.

» blindage des autres dispositifs présents dans I'environnement ou de I'ensemble du
dispositif de soudage

Champs électromagnétiques !

La source de courant peut générer des champs électriques ou électromagnétiques

susceptibles de nuire au fonctionnement des installations électroniques, du type

installations informatiques, postes a commande numérique, circuits de

télécommunications, cbles réseau, cables de signalisation et stimulateurs cardiagues.

* Respectez les instructions de maintenance > voir le chapitre 6.3!

» Déroulez complétement les cables de soudage !

» Protégez comme il se doit les postes ou systémes sensibles aux rayonnements !

» Le fonctionnement des stimulateurs cardiaques peut s'en trouver affecté (en cas de besoin,
consultez un médecin).
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Pour votre sécurité ev\;"r)
Transport et mise en place

A ATTENTION

Obligations de I'exploitant !

Il convient d'observer les directives et lois nationales en vigueur lors de I'utilisation du

générateur !

« Transposition nationale de la directive-cadre (89/391/CEE) concernant la mise en ceuvre
de mesures visant a promouvoir I'amélioration de la sécurité et de la santé des travailleurs
au travail et des directives individuelles liées.

» En particulier, la directive (89/391/CEE) relative aux prescriptions minimales de sécurité et
a la protection sanitaire lors de I'utilisation par les employés de moyens de production au
cours de leur travail.

» Dispositions de sécurité de travail et de prévention des accidents du pays respectif.

* Mise en place et mise en service du générateur selon la norme CEl 60974-9.

» Former régulierement I'utilisateur au travail en sécurité.

+ Controle régulier du générateur selon la norme CEl 60974-4.

= En cas d'utilisation de composants tiers, aucun recours en garantie ne sera possible auprés du
fabricant !

* Vous ne devez utiliser que les composants systéme et options (sources de courant, torches
de soudage, porte-électrodes, commande a distance, pieces de rechange et piéces d'usure,
etc.) de notre gamme de livraison !

* Le branchement et le verrouillage des accessoires dans la douille de raccordement appropriée
n'est possible que si le poste de soudage est mis hors tension.

Exigences pour le branchement au réseau d'électricité public

Certains appareils a haute puissance peuvent affecter la qualité du secteur en raison du courant
qu'ils tirent. Certains types de postes peuvent donc étre soumis a des restrictions de
branchement ou a des exigences en matiére d'impédance de ligne maximum ou de capacité
d'alimentation minimum requise de l'interface avec le réseau public (point de couplage commun
PCC) ; référez-vous pour cela aux caractéristiques techniques des appareils. Dans ce cas, il est
de laresponsabilité de I'exploitant ou utilisateur de I'appareil, le cas échéant aprés consultation
de I'exploitant du réseau électrique, de s'assurer que l'appareil peut étre branché.

2.5 Transport et mise en place
A AVERTISSEMENT

Risque de blessure en cas de mauvaise manipulation des bouteilles de gaz de
@ protection !

Une mauvaise manipulation ou une fixation insuffisante des bouteilles de gaz de
protection peuvent entrainer des blessures graves !
» Suivre les indications du fabricant de gaz et respecter la réglementation sur le gaz sous

pression !

« Aucune fixation ne doit étre réalisée au niveau de la vanne de la bouteille de gaz de
protection !

« Eviter tout échauffement de la bouteille de gaz de protection !

A ATTENTION

S5 Risque d'accident di aux cébles d'alimentation !

:D- En cas de transport, des cébles d'alimentation non débranchés (conduites d'amenée de
secteur, lignes pilotes, etc.) peuvent étre source de dangers. Par exemple, des
générateurs branchés peuvent basculer et blesser des personnes !

» Débrancher les cables d'alimentation avant le transport !

Risque de renversement !

Lors du transport et de l'installation, le poste peut se renverser et blesser des
personnes ou étre endommagé. L'angle de sécurité évitant le renversement est de 10°
(conformément a la directive

IEC 60974-1).

+ Installer ou transporter le poste sur une surface plane et solide !

» Fixer correctement les piéces !

N
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Pour votre sécurité

Transport et mise en place

A ATTENTION

E. Risque de blessure en cas de cables disposés incorrectement !

Les cables disposés incorrectement (cables secteur, cables de commande, cables de
soudage ou faisceaux intermédiaires) peuvent créer des risques de trébuchement.

» Disposer les cables d'alimentation a plat sur le sol (éviter de former des boucles).

+ Eviter de les disposer sur des voies de passage ou de transport.

Les postes ont été concus pour fonctionner a la verticale !

Tout fonctionnement dans une position non conforme peut entrainer un endommagement du
poste.

¢ Le maintenir impérativement a la verticale lors du transport et du fonctionnement !

Un raccordement non conforme peut endommager les accessoires et la source de courant !

e Le branchement et le verrouillage des accessoires dans la douille de raccordement appropriée
n'est possible que si le poste de soudage est mis hors tension.

e Les descriptions détaillées figurent dans la notice d'utilisation des accessoires concernés !
¢ Une fois la source de courant activée, les accessoires sont automatiquement reconnus.

Les capuchons de protection contre la poussiére ont pour vocation de protéger les raccords et le

poste dans son ensemble contre I'encrassement et I'endommagement.

e Siaucun composant accessoire n'est branché sur le raccord, mettez en place le capuchon de
protection contre la poussiére.

e En cas de défaut ou de perte, le capuchon de protection contre la poussiére devra étre
remplacé !

099-000109-EW502 13
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Utilisation conforme aux spécifications ev\;"r)

Domaine d'application

3

3.1

3.2
3.2.1

3.2.2

3.2.3

3.24

Utilisation conforme aux spécifications
A AVERTISSEMENT

§ Toute utilisation non conforme peut représenter un danger !

Le générateur a été fabriqué conformément a |'état de la technique et aux régles et/ou

normes pour l'utilisation dans l'industrie et I'activité professionnelle. Il est uniquement

destiné aux modes opératoires de soudage indiqués sur la plague signalétique. Toute

utilisation non conforme du générateur peut représenter un danger pour les personnes,

les animaux et les biens. Aucune responsabilité ne sera assumée pour les dommages

gui pourraient en résulter !

* Le générateur ne doit étre utilisé que conformément aux dispositions et par un personnel
formé ou qualifié !

* Le générateur ne doit en aucun cas subir de modifications ou de transformations non
conformes !

Domaine d'application

Générateur de soudage a I'arc pour le soudage TIG au courant continu et alternatif avec Liftarc
(amorcage au toucher) ou amorcage H.F. (sans contact) et soudage a I'électrode enrobée en procédé
secondaire. Des composants accessoires peuvent étendre les fonctionnalités (voir la documentation
correspondante dans le chapitre du méme nom).

Documents en vigueur

Garantie

Pour obtenir des informations plus détaillées, veuillez consulter la brochure ci-jointe « Warranty
registration » ainsi que nos informations sur la garantie, la maintenance et le contrdle sur www.ewm-
group.com !

Déclaration de conformité

La conception et la construction du produit désigné correspondent aux exigences des directives

UE

« Directive relative aux basses tensions (DBT)
c € » Directive sur la compatibilité électromagnétique (CEM)

» Restriction of Hazardous Substance (RoHS)
En cas de modifications effectuées sans autorisation, de réparations inappropriées, de non-respect des
intervalles d'« inspection et d'essai des générateurs de soudage a l'arc en fonctionnement » et/ou
d'amendements non autorisés apportés sans I'approbation expresse du fabricant, cette déclaration
devient caduque. Chaque produit s'accompagne d'une déclaration de conformité originale spécifique au
générateur.

Soudage dans des locaux présentant des risques électriques accrus

Les postes pourvus du sigle S - peuvent étre utilisés dans des locaux présentant des
S risques électriques accrus, conformément aux directives IEC / DIN EN 60974, VDE 0544.

Documentation service (pieces de rechange et plans électriques)

A AVERTISSEMENT

6 Toute réparation ou modification non conforme est interdite !

Pour éviter toute blessure ou tout endommagement de I’équipement, la réparation ou la

modification du poste doit étre confiée exclusivement a un personnel qualifié !

En cas d’intervention non autorisée, aucun recours en garantie ne sera possible !

+ Siune réparation s’avéere nécessaire, celle-ci doit étre confiée & un personnel compétent
(personnel d’entretien qualifié) !

Les plans électriques sont joints au poste.
Les pieéces de rechange peuvent étre achetées auprés des concessionnaires compétents.

14
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ev\;h‘) Utilisation conforme aux spécifications

Documents en vigueur

3.2.5 Calibrage/validation
Ladite déclaration confirme que le produit correspondant a été contrblé avec des moyens de mesure
calibrés conformément aux normes en vigueur IEC/EN 60974, ISO/EN 17662, EN 50504 et que celui-ci
respecte les tolérances admissibles. Intervalle de calibrage recommandé : 12 mois.
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Description du matériel — Apergu rapide ev\;’-r)
Tetrix 351 AC/DC

4 Description du matériel — Apercu rapide

4.1 Tetrix 351 AC/DC
411 Vuede face

Illustration 4-1
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Description du matériel — Apercu rapide
Tetrix 351 AC/DC

Description

Anneau de manutention > voir le chapitre 5.1.1

Interrupteur principal, poste marche / arrét

Commande du poste > voir le chapitre 4.3

Poignée de transport

Bouton Disjoncteur automatique de la pompe de produit réfrigérant
Rétablir le disjoncteur automatique qui a été déclenché par la pression du bouton

Raccord rapide a obturation (rouge)
Retour du réfrigérant depuis la torche de soudage

Raccord rapide a obturation (bleu)
Aller réfrigérant vers la torche de soudage

Galets de roulement, roues orientables

Réservoir de produit réfrigérant > voir le chapitre 5.1.5

10

Couvercle d’obturation du réservoir de produit réfrigérant

11

Prise de raccordement, ligne pilote de latorche de
soudage > voir le chapitre 5.3.1.1

12

Ouverture d'entrée air de refroidissement

13

Raccord G¥%, courant de soudage « — »
Raccord de gaz protecteur (avec cache d’isolation jaune) pour torche de soudage TIG

14

Prise de raccordement, courant de soudage « - »
Raccordement de la torche pour soudage TIG

15

Prise de raccordement, courant de soudage « + »
Raccord cable de masse

16

Interrupteur a clé pour la protection contre I'utilisation non autorisée (option de
remplacement)

Position « 1 » > Modifications possibles,
Position « 0 » > Modifications impossibles.

> voir le chapitre 5.12.

17

Prise de courant, 19 broches
Raccordement pour commande a distance

18

Prise de raccordement, courant de soudage « - »
Raccordement du porte-électrodes

19

Signal lumineux indiquant I'état de fonctionnement
S'allume lorsque le poste est prét a I'emploi

099-000109-EW502
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Description du matériel — Apercu rapide

Tetrix 351 AC/DC

4.1.2 Face arriere
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Description du matériel — Apercu rapide
Tetrix 351 AC/DC

. | Symbole

Description

Prise de raccordement, 7 broches (numérique)
Pour la connexion de composants accessoires numériques
Option pour remplacement > voir le chapitre 9

= b

8
2

Interface PC, série (prise de raccordement D-Sub 9 broches)

&

o
=
=2
o
Q

Interface d’automatisation 19 broches (analogique)
Option pour le remplacement > voir le chapitre 5.9.1

(€9) ¢

L
m

Commutateur de modes d’amorgage > voir le chapitre 5.3.10

| - Liftarc (amorcage par contact)
HF = ------ amorcgage HF

Eléments de fixation pour bouteille de gaz de protection (chaine/bandouliére)

Cable de raccordement au réseau > voir le chapitre 5.1.8

Ouverture de sortie air de refroidissement

O|IN|]O |0

&

Raccord de gaz protecteur (entrée)
Raccord G%"

Raccord rapide a obturation (rouge)
Retour du réfrigérant depuis la torche de soudage

10

Raccord rapide a obturation (bleu)
Aller réfrigérant vers la torche de soudage

11

Support pour bouteille de gaz de protection

12

Galets de roulement, roues fixes

099-000109-EW502
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Tetrix 451-551 AC/DC

421 Vuede face

Description du matériel — Apercu rapide

Tetrix 451-551 AC/DC

4.2
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Description du matériel — Apercu rapide
Tetrix 451-551 AC/DC

. | Symbole

Description

Anneau de manutention > voir le chapitre 5.1.1

Interrupteur principal, poste marche / arrét

Commande du poste > voir le chapitre 4.3

Poignée de transport

Bouton Disjoncteur automatique de la pompe de produit réfrigérant
Rétablir le disjoncteur automatique qui a été déclenché par la pression du bouton

d

Raccord rapide a obturation (rouge)
Retour du réfrigérant depuis la torche de soudage

Yo | ©

Raccord rapide a obturation (bleu)
Aller réfrigérant vers la torche de soudage

Galets de roulement, roues orientables

Réservoir de produit réfrigérant > voir le chapitre 5.1.5

10

Couvercle d’obturation du réservoir de produit réfrigérant

11

Prise de raccordement, ligne pilote de latorche de
soudage > voir le chapitre 5.3.1.1

12

Ouverture d'entrée air de refroidissement

13

Raccord G':“ courant de soudage ,,-“ (pour polarité DC-)
Raccord de gaz protecteur (avec cache d’isolation jaune) pour torche de soudage TIG

14

Prise de raccordement, courant de soudage ,,-“ (pour polarité DC-)
Raccordement de la torche pour soudage TIG

15

Prise de raccordement, courant de soudage ,,+“ (pour polarité DC-)
Raccord cable de masse

16

O-lidH B3

Interrupteur a clé pour la protection contre I'utilisation non autorisée (option de
remplacement)

Position « 1 » > Modifications possibles,
Position « 0 » > Modifications impossibles.

> voir le chapitre 5.12.

17

Prise de courant, 19 broches
Raccordement pour commande a distance

18

Prise de raccordement, courant de soudage ,,-“ (pour polarité DC-)
Raccordement du porte-électrodes

19

Q| TN

Signal lumineux indiquant |'état de fonctionnement
S'allume lorsque le poste est prét a I'emploi

099-000109-EW502
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Description du matériel — Apercu rapide

Tetrix 451-551 AC/DC

422 Face arriere

Illustration 4-4
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Description du matériel — Apercu rapide
Tetrix 451-551 AC/DC

. | Symbole

Description

Prise de raccordement, 7 broches (numérique)
Pour la connexion de composants accessoires numériques
Option pour remplacement > voir le chapitre 9

= b

8
2

Interface PC, série (prise de raccordement D-Sub 9 broches)

&

o
=
=2
o
Q

Interface d’automatisation 19 broches (analogique)
Option pour le remplacement > voir le chapitre 5.9.1

(€9) ¢

L
m

Commutateur de modes d’amorgage > voir le chapitre 5.3.10

| - Liftarc (amorcage par contact)
HF = ------ amorcgage HF

Eléments de fixation pour bouteille de gaz de protection (chaine/bandouliére)

Cable de raccordement au réseau > voir le chapitre 5.1.8

Ouverture de sortie air de refroidissement

O|IN|]O |0

&

Raccord de gaz protecteur (entrée)
Raccord G%"

Raccord rapide a obturation (rouge)
Retour du réfrigérant depuis la torche de soudage

10

Raccord rapide a obturation (bleu)
Aller réfrigérant vers la torche de soudage

11

Support pour bouteille de gaz de protection

12

Galets de roulement, roues fixes

099-000109-EW502
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Description du matériel — Apergu rapide ev\;’-r)

Commande du poste — éléments de commande

4.3 Commande du poste — éléments de commande

[ Puis

. Automatic 0
kH @ netsyn. ®

Master - o,
QJSGMI S|ave 0 LD

HeXo

AMP
sec
Hz / kHz
%

Dc CrNi
Fe/St

I:)c.(:uZn
Ac@Aivg
AR@Alsi

W LUE)

Manuell

Pos. [Symbole

Synergic

- W ~ spolArc

e O=OO.L AN
A 0H @ Fore

Illustration 4-5

Description

Touche Commutation de polarité (TIG manuel) Touche Sélection Type de
matériau (TIG Synergic)

Courant au courant continu avec polarité | pe + g;,'gl‘ Alliages en chrome-nickel / fer
positive au niveau du porte-électrode / alliages en acier
face a la piece (commutateur, seulement

pour soudage manuel a électrode

enrobée)

Soudage au courant continu en polarité | pec = .c“z“ Cuivre / alliages en cuivre
négative au niveau de la torche (ou du (bronze) / alliages en cuivre-
porte-électrode) en face de la piece zinc (laiton)

Soudage au courant alternatif avec acrn@ Aimg | Alliages en aluminium-
progression du courant a angle doit. magnésium

Apport d’énergie maximal et soudage

sar.

Soudage au courant alternatif avec acnn@ aisi| Alliages en aluminium-silicium

progression trapézoidale du courant.
Adapté a la plupart des applications.

Soudage au courant alternatif avec acn, @ Ai99 | Aluminium 99 %
progression sinusoidale du courant.
Faible niveau sonore.

Touche « Procédé de soudage »

Ao Soudage a I'électrode manuelle, le voyant vert s’allume / le voyant rouge du
réglage Arcforce s’allume.

b svmeri___ Soudage TIG a commande synergie (Réglage des paramétres de synergie)
Arvaren___ Soudage manuel TIG (Réglage des paramétres manuels)

24
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ev\;h-) Description du matériel — Apercu rapide

Commande du poste — éléments de commande

Pos. | Symbole [Description

3 & Bouton-poussoir Diameétre de I’électrode de tungsténe > voir le chapitre 5.3.4
Optimisation de 'amorgage > voir le chapitre 5.3.6
Formation de calotte > voir le chapitre 5.3.7

4 v Touche Sélection type de soudure
= — Soudure d'angle
&= Assemblage bout a bout
== ---e- Soudure a clin
M- Soudure descendante
5 v Touche « Mode »/mode économie d'énergie
spolArc
=0 --spotArc / spotmatic (plage de réglage délai de point)
S — 2 temps
YAV
nn - 4 temps

Aprés 3 s d'actionnement, le poste passe en mode économie d'énergie. Pour la
réactivation, il suffit d'actionner un élément de commande au
choix > voir le chapitre 5.11.

6 v Bouton-poussoir soudage pulsé > voir le chapitre 5.3.13

Auto.------ Automatique d’'impulsion (fréquence et balance)

sec . . . . P

kHz-------- Signal lumineux vert : Impulsions TIG thermiques / Soudage pulsé a
I'électrode enrobée / Impulsions a valeur moyenne

e Signal lumineux rouge : Pulsations TIG métallurgiques (pulsations kHz) /

Pulsations a valeur moyenne

AC
special --- AC Spécial TIG
Bouton Types de synchronisation (soudage simultané des deux cbtés)
. Synchronisation par tension réseau
. Synchronisation par cable

Touche Test de gaz/balayage faisceau

> voir le chapitre 5.3.2

Affichage des anomalies / de I'état

fffffff Témoin lumineux Anomalies

L Témoin lumineux « Niveau d’eau insuffisant » (refroidissement de la torche
de soudage)

| Témoin lumineux « Surchauffe »

(8] ----mmmm- Témoin lumineux « Sigle S »

Touche Commutation de I'affichage

4 g2 9 <«

10

z%z ------- Affichage de I'épaisseur de matériau
VOLT ---Affichage de la tension de soudage
JOB ----- Affichage du numéro du JOB

PROG --- Affichage du numéro du programme

11 Encodeur Configuration des parameétres de soudage
Configuration de tous les paramétres, tels que le courant de soudage, I'épaisseur de la

tole, le délai de pré-gaz, etc.

". [ 3d

12 Affichage des données de soudage (a trois chiffres)

Affichage des paramétres de soudage et de leur valeur > voir le chapitre 5.2

ca
ca
c3

13 Affichage de I’état

HOLD --- Aprés chaque soudure, les valeurs de courant et tension de soudage utilisées
en dernier apparaissent sur l'affichage et le voyant s'allume

DC —--Soudage a courant continu

AC "\--Soudage au courant alternatif

DC — et AC\ simultanément : Soudage au courant alternatif AC spécial

14 Séquence de fonctionnement > voir le chapitre 4.3.1
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Description du matériel — Apergu rapide ev\;’-r)

Commande du poste — éléments de commande

4.3.1 Séquence de fonctionnement

©

sec activArc @ @ sec

Illustration 4-6

Pos. | Symbole [Description

Ce bouton vous permet de choisir les parametres de soudage en fonction du procédé

1 1—>‘ Touche Sélection paramétre de soudage
<€— |de soudage et du mode utilisés.

2 @ Signal lumineux de pré-écoulement de gaz

3 AMP% |Signal lumineux
Courant initial (TIG) / Courant Hotstart (électrode enrobée)

4 sec Signal lumineux
Temps de rampe de montée (TIG) / Temps Hotstart (électrode enrobée)

5 AMP  [Courant principal (TIG) / Courant Courant principal (électrode enrobée)
d’impulsion I mn & | max (progression 1 A)
I mn a | max (progression 1 A)

6 sec Délai de pause d’impulsion / délai de pente de AMP a AMP%
* Plage de réglage pause d’impulsion : 0,01 sec & 20,0 sec

(paliers de 0,01 sec < 0,5 sec ; paliers de 0,1 sec > 0,5 sec)
* Plage de réglage délai de pente (tS1) : 0,0 sec a 20,0 sec > voir le chapitre 5.3.13
Impulsions TIG : Le délai de pause d’'impulsion est valable pour la phase de courant
d’évanouissement (AMP%)
TIG CA spécial : Le délai de pause d’'impulsion est valable pour la phase CC avec
spécial CA.

AMP% | Courant d'évanouissement / courant de pause d’impulsion

sec Délai d’impulsion/délai de pente (AMP% a AMP)
+ Plage de réglage délai d'impulsion : 0,01 sa 20,0 s
(progression 0,01 s < 0,5 s; progression 0,1 s > 0,5 )
* Plage de réglage délai de pente (tS2) : 0,0 s a 20,0 s > voir le chapitre 5.3.13

Impulsions TIG TIG Spécial CA
Le délai d'impulsion est valable pour la Le délai d'impulsion est valable pour la
phase de courant principal (AMP) lors des |phase CA avec Spécial CA.
impulsions.

9 sec Temps d'évanouissement

10 | AMP% |Signal lumineux courant d'évanouissement

11 ﬂ"‘O Voyant de délai de post-écoulement de gaz

26 099-000109-EW502
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ev\;h-) Description du matériel — Apercu rapide

Commande du poste — éléments de commande

Pos. |[Symbole |Description
12 FLr | Signal lumineux Balance
Balance AC (TIG) / Balance d'impulsion (TIG-DC — impulsions kHz) / Balance
d'impulsion (électrode enrobée)

13 "",','z‘ Signal lumineux fréguence

kHz Fréquence AC (TIG) / Fréquence d'impulsion (TIG-DC — impulsions kHz) / Fréquence
d'impulsion (électrode enrobée)

14 | AC/DC |Polarité du courant de soudage, électrode enrobée

> voir le chapitre 5.4.3

15 | getivAare |Signal lumineux activArc > voir le chapitre 5.3.15
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Structure et fonctionnement

Transport et mise en place

ewn

5 Structure et fonctionnement

I

A AVERTISSEMENT

Risque de blessures di a la tension électrique !
Toucher des piéces conductrices, par ex. des raccords électriques, peut entrainer la
mort !
Respecter les consignes de sécurité se trouvant sur les premiéres pages de la notice

d'utilisation !

Mise en service uniqguement par des personnes disposant de connaissances appropriées

concernant la manipulation de sources de courant !

Brancher les cébles de raccordement et brancher les lignes de courant lorsque le

générateur de soudage est a l'arrét !

A ATTENTION

Danger d'électrocution !
Si le soudage est réalisé avec des procédés différents tandis que torche et porte-
électrode sont raccordés au poste, une tension avide / de soudage
est appliguée aux circuits !

Toujours isoler en début du travail et pendant les interruptions la torche et

le porte-électrode !

Lire et respecter la documentation de tous les systéemes et composants accessoires !

5.1 Transport et mise en place

5.1.1 Grues

9

A AVERTISSEMENT

Risque de blessures lors des opérations de levage !
Lors du levage, des personnes peuvent étre gravement blessées par la chute de
générateurs ou de pieces rapportées !

Le levage simultané de plusieurs composants du systéme comme par

ex. de la source de courant, du dévidoir ou du refroidisseur est interdit.

Chaque composant du systeme doit étre levé séparément !

Retirer toutes les conduites d'alimentation et tous les accessoires
avant le levage (par ex. faisceau, bobine de fil, bouteille de gaz de
protection, caisse a outils, dévidoir, commande a distance, etc.) !
Fermer et verrouiller correctement les couvercles du carter ou volets
de protection avant le levage !

Utiliser des accessoires de levage correctement placés, en nombre
suffisant et suffisamment dimensionnés ! Observer le principe de
levage (voir illustration) !

Dans le cas des générateurs a anneaux de manutention : toujours
effectuer le levage simultanément sur tous les anneaux de
manutention !

En cas d'utilisation de structures de levage ajoutées en option, etc. :
toujours utiliser un minimum de deux points de levage situés a une
distance maximale I'un de l'autre — observer la description de I'option.
Eviter les mouvements saccadés !

Assurer une répartition égale des charges ! Utiliser exclusivement des
chaines a anneaux ou des élingues de longueur égale !

Eviter la zone de danger sous le générateur !

Observer les prescriptions de sécurité du travail et de prévention des
accidents du pays respectif !

Principe de levage

28
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ev\ﬁr) Structure et fonctionnement
Transport et mise en place

5.1.2 Conditions environnementales :

55> Le poste ne doit pas fonctionner a l'air libre et ne doit étre disposé et utilisé que sur une base
adaptée, solide et plane !

* L’exploitant doit veiller a ce que le sol soit antidérapant et plat, et a ce que le lieu de travail
dispose d’un éclairage suffisant.

* La sécurité d’utilisation du poste doit toujours étre assurée.

15> Endommagement du générateur en cas d'encrassement !

Les grandes quantités inhabituelles de poussiéres, d'acides et de substances ou gaz corrosifs
peuvent endommager le générateur (observer les intervalles de
maintenance > voir le chapitre 6.3).

« Eviter tout dégagement important de fumée, de vapeur, de vapeur d'huile, de poussiére de
meulage ou d'air ambiant corrosif !

5.1.2.1 Fonctionnement
Plage de température de I'air ambiant :
+ -25°Ca+40°C (-13°F a 104 °F)
humidité relative de l'air :
* jusqu'a’50 % a 40 °C (104 °F)
* jusqu'a 90 % a 20 °C (68 °F)

5.1.2.2 Transport et stockage
Stockage dans un espace fermé, plage de température de I'air ambiant :
+ -30°Ca+70°C (-22 °F a 158 °F)
Humidité relative de |'air
* jusqu'a 90 % a 20 °C (68 °F)

5.1.3 Refroidissement du poste

== Une aération insuffisante peut entrainer une réduction des performances et un endommagement
du poste.

¢ Respecter les prescriptions en matiére de conditions ambiantes !

« Veiller a ce que les orifices d’entrée et de sortie d’air de refroidissement ne soient pas
obstrués !

e Respecter un dégagement de 0,5 m !
5.1.4 Cable de masse, généralités

A ATTENTION

Risque de brilure en cas de raccordement inadéquat du courant de soudage !
SSS Des fiches courant de soudage (raccordement des générateurs) non verrouillées ou un
— | encrassement du raccord de piece (peinture, corrosion) peuvent causer un
échauffement des points de connexion ou des conducteurs et occasionner des brilures
en cas de contact !
» Vérifier quotidiennement les raccordements de courant de soudage et les verrouiller si
nécessaire en effectuant une rotation vers la droite.
» Nettoyer rigoureusement le point de raccord de piéce et le fixer solidement ! N'utilisez pas
les éléments de construction de la piéce pour le retour de courant de soudage !

099-000109-EW502
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5.1.5 Refroidissement de latorche

= Quantité d'antigel insuffisante dans le liquide de refroidissement de la torche de soudage !

Selon les conditions environnementales, divers liquides sont utilisés pour le refroidissement de
latorche >voir le chapitre 5.1.5.1.

Régulierement, vous devez vérifier que le liquide de refroidissement avec antigel (KF 37E ou

KF 23E) garantit une protection suffisante contre le gel afin d'éviter d'endommager les postes ou
les accessoires.

» Vérifier que le liquide de refroidissement garantit une protection suffisante contre le gel a
I'aide du controleur d'antigel TYP 1.

* Au besoin, remplacer les liquides de refroidissement qui ne garantissent pas une protection
suffisante !

[ Mélanges de réfrigérants !

Tout mélange avec d’autres liquides ou toute utilisation de réfrigérants inappropriés entraine des
dommages matériels et annule la garantie !

o Utiliser exclusivement les réfrigérants mentionnés dans ces instructions (voir Apercgu
réfrigérant).

* Ne pas mélanger les différents réfrigérants.

* Lors du remplacement du réfrigérant, remplacer I’ensemble du liquide.

L'élimination du liquide de refroidissement doit étre exécutée conformément aux réglementations
administratives et dans le respect des fiches signalétiques de sécurité.

5.1.5.1 Apercu des liquides de refroidissement autorisés

Liquide de refroidissement Plage de température
KF 23E (standard) -10 °C & +40 °C (14 °F & +104 °F)
KF 37E -20°C 4 +30 °C (-4 °F a +86 °F)
30 099-000109-EW502
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Transport et mise en place

5.1.5.2 Longueur de faisceau maximale
Toutes les données se référent au faisceau de flexibles complet du systéme de soudage global et sont
des exemples de configurations (provenant de composants de la gamme de produits EWM avec des
longueurs standard). Veiller a réaliser une pose sans pliures et en tenant compte de la hauteur de

refoulement max.
Pompe : Pmax =

3,5 bar (0,35 MPa)

5153

Source de Faisceau de Dévidoir miniDrive Torche de
. max.
courant flexibles soudage
® (25 m/82 ft) (5 m/16 ft)
Compact @ @ ® @ @
(20 m/65 ft) (5 m/16 ft) 30m
@ @ @ @ 98 ft.
3 (25 m/82 ft) (5 m/16 ft)
Décompact @ @ @ @
(15 m/49 ft) (10 m/32 ft) (5 m/16 ft)
Pompe : Pmax = 4,5 bar (0,45 MPa)
Source de Faisceau de Dévidoir miniDrive Torche de
. max.
courant flexibles soudage
® ® @) @) 30m
(25 m/82 ft) (5 m/16 ft) 98 ft.
Compact
© @ ® ®©@ 40m
(30 m/98 ft) (5 m/16 ft) 131 ft
© @ ® @ 45m
3 (40 m/131 ft) (5 m/16 ft) 147 ft
Décompact
@ @ @ © 70m
(40 m/131 ft) (25 m/82 ft) (5 m/16 ft) 229 ft

Remplir de liquide de refroidissement

A la sortie d’usine, le poste est livré avec une quantité minimale de liquide de refroidissement.

Pos. [Symbole

R

S

>

Description

Illustration 5-1

Couvercle d’obturation du réservoir de produit réfrigérant

Filtre de réfrigérant

099-000109-EW502
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Pos. | Symbole [Description

Réservoir de produit réfrigérant > voir le chapitre 5.1.5

Marquage « Min »
Niveau minimum de réfrigérant

Dévisser le couvercle de fermeture du réservoir de réfrigérant.
Veérifier si le filtre est encrassé, le nettoyer le cas échéant puis le réinstaller.
Remplir de réfrigérant jusqu’au filtre, revisser le couvercle de fermeture.

Si le systéme de refroidissement n’est pas ou pas suffisamment rempli de liquide de

refroidissement, la pompe de liquide de refroidissement s’arréte aprés env. une minute
(protection contre la destruction). En méme temps, I’erreur de liquide de refroidissement/le
niveau bas du liquide de refroidissement est signalé sur I’affichage des données de soudage.

Réinitialiser I’erreur de liquide de refroidissement, faire I'appoint de liquide de refroidissement
et répéter la procédure.

Le niveau du liquide de refroidissement ne doit pas descendre au-dessous de la marque « min » !

Si le niveau du réfrigérant passe sous le niveau de remplissage minimal du réservoir de
réfrigérant, il peut étre nécessaire de dégazer le circuit de réfrigérant. Dans ce cas, le poste de
soudage arréte la pompe de réfrigérant et signale I'erreur de réfrigérant > voir le chapitre 7.6.

5.1.6 Consignes pour la pose des lignes de courant de soudage

La pose incorrecte des lignes de courant de soudage peut entrainer des dysfonctionnements
(vacillements) de l'arc !

Poser le cable pince de masse et le faisceau des sources de courant de soudage sans
dispositif d'amorcage HF (MIG/MAG) en paralléle aussi longtemps et aussi rapprochés que
possible.

Poser le cable pince de masse et le faisceau des sources de courant de soudage sans
dispositif d'amorcage HF (TIG) en paralléle aussi longtemps que possible et a une distance
d'env. 20 cm afin d'éviter les décharges HF.

Respecter systématiquement une distance minimale d'env. 20 cm ou plus par rapport aux
lignes des autres sources de courant de soudage afin d'éviter les interactions.

Ne jamais utiliser de cables plus longs que nécessaires. Max. 30 m pour des résultats de
soudage optimaux. (Céble pince de masse + faisceau intermédiaire + céble de latorche de
soudage).

@ MIG/MAG Q0 @ TIG/PLASMA

220 cm

o i i i
U U U O I

TIG/PLASMA
MIG/MAG

%]

t 220 cm
I ~20 cm

Illustration 5-2

32

099-000109-EW502
23.08.2018



ewn

Structure et fonctionnement

Transport et mise en place

5.1.7

Utiliser un cable pince de masse différent vers la piece pour chaque poste de soudage !

®

w@

Illustration 5-3

Dérouler entierement les lignes de courant de soudage, le faisceau de torche de soudage et le
faisceau intermédiaire. Eviter les boucles !

Ne jamais utiliser de cébles plus longs que nécessaires.
Poser les longueurs de cable excédentaires en méandres.

®

1@

Illustration 5-4

Courants de soudage erratiques

b

A AVERTISSEMENT

Risque de blessure par des courants de soudage erratiques !

Les courants de soudage erratiques peuvent entrainer la destruction des conducteurs

de terre, des générateurs et des installations électriques, la surchauffe des composants

et par conséquent des incendies.

» Contrbler régulierement la bonne assise des conduites de courant de soudage et le bon
état de leur connexion électrique.

* Tous les composants conducteurs d'électricité de la source de courant comme le chassis,
le chariot, I'armature de grue doivent étre posés, fixés ou suspendus et isolés !

» Ne pas déposer d'autres équipements comme des perceuses, dispositifs d'affitage, etc.
sur une source de courant, un chariot ou une armature de grue sans qu'ils soient isolés !

» Toujours déposer la torche de soudage et le porte-électrodes sur un support isolé lorsqu'ils
ne sont pas utilisés !
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5.1.8

®

Illustration 5-5

Branchement sur secteur

b

A DANGER

Danger en cas de raccordement au réseau inapproprié !
Un raccordement au réseau inapproprié peut entrainer des dommages matériels ou
corporels !

Le raccordement (fiche réseau ou cable), les réparations ou I'adaptation a la tension de
I'appareil doivent étre réalisés par un électricien professionnel selon les réglementations et
prescriptions du pays.

La tension réseau apposée sur la plaque signalétique doit correspondre a la tension
d’alimentation.

Utiliser le générateur uniqguement en le branchant a une prise raccordée a un conducteur
de terre, conformément aux spécifications.

Les fiches, prises et cables réseau doivent étre régulierement contrélés par un électricien.
En fonctionnement avec un générateur, le générateur doit étre mis a la terre conformément
a son manuel d’utilisation. Le réseau créé doit étre adapté au fonctionnement d’appareils
de classe de protection I.

34
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5.1.8.1 Architecture de réseau

Le poste peut étre raccordé et utilisé soit

e sur un systéme triphasé a 4 conducteurs avec conducteur neutre mis a la terre soit

e sur un systeme triphasé a 3 conducteurs avec mise a la terre a un emplacement libre,
par exemple sur un conducteur externe.

- L1 : L1
|
L2 | L2
- .
1
L3 I L3
- I —
1
N |
r-— I
¢ FE | I o FE |
1
1
= =
lllustration 5-6
Légende
Pos. Désignation Couleur distinctive
L1 Conducteur externe 1 marron
L2 Conducteur externe 2 noir
L3 Conducteur externe 3 gris
N Conducteur neutre bleu
PE Conducteur de protection vert-jaune

* Brancher la fiche réseau du poste hors tension dans la prise correspondante.

5.2 Données de soudage
Les parametres de soudage ci-dessous peuvent étre affichés avant le soudage (valeurs de consigne), au
cours du soudage (valeurs réelles) et aprés le soudage (valeurs Hold).
Affichage de gauche
Parameétre Avant le soudage Pendant le soudage Aprés le soudage
(Valeurs de consigne) (Valeurs réelles) (Valeurs Hold)
Courant de soudage M
Parametres - temps O O
Parametres - courants O O
Affichage de droite
Epaisseur du matériau 2|
Tension de soudage M
Numéro du JOB O O
Numéro du programme O a
Lorsqu’a la suite d’'un soudage se produisent des modifications de parameétres lors de I'affichage des
valeurs Hold (par ex. le courant de soudage), I'affichage passe aux valeurs de consigne
correspondantes.
Si en plus du voyant Epaisseur du matériau s'allume le voyant Numéro de programme, I'utilisateur se
trouve alors en mode programme (programme 1-15, , > voir le chapitre 5.6).
Si en plus du voyant Epaisseur du matériau s'allume le voyant Numéro de JOB-, |'utilisateur se trouve
alors dans un JOB de la zone de mémorisation libre (JOB 128 a 256, > voir le chapitre 5.5.2).
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5.2.1 Configuration des parametres de soudage
Pendant la configuration des parameétres de soudage, I'afficheur de gauche affiche la valeur des
parametres a configurer. L'afficheur de droite affiche le « réglage d'usine » ou une valeur + a partir de ce

dernier.
Exemples d'affichage pour le réglage du courant initial et signification :
Affichage Signification des symboles représentés dans l'afficheur de gauche
T M | | Augmenter la valeur du parametre Pour revenir aux réglages d'usine.
nJ o
=M M Réglage d'usine  Configuration optimale du paramétre
cCuy Cu~
=M g M| | Réduire la valeur du parametre Pour revenir aux réglages d'usine.
JU] LU

5.2.2 Réglage du courant de soudage (valeur absolue/pourcentage)
Le réglage du courant de soudage pour le courant de démarrage, d’évanouissement, de coupure et
Hotstart peut étre effectué en pourcentage du courant principal AMP ou en absolu. La sélection de
I'affichage s'effectue dans le menu de configuration du générateur au moyen du parameétre

> voir le chapitre 5.13.

099-000109-EW502

36 23.08.2018



ev\ﬁr) Structure et fonctionnement
Procédé de soudage TIG

5.3 Procédé de soudage TIG

5.3.1 Raccordement du poste de soudage et du cable de masse
Préparez la torche en fonction de la soudure a effectuer (voir notice d'utilisation de la torche).

I Endommagement du générateur par le raccordement non conforme des conduites de liquide de
refroidissement !
Si les conduites de liquide de refroidissement ne sont pas raccordées de maniere conforme ou
en cas d'utilisation d'une torche de soudage refroidie gaz, le circuit du liquide de refroidissement
est interrompu et des dommages du générateur peuvent survenir.

* Raccorder correctement toutes les conduites de liquide de refroidissement !
* Dérouler entierement le faisceau et le faisceau de la torche !

* Respecter lalongueur de faisceau maximale > voir le chapitre 5.1.5.2.

L]

En cas d'utilisation d'une torche de soudage refroidie gaz, constituer le circuit du liquide de
refroidissement avec un pont flexible > voir le chapitre 9.
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Illustration 5-7

Pos. |[Symbole |Description

1 g= Torche de soudage
2

Faisceau de torche de soudage

Prise de raccordement, ligne pilote de latorche de
soudage > voir le chapitre 5.3.1.1
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Pos. | Symbole [Description
4 Raccord GY, courant de soudage « —»
Raccord de gaz protecteur (avec cache d’isolation jaune) pour torche de soudage TIG
5 =mm |Prise deraccordement, courant de soudage « - »
,l} Raccordement de la torche pour soudage TIG
6 _@ Raccord rapide & obturation (rouge)
Red Retour du réfrigérant depuis la torche de soudage

¢

Blue

Raccord rapide a obturation (bleu)
Aller réfrigérant vers la torche de soudage

Piece

1320

Prise de raccordement, courant de soudage « + »
Raccord cable de masse

» Brancher la fiche de courant de la torche de soudage dans la prise de raccordement, brancher le
courant de soudage « - » puis verrouiller en tournant vers la droite.

» Visser le raccord de gaz protecteur de la torche sur le raccord GY%, fixer le courant de soudage « - ».

* Insérer le connecteur de la ligne pilote de la torche de soudage dans la prise de raccordement pour la
ligne pilote de la torche de soudage et serrer.

» Verrouiller les raccords des tuyaux d’eau de refroidissement dans les raccords rapides a obturation :
reflux rouge sur raccord rapide a obturation, rouge (reflux réfrigérant) et
montée bleu sur raccord rapide & obturation, bleu (montée réfrigérant).

» Brancher la fiche du cable de masse dans la prise de courant de soudage, brancher le courant de
soudage « + » puis verrouillez en tournant vers la droite.

5.3.1.1 Affectation des broches, ligne pilote de la torche de soudage
Les générateurs de soudage TIG sont livrés en usine avec une prise de raccordement spécifique pour la
ligne pilote de la torche (5 ou 8 broches). Les générateurs mobiles disposent de plus de place et peuvent
donc étre équipés de deux de ces prises de raccordement. L’étendue des fonctions s’accroit avec le
nombre de broches disponibles. Le cas échéant, il est possible d’ajouter ou de transformer ultérieurement
une des prises de raccordement > voir le chapitre 9.
A | WR3
-B | CS3
BT1 AC +—'_ T. C | 0V2
BT2 | B- BT BT2‘—| -~ D | CLK3
ov cr -E [V
BRT1
° : __D( Up-Down Brenner (F; BRT2 31{**}%
4 Uref. 10V _| E I H | ov1
—C T | T
3 IH-Down | FC + - J | Uref. 10V
. Up G- Down UD‘—I K_| IH-DOWN
1 ", Pofi UD/ein|  H- L WP ___ 541 | T s3
BT (. =._M Poti/UD ein Up Down
B1 L | |
Torche TIG standard Torche TIG Torche TIG montée/descente avec
montée/descente ou & écran
potentiomeétre
lllustration 5-8
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5.3.2 Alimentation en gaz de protection

A AVERTISSEMENT

@ Risque de blessure en cas de mauvaise manipulation des bouteilles de

gaz de protection !

Une fixation insuffisante ou inappropriée des bouteilles de gaz de g

protection peut entrainer des blessures graves !

» Placer la bouteille de gaz de protection dans les fixations prévues et la
sécuriser grace aux moyens de blocage (chaine / sangle) !

» Lafixation doit se situer au niveau de la moitié supérieure de la bouteille
de gaz de protection !

* Les éléments de fixation doivent étre parfaitement ajustés au pourtour
des bouteilles !

P

== Pour obtenir des résultats optimaux en matiere de soudage, |'alimentation en gaz de protection
doit pouvoir s'effectuer sans entrave depuis la bouteille de gaz de protection jusqu'a la torche de
soudage. En outre, toute obturation de cette alimentation peut entrainer la destruction de la
torche !
* Remettre en place le couvercle de protection jaune si le raccord en gaz de protection n'est pas
utilisé !
* Tous les raccords en gaz de protection doivent étre imperméables au gaz !
5.3.2.1 Raccord de I"alimentation en gaz de protection
lllustration 5-9
Pos. | Symbole [Description
1 Régulateur détenteur
2 Bouteille de gaz protecteur
3 Coté de sortie du décompresseur
4 Vanne bouteille
« Avant de raccorder le détendeur a la bouteille de gaz, ouvrir Iégerement la vanne de cette derniére
afin d'évacuer toute éventuelle impureté.
* Monter et visser le détendeur sur la valve de la bouteille.
» Vissez I'écrou raccord du raccord du tuyau de gaz du cbté sortie du décompresseur.
+ Visser le tuyau de gaz avec I'écrou-raccord G1/4" sur le raccord correspondant & du générateur de
soudage de maniére étanche au gaz.
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5.3.3 Mode d'utilisation de la commande TIG synergie
@ HoLD +
®pboc— VOLT
®Acy JOB
Svnergic PROG
Illustration 5-10
Le principe d'utilisation de la commande TIG est celui des appareils synergie.
Les taches de soudage (128 JOBSs) sont sélectionnées de la méme maniére que pour les postes MIG a
synergie, a l'aide des trois paramétres de base suivants :
+ Diameétre des électrodes en tungstene (A),
* Type de matériau (B) et
» Type de soudure (C)
Travail de soudage (JOB) sélectionné.
Tous les paramétres de soudage définis ici par défaut et optimisés pour un grand nombre d'applications,
peuvent également étre personnalisés individuellement.
Le courant de soudage nécessaire peut étre réglé par rapport a I'épaisseur de la tdle ou de maniére
classique, directement en tant que courant de soudage (D).
La programmation des parametres et fonctions présentées ici peut aussi étre effectuée a I'aide du logiciel
des parametres de soudage Tetrix PC300.NET sur un PC.
La série de postes Tetrix a été concue afin de permettre une utilisation trés simple et rapide, et aussi de
fagon a répondre aux éventuels besoins de fonctions supplémentaires.
40 099-000109-EW502
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5331

5.3.3.2

5.3.3.3

Réglage synergique des parameétres pendant la séquence de fonctionnement

Le réglage du courant de soudage permet d’adapter automatiquement tous les parameétres de soudage
nécessaires > voir le chapitre 4.3.1 pendant la séquence de fonctionnement, y compris le délai de pré-
gaz. Les paramétres de soudage peuvent également étre réglés de maniére conventionnelle si
nécessaire, c’est-a-dire indépendamment du courant de soudage

> voir le chapitre 5.6.4.

1A

. —>
O | e O, t
i) | B M

Illustration 5-11

Réglage conventionnel des parameétres pendant la séquence de fonctionnement

Tous les paramétres de soudage de la séquence de fonctionnement peuvent également étre adaptés

indépendamment du courant de soudage réglé. Cela signifie que si le courant de soudage est modifié,

les valeurs du délai de pente d’évanouissement ou du délai de post-gaz par ex. restent inchangées. La

sélection des taches de soudage s’effectue par le biais des trois parametres de base, a savoir le diamétre

des électrodes en tungstene, le type de matériau et le type de soudure.
I I

| A

—
o _, :<—O—>e t
i) (T

Illustration 5-12

Les paramétres pour le courant initial, secondaire et de coupure peuvent étre présélectionnés et
affichés en pourcentage ou en valeur absolue > voir le chapitre 5.13.

Régler le principe d'utilisation (conventionel/synergique)
Le réglage s'effectue dans le menu de configuration du générateur > voir le chapitre 5.13 :
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5.3.4 Sélection du travail de soudage

La sélection de tache de soudage qui suit est un exemple d'application : en principe, la sélection
s’effectue toujours dans le méme ordre. Les signaux lumineux (LED) indiquent la combinaison choisie.

Illustration 5-13

5.3.5 Test gaz ou «rincer le faisceau »
Regle empirique pour le débit de gaz :
le diametre en mm de la buse de gaz correspond au débit de gaz en I/mn.
Exemple : une buse de gaz de 7 mm correspond a un débit de gaz de 7 I/mn.
Si le réglage du gaz de protection est trop faible ou trop élevé, de l'air peut arriver jusqu'au bain de fusion
et entrainer la formation de pores. Adaptez la quantité de gaz de protection en fonction de la tache de
soudage !
» Ouvrez lentement la valve de la bouteille de gaz. Effectuer un test de gaz > voir le chapitre 5.3.5.1
* Réglez la quantité de gaz protecteur nécessaire au niveau du régulateur-détendeur, comprise entre
4 et 15 I/min selon la puissance du courant et le matériau.

099-000109-EW502
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5.3.5.1 Test Gaz

% ER)

¥

lllustration 5-14
+ Régler le débit de gaz de protection requis sur le détendeur.

5.3.5.2 Fonction « nettoyage faisceau »

4
W
0 \ )

lllustration 5-15

Si la fonction « Balayage de faisceau » ne s'arréte pas suite a I'actionnement répété de la touche
« Parameétres gaz et courant », le gaz protecteur s'écoule jusqu'a ce que la bouteille soit vide !

5.3.5.3 Reéglage automatique du post-écoulement de gaz
Lorsque la fonction est activée, le temps post-gaz est défini par la commande du générateur en fonction
de la puissance. Le temps post-gaz défini peut également étre modifié en cas de nécessité. Cette valeur
est alors enregistrée pour la tache de soudage actuelle. La fonction post-gaz automatique peut étre
activée ou désactivée dans la configuration du générateur > voir le chapitre 5.13.
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5.3.6

5.3.7

Optimisation du procédé d’amorgage des électrodes en tungsténe pur
Remarquables propriétés d’amorcage et de stabilisation de I'arc (CC, CA) et formation de calotte
optimale des électrodes en tungsténe conformément au diameétre de I'électrode utilisé (CA).

La valeur définie doit correspondre au diametre de I'électrode en tungsténe. La valeur peut étre modifiée
en fonction des besoins.

lllustration 5-16

Fonction Formation de la calotte

Une calotte en forme de bhille permet d'obtenir les meilleurs résultats d'amorcage et de soudage avec le
soudage au courant alternatif.

Les conditions pour une formation de calotte optimale sont une électrode affitée en pointe (env. 15-25°)
et le diametre de I'électrode réglé sur la commande du générateur. Le diamétre de I'électrode réglé influe
sur l'intensité du courant pour la formation de la calotte et donc sur la taille de la calotte.

La formation de la calotte doit d’abord étre exécutée sur une piéce d’essai, car un excés de tungsténe
peut étre fondu et entrainer des impuretés dans le cordon de soudure.

 ERY

lllustration 5-17
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5.3.8 Balance AC (optimiser I'effet décapage et les caractéristiques de pénétration)

Pour le soudage de I'aluminium et des alliages d’aluminium, on a recours au soudage AC. Cette méthode
implique un changement continu de la polarité de I'électrode de tungsténe. Il existe alors deux phases
(demi-ondes) : une phase positive et une phase négative. La phase positive entraine I'arrachement de la
couche d’oxyde d'aluminium sur la surface du matériau (ce qu’'on appelle I'effet décapage).
Simultanément, une calotte se forme sur la pointe de I'électrode de tungstene. La taille de cette calotte
dépend de la durée de la phase positive. Il est a noter qu’une calotte trop grande entraine un arc instable
et diffus avec une pénétration réduite. La phase négative refroidit d’'une part I'électrode de tungsténe, et
réalise d’autre part la pénétration requise. Il est important de bien sélectionner le rapport (balance) entre
la durée de la phase positive (effet décapage, taille de la calotte) et de la phase négative (profondeur de
la pénétration). Pour cela, il est nécessaire de régler la balance AC. Le préréglage (position zéro) de la
balance est de 65 %, ce rapport indiquant la part de la demi-onde négative.

[T | O

f

Illustration 5-18

5.3.9 Balance d'amplitude AC

Comme pour la balance AC, la balance d’amplitude AC permet de configurer le rapport (balance) entre
les demi-ondes positives et négatives. Dans ce cas, la balance est modifiée sous forme d’amplitudes
d’intensité de courant

[ [ (N

+ <100 100 >100

Illustration 5-19

La balance d’amplitude AC (TIG) peut étre réglée sous le paramétre > voir le chapitre 5.3.17.

L’accroissement de 'amplitude de I'intensité de courant dans la demi-onde positive améliore
I’arrachement de la couche d'oxydation et I'effet décapage.

L’accroissement de 'amplitude de I'intensité de courant négative accroit la pénétration.
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5.3.10 Amorcage d’arc
5.3.10.1 Amorcage H.F.

5.3.10.2

5.3.10.3

a) b) c)

{
I || | | |

Illustration 5-20

L'arc est amorcé sans contact a l'aide d'impulsions d'amor¢age haute tension :

a) Placer la torche de soudage en position de soudage au dessus de la piéce (écart d'environ 2-3 mm
entre la pointe de I'électrode et la piéce).

b) Appuyer sur le bouton-poussoir (I'arc est amorcé sans contact a l'aide d'impulsions d'amorgage haute
tension).

¢) Le courant initial de soudage circule, la soudure se poursuit aprés chaque sélection de mode de
fonctionnement.

Fin de la soudure : Lacher le bouton-poussoir ou actionner et lacher selon le mode de

fonctionnement choisi.

Liftarc

a) b) c)

lllustration 5-21

L‘arc s‘amorce au contact de la piéce :

a) Positionner soigneusement la buse de gaz de la torche et la pointe de I'électrode en tungsténe sur la
piéce et actionner le bouton-poussoir de la torche (le courant Liftarc circule indépendamment du
courant principal réglé).

b) Incliner la torche vers la buse jusqu’a ce qu’un écart d’environ 2-3 mm sépare la pointe de I'électrode
de la piéce. L'arc s’amorce tandis que le courant de soudage s’adapte en fonction du mode de
fonctionnement sélectionné au courant initial ou au courant principal réglé.

c) Oter les torches et les remettre en position normale.

Fin de la soudure : Lacher le bouton-poussoir ou actionner et lacher selon le mode de

fonctionnement choisi.

Coupure automatique
La coupure automatique arréte le procédé de soudage aprés I'écoulement du temps de défaut et peut
étre déclenché par deux états :
* Pendant la phase d’amorcage
3 s aprés le démarrage du soudage, il n’y a pas de courant de soudage (erreur d'amorgage).
* Pendant la phase de soudage
L’arc est interrompu pendant plus de 3 s (rupture de l'arc). Le menu de configuration du
générateur > voir le chapitre 5.13 permet de supprimer le temps pour le réamorcage apres la rupture
de l'arc ou d’en régler la durée (paramétre [£R)),

46
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5.3.11 Modes opératoires (séquences de fonctionnement)

Les parameétres réglables lors du fonctionnement de la commande du poste dépendent du travail de
soudage sélectionné. Si aucune variante d’impulsion n’est sélectionnée, aucune durée d’'impulsion n’est
réglable lors du fonctionnement.

5.3.11.1 Légende
Pictogra

Signification

Appuyer sur la gachette de torche 1

Relacher la gachette de torche 1

Courant

Temps

3
Fol-|-|l|leF

Pré-écoulement de gaz

un
-

Courant initial

Délai de montée

Délai de point

==
I

>
<
T

Courant principal (courant minimal & maximal)

N

>
<
=
=S

Courant d'évanouissement

Durée d'impulsion

Temps de pause du pulsé

Temps d'évanouissement

Courant d’évanouissement

Post-écoulement de gaz

SERUN N
|~""‘EEGD.ZD ny||l=

Balance

j-'
S
rn

Fréquence
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5.3.11.2 Mode 2 temps
Sélection

lllustration 5-22

Processus

- 1. > 2.
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lllustration 5-23

ler temps:

» Actionner la gachette de la torche 1 et la maintenir enfoncée.

* Le délai de pré-écoulement de gaz s'écoule.

» Des impulsions d'amorcage H.F. passent de I'électrode a la piéce, I'arc s'amorce.

+ Le courant de soudage circule et atteint immédiatement la valeur de courant initial réglée [5tl.
+ L'amorcage H.F. se désactive.

» Le courant de soudage augmente pendant le temps de rampe de montée réglé pour atteindre le
niveau du courant principal (AMP).

Si vous appuyez sur la gachette de la torche 2 en plus de la gachette de la torche 1 pendant la phase de
courant principal, le courant de soudage est abaissé pendant le temps de rampe réglé jusqu'a
atteindre la valeur du courant d'évanouissement (AMP%).

Une fois que la gachette de torche 2 est relachée, le courant de soudage remonte pendant le temps de
rampe réglé ESJjusqu'a atteindre le courant principal AMP. Les paramétres et peuvent étre
modifiés dans le menu Expert (TIG) > voir le chapitre 5.3.17.

2e temps :
* Relacher la gachette de torche 1.

* Le courant principal chute a la valeur du courant d’évanouissement (courant minimal)
pendant le délai d'évanouissement sélectionné.

Si la gachette de la torche 1 est actionné pendant la rampe d'évanouissement,
le courant de soudage retrouve la valeur du courant principal sélectionnée AMP.

« Le courant principal atteint la valeur du courant d'évanouissement [Ed), |'arc s'éteint.
* Le temps post-gaz réglé s'écoule.

En cas de raccordement d'une commande a distance au pied, le poste passe automatiquement en mode
2 temps. Les pentes d'évanouissement et de montée sont désactivées.

099-000109-EW502
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5.3.11.3 Mode 4 temps

Sélection
Processus
— 1. : ., ——————— 3.
A\
| A =
<GP SE--ELP AT t
lllustration 5-25
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ler cycle
» Appuyer sur la gachette de torche 1, le délai de pré-écoulement de gaz s'écoule.
» Des impulsions d'amorcage H.F. passent de I'électrode & la piéce, I'arc s'amorce.

* Le courant de soudage circule et atteint immédiatement la valeur de courant initial présélectionnée
(arc de repérage au minimum). L'amorcage H.F. se désactive.

» Le courant initial circule au minimum pendant la durée de démarrage ou tant que la gachette de
torche est maintenue enfoncée.

2e cycle

* Relacher la gachette de torche 1.

* Le courant de soudage augmente pendant le temps de rampe de montée réglé pour atteindre le
niveau du courant principal -7 (AMP).

Basculer du courant principal AMP au courant d'évanouissement (AMP%) :

» Appuyer sur la gachette de torche 2 ou

» Effleurer la gachette de torche 2 (modes de torche 1-6).

Si vous appuyez sur la gachette de la torche 2 en plus de la gachette de la torche 1 pendant la phase de

courant principal, le courant de soudage est abaissé pendant le temps de rampe réglé jusqu'a

atteindre la valeur du courant d'évanouissement (AMP%).

Une fois que la gachette de torche 2 est relachée, le courant de soudage remonte pendant le temps de

rampe réglé jusqu'a atteindre le courant principal AMP. Les parametres et peuvent étre

modifiés dans le menu Expert (TIG) > voir le chapitre 5.3.17.

3ecycle

» Appuyer sur la gachette de torche 1.

* Le courant principal chute a la valeur du courant d'évanouissement pendant le temps
d'évanouissement sélectionné.

Il est possible de raccourcir le déroulement du soudage une fois que la phase de courant principal

AMP est atteinte par un appui bref sur la gachette de torche 1 (le 3e cycle n’est pas exécuté).

4e cycle

* Relacher la gachette de torche 1, l'arc s'éteint.

* Le temps post-gaz réglé s'écoule.

En cas de raccordement d'une commande a distance au pied, le poste passe automatiquement en mode

2 temps. Les pentes d'évanouissement et de montée sont désactivées.

Démarrage alternatif du soudage (démarrage appel gachette) :

Lors du démarrage alternatif du soudage, la durée des premier et deuxiéme cycles est exclusivement

déterminée par les temps de procédé configurés (appui bref sur la gachette de torche dans la phase de

pré-écoulement de gaz GPr]).

Pour I'activation de cette fonction, un mode de torche de soudage a deux caractéres (11-1x) doit étre

configuré dans la commande du générateur. Si nécessaire, cette fonction peut aussi étre désactivée de

maniére générale (la fin de soudage par appui bref sur la gachette est conservée). Pour cela, le

paramétre doit étre défini sur dans le menu de configuration du

générateur > voir le chapitre 5.13.
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53.11.4

SpotArc

Le procédé est utilisable pour le pointage ou pour le soudage de raccord de téles en alliages d'acier et
CrNi jusqu'a une épaisseur d'environ 2,5 mm. Des tbles d'épaisseur différentes peuvent également étre
soudées l'une sur l'autre. L'application d'un seul c6té permet également de souder des tdles sur des
profils creux, comme des tubes ronds ou carrés. Lors du soudage a l'arc, la tble supérieure est
transpercée et la tble supérieure est fondue. Cela produit des points de soudage plats a écailles fines, qui
ne nécessitent que peu ou pas de retouches, méme dans la zone apparente.

Les modes opératoires pour le soudage par points (spotArc/Spotmatic) peuvent étre utilisés dans deux
plages de temporisation différentes. On distingue alors les plages de temporisation « longue » et

« courte ». Ces plages sont définies comme suit :

Plage de Plage de réglage Rampe de Pulsé |AC Affichage |Affichage
temporisation montée/pente
d'évanouissement
longue 0,01sa20,0s oui oui oui [
(10 ms)
courte 5ms a999 ms (1 ms) |non non non CLS

Lors de la sélection du mode opératoire spotArc, la plage de temporisation longue est automatiquement
présélectionnée. Lors de la sélection du mode opératoire Spotmatic, la plage de temporisation courte est
automatiqguement présélectionnée. L'utilisateur peut modifier la plage de temporisation dans le menu de
configuration " > voir le chapitre 5.13".

Illustration 5-26
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Pour obtenir des résultats efficaces, les pentes de montée et d'évanouissement doivent étre

réglées sur 0.

1.

L]

hsoy.
=

«—EA—>

lllustration 5-27

LPE

i)

-y

A titre d'exemple, le processus est représenté avec le type d'amorcage H.F. L'amorcage d'arc avec

amorgage par contact est cependant également possible > voir le chapitre 5.3.10.2.
Processus :

Appuyer sur la touche de la torche et la maintenir enfoncée.
Le délai de pré-écoulement de gaz est entamé.

Des impulsions d'amorcage H.F. jaillissent de I'électrode vers la piéce, I'arc s'allume.

Le courant de soudage passe et atteint immédiatement la valeur sélectionnée du courant initial ['SE.
L'amorcage H.F. se déconnecte.

Le courant de soudage augmente pendant le délai de pente de montée sélectionné pour atteindre le
niveau du courant principal [__i.

Le processus s'interrompt aprés écoulement du temps spotArc défini ou lorsque la gachette de la torche

est prématurément relachée.

Lors de la mise en marche de la fonction spotArc, le pulsé Automatic est également mis en

marche. Il est toutefois possible de sélectionner n'importe quelle autre variante de pulsé ou
I'absence de pulsations.
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5.3.11.5 spotmatic
Contrairement au mode opératoire spotArc, l'arc n'est pas amorcé en actionnant la gachette de torche

comme lors du procédé classique mais par un bref contact de I'électrode de tungsténe avec la piéce. La
gachette de torche sert a I'activation du procédé de soudage. L'activation est signalée par le clignotement
du signal lumineux spotArc/spotmatic. L'activation peut s'effectuer séparément pour chaque point de
soudage mais également de maniére permanente. Le réglage est commandé via le paramétre Activation
de procédé dans le menu de configuration du générateur > voir le chapitre 5.13 :

Activation séparée du procédé (55P) > lan ]) :

le procédé de soudage doit étre réactivé en actionnant la gachette de torche avant chaque amorgage
d'arc. L’activation du procédé est terminée automatiquement aprés 30 s d’'inactivité.

Activation permanente du procédé (E5P > [oFF) :

le procédé de soudage est activé en actionnant la gachette de torche une seule fois. Les amorcages
d'arc suivants sont lancés par un placement rapide de I'électrode de tungsténe. L’activation du
procédé est terminée par un nouvel actionnement de la gachette de torche ou automatiquement aprées

30 s d’inactivité.
Par défaut, avec spotmatic, I'activation séparée du procédé et la plage de réglage courte du délai de

point sont activées.
L’amorgage par placement de I'électrode de tungsténe peut étre désactivé dans le menu de configuration

du générateur au moyen du paramétre &1, Dans ce cas, la fonction est la méme qu’avec spotArc, mais
la plage de réglage du délai de point peut étre sélectionnée dans le menu de configuration du générateur.

Le réglage de la plage de temps s'effectue dans le menu de configuration du générateur via le paramétre
> voir le chapitre 5.13.

[ ® 1060 ® 06

IDi
I:E

lllustration 5-28
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A titre d'exemple, le processus est représenté avec le type d'amorcage H.F. L'amorcage d'arc avec

amorcage par contact est cependant également possible > voir le chapitre 5.3.10.2.

Sélectionner le type d'activation de procédé pour le procédé de soudage > voir le chapitre 5.13.

Temps de rampe de montée et d'évanouissement uniquement possibles avec la plage de

temporisation longue du délai de point (0,01 s a 20,0 s).

® Actionner et relacher la gachette de la torche de soudage (appuyer brievement) pour activer le
procédé de soudage.

@ Positionner délicatement sur la piéce le tube contact et la pointe de I'électrode de tungsténe.

® Incliner la torche de soudage avec le tube contact jusqu'a ce qu'un écart d'env. 2 a 3 mm sépare la
pointe de I'électrode de la piéce. Le gaz de protection circule pendant le délai de pré-écoulement de
gaz réglé CPrl. L'arc s'amorce et le courant initial réglé préalablement ((.5£) circule.

@ La phase de courant principal s'arréte aprés écoulement du délai de point réglé E_P.

® Uniguement avec les points prolongés (paramétre =[6FF) :
Le courant de soudage diminue jusqu'a atteindre le courant d'évanouissement a la vitesse du
temps d’évanouissement sélectionné [Ednl.

® Le temps post-gaz s'écoule et le procédé de soudage s'arréte.

Actionner et relacher la gachette de torche de soudage (appuyer brievement) afin de réactiver le

procédé de soudage (uniguement nécessaire en cas d'activation séparée du procedé). Le

replacement de latorche de soudage avec la pointe de I'électrode de tungsténe lance les

procédés de soudage suivants.
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5.3.11.6 Mode de fonctionnement 2 temps version C

KN SulreE A

- Ny

IA

f f f

§
TSE> AMP% AMP% . AMP%
. — 't

<[P A Edn

lllustration 5-29

ler temps

+ Appuyer sur la gachette de torche 1, le délai de pré-écoulement de gaz s'écoule.

» Des impulsions d'amorcage H.F. passent de I'électrode a la piéce, I'arc s'amorce.

* Le courant de soudage circule et atteint immédiatement la valeur de courant initial présélectionnée
(arc de repérage au minimum). L'amorcage H.F. se désactive.

2e temps

* Relacher la gachette de torche 1.

* Le courant de soudage augmente pendant le temps de rampe de montée réglé pour atteindre le
courant principal AMP.

En appuyant sur la gachette de torche 1, la rampe passe du courant principal AMP au courant

d’évanouissement AMP%. En relachant la gachette de torche, la rampe passe du courant

d’évanouissement AMP% au courant principal AMP. Ce procédé peut étre répété autant de fois que

nécessaire.

Le procédé de soudage est interrompu par la rupture de l'arc lors de l'utilisation du courant

d'évanouissement (éloigner la torche de la piéce jusqu'a I'extinction de l'arc, pas de réamorgage de I'arc).

Les temps de rampe et peuvent étre réglés dans le menu Expert > voir le chapitre 5.3.17.

Ce mode opératoire doit étre activé (paramétre Btcl) > voir le chapitre 5.13.
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5.3.12 Formes de courant alternatif

5

’

~

I\

N v

&
4]

- J/

lllustration 5-30

Forme de courant Description, champs d'application
Nom Pictogra
mme
Rectangulair | AC I | Apport d’énergie le plus élevé et soudage sir (alliages aluminium-
e magnésium).
Trapézoidal AC N\J\ | Adapté a la plupart des applications (alliages aluminium-silicium).
Sinusoidal AC /\, Niveau sonore faible (aluminium 99 %)
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5.3.13

53.13.1

5.3.13.2

Soudage pulsé

Les variantes d’impulsions suivantes peuvent étre sélectionnées :
+ Automatique d'impulsion (TIG DC)

* Impulsions thermiques (TIG AC ou TIG DC)

* Impulsions métallurgiques (TIG DC)

* AC spécial (TIG AC)

Impulsions automatiques

Les impulsions automatiques sont utilisées en particulier pour le soudage par points a épinglage et points
de piéces.

Une vibration est provoquée dans le bain de fusion par la fréquence et la balance d'impulsion en fonction
du courant, laquelle peut influencer positivement la capacité de pontage avec entrefer. Les paramétres
d’'impulsion requis sont automatiquement prédéfinis par la commande des postes de soudage.

SR y B

. J \ _/
lllustration 5-31

Impulsion thermique
Le fonctionnement est en général identique a celui du soudage standard, sauf que le générateur bascule
entre courant principal AMP (courant d’impulsion) et courant d’évanouissement AMP% (courant de pause
du pulsé) avec les délais correspondants. Les temps d'impulsion et de pause ainsi que les flancs
d'impulsion (51 et E52)) sont introduits en secondes dans la commande.

1, I
[ b
AC-Puls DC-Puls

2 2

A

ESi E2 ESD E
lllustration 5-32
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Si nécessaire, la fonction impulsions peut é
d'évanouissement et de montée (Parametre

|
PUO)=(oFF)

Sélection

A

A

ement étre désactivée pendant la phase
) > voir le chapitre 5.13.

_——_———_——

EUP
Illustration 5-33

~N

—
lllustration 5-34

‘V
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Réglage de la durée d’impulsion
=)
3 Ry \

Illustration 5-35

Réglage de la pause du pulsé

Illustration 5-36

Réglage des flancs d’impulsion
Les flancs d’'impulsion et peuvent étre modifiés dans le menu Expert
(TIG) > voir le chapitre 5.3.17.

5.3.13.3 Impulsion métallurgique (impulsion kHz)
L’impulsion métallurgique (impulsion kHz) utilise la pression plasma (pression d’arc) générée par les
courants élevés et qui permet d’obtenir un arc resserré avec un apport d’énergie concentré.
Contrairement aux impulsions thermiques, le réglage ne porte pas sur les temps mais sur une fréquence
et sur la balance kALl Le processus d’'impulsion a également lieu pendant la phase de montée et
d'évanouissement.

| A

(I
AMP

AMP%

-V

<{BAL [%}>
«————— kHzZ———»

Illustration 5-37
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Sélection

J

Réglage de la balance

Illustration 5-38

Réglage de la fréquence

Illustration 5-39

S

lllustration 5-40
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5.3.13.4 Spécial CA
Utilisé par exemple pour assembler des tbles d'épaisseurs différentes.
I A

AC-Special

Sélection

&
S
)

Illustration 5-42

Les flancs d’'impulsion et peuvent étre modifiés dans le menu Expert
(TIG) > voir le chapitre 5.3.17.

5.3.14 Anti-collage TIG
Cette fonction empéche un réamorcage incontrdlé apres le grippage de I'électrode de tungsténe dans le
bain de fusion suite & la coupure du courant de soudage. De plus, elle permet de réduire l'usure de
I'électrode de tungsténe.
Aprés le déclenchement de la fonction, le générateur passe immédiatement en phase post-écoulement
de gaz. Le soudeur commence la nouvelle procédure en reprenant au 1* temps. La fonction peut étre
activée ou désactivée par I'utilisateur (Parameétre ERS)) > voir le chapitre 5.13.
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5.3.15

5.3.16

5.3.16.1

activArc

Par le biais du systeme de réglage hautement dynamique, le procédé EWM-activArc fait en sorte qu’en
cas de modification de la distance entre la torche de soudage et le bain de fusion, par exemple pendant
un soudage manuel, le rendement obtenu reste quasiment constant. Les chutes de tension faisant suite a
un raccourcissement de la distance entre la torche et le bain de fusion sont compensées par une hausse
du courant (ampére par volt - A/V) et inversement. Ce procédé empéche les électrodes de tungsténe de
coller dans le bain de fusion et cela réduit les inclusions de tungsténe.

(ENTER)
=R

Illustration 5-43

Réglage des parameétres

Le paramétre activArc (réglage) peut étre adapté a chaque travail de soudage (en fonction de I'épaisseur
de tdle) > voir le chapitre 5.3.17.

Soudage simultané des deux c6tés, types de synchronisation

Cette fonction s'avere importante lorsque le soudage est effectué simultanément des deux c6tés a l'aide
de deux sources de courant, comme c'est parfois le cas pour les métaux d'apport en aluminium épais en
position PF p. ex. Ceci permet de garantir I'apparition simultanée des phases de polarité positive et
négative au niveau des deux sources de courant en cas de courant alternatif et d'éviter ainsi toute
influence négative mutuelle des arcs.

Synchronisation par tension réseau (50Hz / 60Hz)

Cette application décrit deux types de synchronisation :

e lasynchronisation entre un poste de la série Tetrix et un poste concurrent.

e lasynchronisation entre deux postes de la série Tetrix.

L'ordre des phases et les champs magnétiques rotatifs des tensions d'alimentation doivent étre
identiques pour les deux postes de soudage !

Si ces derniers ne correspondent pas, I'apport d'énergie du bain de soudage est perturbé.

Dans ce cas, le « Commutateur ordre des phases » permet de compenser la différence de phase
par incréments de 60° (0°, 60°, 120°, 180°, 240° et 300°).

Une compensation de phase optimale montre immédiatement un meilleur résultat de soudage.

N~

Illustration 5-44
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5.3.16.2 Synchronisation par cable (fréquence 50Hz a 200Hz)

Cette application décrit la synchronisation (mode maitre - esclave) avec deux postes de la série
TETRIX. Les composants suivants sont requis :

* Interface de synchronisation SYNINT X10
* Ligne pilote (cable de connexion) de longueur correspondante

e Les deux postes de soudage doivent étre équipés de l'interface automatique TIG 19 broches
(en option) !
Tetrix (Master) Tetrix (Slave)

SYNINT X10

» Brancher la prise de raccord de I'interface de synchronisation SYNINT X10 a I'interface automatique
TIG 19 broches se trouvant a I"arriére d"un poste de soudage de la série TETRIX (maitre).

Le poste désigné comme « maitre » est le poste raccordé a l’interface de synchronisation al"aide
du cable de raccord court. Les fréquences CA TIG sont réglées sur ce poste et transmises au
second poste (esclave).

» Brancher la rallonge RA (5 m, 10 m ou 20 m) entre I'interface et I'interface automatique TIG 19
broches du second poste de soudage.

lllustration 5-45
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5.3.17 Menu Expert (TIG)

Le menu expert contient des paramétres réglables qui ne nécessitent aucun réglage régulier. Le nombre
de parametres affiché peut étre réduit par exemple en désactivant une fonction.

20

lllustration 5-46

Affichage Réglage/Sélection

E'Dl': Menu Expert

k S [} Délai de pente (courant principal sur courant d'évanouissement)
1

k S ] Délai de pente (courant principal sur courant d'évanouissement)
L

,qbg Balance d'amplitude > voir le chapitre 5.3.9

HHP Parameétre activArc
Parametre supplémentaire réglable apres l'activation du soudage TIG activArc.

Fb“ ! Procédé avec métal d’apport (fil froid/fil chaud)
GRS R vy — métal d’apport activé

----- métal d’apport désactivé (d’usine)
h TR Procédé avec fil chaud (signal de départ pour générateur de courant a fil chaud)
(UL B e Fonction activée
—————— Fonction désactivée (réglage d'usine)
[T ] Fonction fil/pulsé (comportement de dévidage lors du procédé pulsations TIG)
U] Le dévidage peut étre désactivé pendant le temps de pause d'impulsion (ne

s'applique pas a l'automatique de pulsations ni aux pulsations kHz).
——————— Fonction désactivée
—————— Fonction activée (réglage d'usine)
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Affichage Réglage/Sélection

TN Diameétre du métal d’apport (réglage manuel)

oo Réglage du diameétre de fil de 0,6 mm a 1,6 mm.
La lettre « d » avant le diametre de fil sur l'affichage (d0.8) signale une courbe de
caractéristiques préprogrammée (mode opératoire KORREKTUR).
Si aucune courbe de caractéristiques n'a été définie pour le diameétre de fil sélectionné,
le réglage des paramétres doit étre effectué manuellement (mode opératoire MANUELL).
Pour sélectionner le mode opératoire.

|d _ Retour du fil
= * Augmenter la valeur = retour du fil plus important

* Réduire la valeur = retour du fil moins important

5.4 Soudage a I’électrode enrobée
5.4.1 Raccord pince porte-électrodes et cable de masse

A ATTENTION
0 Risque d’écrasement et de brilure !
_a Le remplacement des baguettes d’électrodes présente un risque d’écrasement et de
— bralure!

» Porter des gants de protection appropriés et secs.
» Utiliser une pince isolée pour retirer les baguettes d’électrodes usagées ou déplacer les
pieces soudées.

e Tension électrique sur le raccord de gaz de protection !

Dans le cas d'un soudage a I'électrode enrobée, il existe de la tension a vide au niveau

du raccord de gaz protecteur (raccord G¥4").

* Mettez le capuchon isolant jaune sur le raccord G¥4" (protection contre la tension électrique
et la saleté).
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lllustration 5-47

Pos. |Symbole |Description

Piece

Prise de raccordement, courant de soudage « + »
Raccord cable de masse

Prise de raccordement, courant de soudage « - »
Raccordement du porte-électrodes

Raccord G'4“
Raccord de gaz protecteur (avec cache d’isolation jaune) pour torche de soudage TIG

J=—
3 F Porte-électrode

La polarité dépend des indications du fabricant de I'électrode figurant sur 'emballage de I"électrode.

» Branchez la fiche du cable du porte-électrode dans la prise de raccordement, insérer le courant de
soudage « + » 0ouU « - » puis verrouillez en tournant vers la droite.

» Branchez la fiche du cable de masse dans la prise de raccordement, branchez le courant de soudage
« + » 0ou « -» puis verrouillez en tournant vers la droite.

* Placez le couvercle de protection jaune sur le raccord G'4".
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5.4.2 Sélection du travail de soudage

La sélection de tache de soudage qui suit est un exemple d'application : en principe, la sélection
s’effectue toujours dans le méme ordre. Les signaux lumineux (LED) indiquent la combinaison choisie.

lllustration 5-48

5.4.3 Commutation de la polarité du courant de soudage (changement de polarité)
Cette fonction permet & l'utilisateur d'inverser électroniquement la polarité du courant de soudage.

Par exemple, en cas de soudage avec plusieurs types d'électrodes pour lesquelles le fabricant préconise
différentes polarités, il est possible d'inverser la polarité du courant de soudage simplement & partir de la
commande.

5.4.3.1 Sélection et réglage
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lllustration 5-49

Affichage Réglage/Sélection

D'C _ Polarité négative du courant de soudage pendant la phase d'amorcage

D’C P Polarité positive du courant de soudage pendant la phase d'amorcage

F',E Soudage au courant alternatif a I’électrode enrobée
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5.4.4 Réglage de lafréquence et de la balance
Réglage de la balance

SN )

J

Réglage de la fréquence

=R \

J - J

Illustration 5-51

5.45 Hotstart

La fonction Démarrage a chaud (Hotstart) assure un amorgage s(r de I'arc et un chauffage suffisant sur
le métal de base encore froid au début du soudage. L’amorgage a lieu dans ce cas a une intensité de
courant plus élevée (courant Hotstart) sur une durée définie (durée Hotstart).

I

B~ = Courant Hotstart

A = Temps Hotstart
| g . = Courant principal
‘ "t = Courant
t= Temps

Illustration 5-52
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5.45.1 Courant Hotstart

=Ry

Illustration 5-53

5.4.5.2 Délai Hotstart

=5 e

lllustration 5-54
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5.4.6 Arcforce
Pendant le processus de soudage, Arcforce permet d’éviter, par augmentations du courant, le collage de
I'électrode dans le bain de soudage. Ce procédé facilite tout particulier le soudage de types d’électrodes
a grosses gouttes pour des puissances de courant faibles avec arcs courts.

lllustration 5-55

5.4.7 Anti-collage:

Us L’anti-collage prévient le recuit de I’électrode.

Si I'électrode colle malgré Arcforce, le générateur bascule
automatiqguement sur le courant minimal en environ 1 s. Le recuit de
I'électrode est exclu. Controler le réglage du courant de soudage et le
corriger pour la tache de soudage !

Antistick

v

lllustration 5-56
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5.4.8 Impulsions a valeur moyenne en position montante (PF)
Propriétés du soudage pulsé a I'électrode enrobée :
+ convient particulierement pour le soudage de racine
» soudure a surface lisse d'aspect TIG pour les passes de finition
* moins de retouches grace aux projections réduites
« convient parfaitement pour les électrodes difficiles
» excellent refermement de jour sans effondrement du coté racine
+ déformation moindre grace a un apport d'énergie réduit

/A 4
AMP% —
AMP = courant principal
AMP% = courant d'impulsion
AMP% = courant avec pause
L 5 d'impulsion
nn
AMP% |- Hz = fréquence
; FeLI = facteur de marche
o 'ﬂ
@ LI @« s
lllustration 5-57
Sélection

| —— N N ——

Illustration 5-58

Réglage du courant pulsé

=R \

Illustration 5-59
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Réglage du courant de pause du pulsé

=R \

lllustration 5-60

Réglage de la balance

R NOR) .

lllustration 5-61

Réglage de la fréquence

Illustration 5-62

Les parameétres du pulsé sont préréglés par défaut de sorte que la moyenne du courant de
soudage corresponde au courant principal AMP présélectionné.

Si les parametres du pulsé sont modifiés, la valeur moyenne du courant de soudage change
également AMP.
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5.5 JOB-Manager (gestionnaire des taches de soudage)
Aprés avoir exécuté I'une de ces actions, le poste reprend les paramétres par défaut, tels que le
courant et la tension.
Afin que les modifications prennent effet, attendre 5 s. avant de mettre le poste de soudage hors
tension !
Le gestionnaire des travaux JOB Manager permet de charger, de copier ou de faire récupérer aux
travaux (JOB) leurs valeurs d’origine
Un JOB est un travail de soudage défini a partir des 4 paramétres principaux de soudage :
* Procédé de soudage
* Type de matériau
» Diamétre de I'électrode
* Type de soudure
Il est possible de définir la séquence d'un programme dans chacun des travaux (JOB).
Dans chaque séquence de programme, il est possible de régler jusqu’a 16 programmes (PO a P15).
249 JOB en tout sont a la disposition de I'utilisateur. 121 d’entre eux sont déja préprogrammés. 128
autres peuvent étre librement définis.
Nous différencions deux zones de mémorisation :
+ 121 JOB complets et préprogrammeés en usine. Ces JOB fixes ne sont pas chargés, mais définis via le
travail de soudage (un numéro est affecté de maniére définitive & chaque travail de soudage).
+ 128 travaux pouvant étre librement définis (JOB 129 a 256)
5.5.1 Légende
Affichage Signification
’ 0 Chargement de la tache (Load JOB)
Loul |-~ -
N Copie de la tache (copy JOB)
couy |-~~~
( Réinitialisation individuelle des taches (reset JOB)
] )
'l Réinitialisation de toutes les taches (reset all JOBS)
=] N
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5.5.2 Création ou copie d'une tache dans la zone libre de mémorisation
Copier les travaux de soudage pré-définis (JOB 1 a 128) de la zone de mémorisation fixe a la zone
de mémorisation libre (JOB 129 a 256)
De fagcon générale, les 256 travaux (JOB) peuvent étre personnalisés. Il est cependant
recommandé d’attribuer aux travaux de soudage spéciaux un numéro de JOB particulier avant de
les mémoriser dans une zone disponible (JOB de 128 a 256).
PN (Y (=
BR) Iy =Ry —
Uy - T
.Q.
@- _ /
) (cod{---]
—_ @
EXIT
N
_".):
J
lllustration 5-63
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5.5.3 Chargement des taches existantes a partir de la zone libre de mémorisation

o)
Lo
':‘,):'
- @@ J
EXIT
( N\
OR)
N\
g J

lllustration 5-64

5.5.4 Réinitialisation des taches existantes sur le réglage d'usine (Reset JOB)

) TEMER) \ ,

Illustration 5-65
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5.5.5 Réinitialisation des taches 1 a 128 sur le réglage d'usine (Reset All JOBS)

) ) G \ ,

GR
o
.
TIT
|

|‘~
l‘
-
|-
-—

L
=)
‘_

'SR SR
-
|
\
N Y e D
: - :
-

-
-
---)
-

-

L

Illustration 5-66
5.5.6 Fermeture du JOB Manager sans modifications

lllustration 5-67
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5.6 Programmes de soudage

Les modifications des autres parameétres de soudage pendant la séquence du programme se
répercutent de la méme maniére sur tous les programmes.
Toute modification des paramétres de soudage est immédiatement enregistrée dans le JOB !
Le poste de soudage dispose de 16 programmes. Ces derniers peuvent étre changés pendant le

processus de soudage.

Pour tout travail de soudage sélectionné (JOB) > voir le chapitre 5.3.4, il est possible de définir,
d'enregistrer et de lancer 16 programmes. Grace au programme « 0 » (configuration par défaut), il est
possible de régler le courant de soudage en continu sur toute la plage. Les programmes 1 a 15
permettent de définir 15 courants de soudage différents (y compris le mode de fonctionnement et la

fonction Impulsions).

Exemple:

Numéro du Courant de soudage |Mode de Fonction Impulsions

programme fonctionnement

1 80 A 2 temps Mode Impulsions
activé

2 70 A 4 temps Mode Impulsions
désactivé

Le mode de fonctionnement ne peut pas étre modifié lors du soudage. Si le soudage démarre avec le
programme 1 (mode de fonctionnement 2 temps), le programme 2, bien qu'il soit réglé sur 4 temps,
adopte le réglage du programme de démarrage 1. Cette modification reste valable jusqu'a la fin du

processus de soudage.

La fonction Impulsions (Arrét Impulsions, Démarrage Impulsions) et les courants de soudage sont repris
depuis les programmes correspondants.

099-000109-EW502
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5.6.1 Sélection et réglage

Illustration 5-68

Avec une torche a potentiométre ou Up/Down raccordée, ou lors d’une utilisation d’'une torche
standard en mode Up/Down, la commutation des programmes sur la commande des postes de
soudage est bloquée.

5.6.2 Définir le nombre maximum de programmes qu’il est possible d’appeler

L’utilisateur peut définir a 'aide de cette fonction le nombre maximum de programmes qu’il est
possible de lancer (uniquement pour la torche de soudage). Les 16 programmes peuvent tous étre
lancés par défaut. Ces derniers peuvent aussi étre limités en cas de besoin.

Pour limiter le nombre de programmes, le courant de soudage du programme suivant non utilisé
doit étre réglé sur 0 A. Si par ex. les programmes 0 a 3 sont les seuls utilisés, le courant de

soudage du programme 4 est réglé sur 0 A. Désormais seuls les programmes 0 a 3 peuvent étre
lancés sur la torche de soudage.

5.6.3 Exemple « Programme pour réglage synergique »
AMP

Illustration 5-69
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5.6.4 Exemple « Programme pour réglage conventionnel »
AMP

Illustration 5-70

5.6.5 Composants accessoires pour la commutation de programme
L’utilisateur peut modifier, ouvrir ou enregistrer a I’aide des composants suivants :

Programmes
Composants création et modification ouverture
Commande des postes de soudage 16 16
PC avec logiciel de parameétres de 16 16
soudage PC 300
Interface robot Tetrix RINT X11, -X12 - 16
Interface bus industriel BUSINT X11 - 16

5.7 Commande a distance

Les commandes a distance sont alimentées au niveau de la prise de raccordement de la
commande a distance a 19 broches (analogique).

5.71 RT119POL

Fonctions

» Courant de soudage réglable en continu (entre 0 % et 100 %) en fonction du
courant principal présélectionné sur le poste de soudage.

5.7.2

Fonctions

» Courant de soudage réglable en continu (entre 0 % et 100 %) en fonction du
courant principal présélectionné sur le poste de soudage.

5.7.3

Fonctions

+ TIG/Electrode manuelle

» Courant de soudage réglable en continu (entre 0 % et 100 %) en fonction du
courant principal présélectionné sur le poste de soudage.

* Impulsions/Points/Normal

« Délai impulsion, point et pause réglable en continu.

099-000109-EW502
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574 RTP2 19POL
Fonctions

= K%%N- TIG/Electrode manuelle
@ _ ,_5,_] » Courant de soudage réglable en continu (entre 0 % et 100 %) en fonction du
| y —
|

courant principal présélectionné sur le poste de soudage.
— + Impulsions/Points/Normal

» Fréquence et délai des points réglables en continu.

+ Réglage approximatif de la fréquence de cycle.

» Rapport impulsion/pause (balance) réglable de 10 % a 90 %.

5.7.5 RTP3 spotArc 19POL

Fonctions
c TIG / Electrode enrobée

Courant de soudage réglable en continu (entre 0 % et 100 %) en fonction du
courant principal présélectionné sur le poste de soudage.

Impulsions / Points SpotArc / Normal

+ Fréquence et délai des points réglables en continu.

+ Réglage approximatif de la fréquence de cycle.

+ Rapport impulsion/pause (balance) réglable de 10% a 90% .

5.7.6 RTAC1 19POL

i Fonctions
ﬁ@ + Courant de soudage réglable en continu (entre 0 % et 100 %) en fonction du
x-s@’f courant principal présélectionné sur le poste de soudage.

B » Fréquence AC du courant de soudage réglable de fagon continue.

+ Balance AC (rapport demi-onde positif/négatif) réglable de +15 % a -15 %.

5.7.7 RT PWS1 19POL

Fonctions

@ + Courant de soudage réglable en continu (entre 0 % et 100 %) en fonction du

\ 4 courant principal présélectionné sur le poste de soudage.

+ Commutateur inverseur de poles, adapté aux appareils PWS (équipés de la
fonction de commutation).

5.7.8 RTF1 19POL

Fonctions

» Courant de soudage réglable en continu (entre 0 et 100 %) en fonction du
courant principal présélectionné sur le poste de soudage.

* Procédé de soudage Marche/arrét (TIG)

Le soudage ActivArc n'est pas disponible avec la commande a distance au pied.

099-000109-EW502
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5.7.8.1 Rampe de démarrage RTF
La fonction de rampe de démarrage RTF empéche un apport d'énergie trop rapide et trop important tout
de suite aprés le début du soudage, si I'utilisateur appuie trop vite et trop profondément sur la pédale de
la commande a distance.
Exemple :
I'utilisateur définit un courant principal de 200 A sur le générateur de soudage. L'’utilisateur enfonce trés
vite la pédale de la commande a distance, sur environ 50 % de la course de la pédale.
* RTF activé : le courant de soudage s’éleve sur une rampe linéaire (lente) jusqu’a environ 100 A.
* RTF désactivé : le courant de soudage monte d’'un coup a environ 100 A.
La fonction de rampe de démarrage RTF peut étre activée ou désactivée a I'aide du paramétre dans
le menu de configuration du générateur > voir le chapitre 5.13.
= S S
|
|
|
|
I
|
I
|
|
|
|
|
I
[« LEd
1 m»
|
< CPE>
Illustration 5-71
Pictogramme | Signification
Q§ Appuyer sur la pédale (lancer le processus de soudage)
N§ Utiliser la pédale (régler le courant de soudage selon I'application)
4§ Relacher la pédale (arréter le processus de soudage)
Affichage Réglage/Sélection
|FF _ RTF-Rampe de démarrage > voir le chapitre 5.7.8.1
LIS B | oy [R— Le courant de soudage passe progressivement au courant principal prédéfini
selon un principe de rampe (en usine)
------- Le courant de soudage passe directement au courant principal prédéfini
r~ Délai de pré-écoulement du gaz
GPr
! S L Courant initial (en pourcentage, en fonction du courant principal)
! [
] E _f Courant d’évanouissement
U=~ Plage de réglage en pourcentage : en fonction du courant principal
Plage de réglage en valeur absolue : de Imin a Imax.
er L Délai de post-écoulement du gaz
oo
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5.7.8.2 Réponse RTF

5.8

5.8.1

5.8.2

Cette fonction permet de commander la réponse du courant de soudage pendant la phase de courant
principal. L'utilisateur peut choisir entre réponse linéaire et réponse logarithmique. Le réglage
logarithmique est particulierement adapté au soudage avec des intensités de courant faibles, par
exemple pour les toles fines. Cette réponse permet un meilleur dosage du courant de soudage.

La fonction de réponse RTF peut étre activée ou désactivée dans le menu de configuration du
générateur entre les parameétres réponse linéaire et réponse logarithmique (en

usine) > voir le chapitre 5.13.
% [A]

A
100

75

50 | OVDE
100°/u£

25 -

I I | I } : [%]
20 40 60 80 100
Illustration 5-72

Torche de soudage (variantes d’utilisation)

Ce poste permet d'utiliser diverses variantes de torches.
Les fonctions des éléments de commande, comme le bouton de la torche, les bascules ou les
potentiomeétres, peuvent étre adaptées par le biais des modes de la torche.

Explication des symboles des éléments de commande :
Icéne Description

[ ®1BRT 1 Appuyer sur le bouton de la torche

4

® |BRT 1 Appuyer de facon répétée sur le bouton de la torche

00

@@/ BRT 2 Appuyer de fagon répétée puis enfoncer le bouton de la torche

0

Mode appel gachette (appuyer sur la gachette de torche)

Fonction appel gachette : Appuyer brievement sur la gachette de torche pour passer a une autre fonction.
Le mode de torche réglé détermine le mode de fonctionnement.

Réglage du mode de torche

L'utilisateur dispose des modes 1 a 6 et des modes 11 a 16. Les modes 11 a 16 contiennent les mémes
possibilités de fonction que les modes 1 a 6, mais sans fonction appel

gachette > voir le chapitre 5.13pour le courant d'évanouissement.

Vous trouverez les possibilités de fonction des différents modes dans les tableaux des types de torche
correspondants.

Le réglage des modes de torche s'effectue dans le menu de configuration du générateur via les
paramétres Configuration de la torche « » > Mode de torche « » > voir le chapitre 5.8.1.

Seuls les modes indiqués doivent étre utilisés avec les types de torche correspondants.

82
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5.8.3 Vitesse de montée/descente
Mode de fonctionnement
Actionner le bouton-poussoir Montée et le maintenir enfoncé :
accroissement du courant jusqu’a atteindre la valeur maximale définie sur la source de courant (courant
principal).
Actionner le bouton-poussoir Descente et le maintenir enfoncé :
réduction du courant jusqu’a atteindre la valeur minimale.
Le réglage du parameétre Vitesse Montée/Descente s’effectue dans le menu de configuration de du
générateur > voir le chapitre 5.13 et détermine la vitesse d’exécution d’'une modification du courant.
5.8.4 Saut de courant
Un appui sur la gachette de torche correspondante permet de régler le courant de soudage selon des
sauts réglables. A chaque appui, le courant de soudage augmente ou diminue de la valeur définie.
Le réglage du parameétre Saut de courant s'effectue dans le menu de configuration du
générateur > voir le chapitre 5.13
5.8.5 Torche de soudage standard TIG (5 broches)
Torche standard a une géachette
lllustration Eléments de Légende
commande
N BRT1 = Géachette de torche 1 (courant de soudage Marche /
Arrét ; courant d'évanouissement via fonction appel gachette)
Fonctions Mode Eléments de
commande
‘BRT 1
Courant de soudage marche/arrét 1 i
équipement —
) _ ( ?j‘uZine) [BRT1
Courant d'évanouissement (mode 4 temps) I
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Torche standard a deux gachettes

lllustration Eléments de Légende
commande
OV BRT1 = gachette de torche 1
BRT2 = gachette de torche 2
Fonctions Mode Eléments de
commande
BRT 1
Courant de soudage marche / arrét i
1 BRT 2
Courant d'évanouissement (équipement i
d'usine) =
Courant d'évanouissement (fonction appel gachette®) / (mode BRT 170®
4 temps) bl ||
BRT 1@ 0|
Courant de soudage marche/arrét i
Courant d'évanouissement (fonction appel gachette®) / (mode BAT 1700
4 temps) 4
3 L
_ . ‘BRT 2
Fonction Montée 160
_ ) BRT 2
Fonction Descente !

' > voir le chapitre 5.8.1

2 > yoir le chapitre 5.8.3

84
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Torche standard avec une bascule (bascule MG, deux gachettes de torche)

Illustration Eléments de Légende
commande
®®®5 ﬂ BRT 1= gz}chette de torche 1
® @ [ ] BRT 2 = gachette de torche 2
Fonctions Mode Eléments de
commande
| BRT 1
Courant de soudage marche/arrét ¥
1
Courant d'évanouissement (équipem @@BRT 2
ent v
d'usine)
. . 1 7@@ BRT 1
Courant d'évanouissement (fonction appel gachette™) / (mode 4 temps) L
R BRT 1
Courant de soudage marche/arrét U+
BRT 2
y ) . . L BRT 1
Courant d’évanouissement (fonction appel gachette) O+
BRT 2
2 (am| BRT 1
Fonction Montée® = {
: 2 [ |
Fonction Descente .,,,,,,@BRTZ
;W@BRT1
Courant de soudage marche/arrét |
z . . ~ 1 . 7@ﬁ BRT 1
Courant d'évanouissement (fonction appel gachette™) / (mode 4 temps) u
3
Fonction Montée? @ o[ BRT2
Fonction Descente? _BRT2
' > voir le chapitre 5.8.1
% > voir le chapitre 5.8.3
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5.8.6 Torche TIG Montée / Descente (8 broches)

Torche montée/descente a une gachette

lllustration Eléments de Légende
commande
8 = 04
® BRT 1 = gachette de torche 1
Go J.
Fonctions Mode Eléments de
commande
® |BRT 1
Courant de soudage marche/arrét = i
L ® |BRT 1
Courant d'évanouissement (fonction appel gachette™) / (mode 4 temps) 1 [ | 0
(équipem |-y
ent o
Augmenter le courant de soudage (fonction montéez) d'usine) = 1l P
, . . 2
Réduire le courant de soudage (fonction descente®) EF@ Down
® | BRT 1
Courant de soudage marche/arrét = i
-‘BRT 2
Courant d'évanouissement 0
_ ' L BRT 1
Courant d’évanouissement (fonction appel gachette”) 2 i
Sélection du programme vers le haut ﬂ, Up
Sélection du programme vers le bas
@ Down
® |BRT 1
Courant de soudage marche/arrét = i
L ® |BRT 1
Courant d'évanouissement (fonction appel gachette™) / (mode 4 temps) = i
A vl
3 hd U
Augmenter le courant de soudage par saut de courant = 1l P
7 . 3
Réduire le courant de soudage par saut de courant EF@ Down

' > voir le chapitre 5.8.1

> voir le chapitre 5.8.3
> voir le chapitre 5.8.4

2

3
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Torche montée/descente a deux gachettes

Illustration Eléments de Légende
commande
Y ) BRT 1 = gachette de torche 1 (gauche)
oo A .
B0 . BRT 2 = gachette de torche 2 (droite)
Fonctions Mode Eléments de
commande
BRT 1
Courant de soudage marche/arrét i
BRT 2
Courant d'évanouissement 0
Courant d'évanouissement (fonction appel gachette’) / (mode (équilpeme BRT 1
4 temps) nt d'usine) ol
Augmenter le courant de soudage (fonction montée?) @ Up
Réduire le courant de soudage (fonction descente?) @ Down
BRT 1
Courant de soudage marche/arrét i
BRT 2
Courant d'évanouissement 0
) BRT 1/
Courant d’évanouissement (fonction appel gachette) 2 09
Sélection du programme vers le haut @ Up
Sélection du programme vers le bas @ Down
BRT 1
Courant de soudage marche/arrét i
BRT 2
Courant d'évanouissement 0
) BRT 1
Courant d’évanouissement (fonction appel gachette’) 4 i
Augmenter le courant de soudage par saut de courant® Erﬂ, Up
Réduire le courant de soudage par saut de courant® @ Down
BRT 2
Test gaz 4 0 3
¥ o535
! > voir le chapitre 5.8.1
% > voir le chapitre 5.8.3
® > voir le chapitre 5.8.4
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5.8.7 Torche a potentiométre (8 broches)

Le poste de soudage doit étre configuré avec une torche a potentiométre > voir le chapitre 5.8.7.1.
Torche a potentiométre a une gachette

Illustration

Eléments de

Légende
commande
000 | m BRT 1 = gachette de torche 1
©p©
Fonctions Mode Eléments de
commande
BRT 1
Courant de soudage marche/arrét i g\
. . 1 BRT 11-®
Courant d’évanouissement (fonction appel gachette”) I s’
2 vl
°
Augmenter le courant de soudage $
.\
Réduire le courant de soudage @ ;§

Torche a potentiométre a deux gachettes

lllustration Eléments de

commande

8 [ 1 J
650 &
©©

Légende

BRT 1 = gachette de torche 1
BRT 2 = gachette de torche 2

Fonctions Mode Eléments de
commande
BRT 1/0@
Courant de soudage marche/arrét i g
v 8
_ ®@/- BRT 2
Courant d'évanouissement & i
§ U
L BRT 11-®
Courant d’évanouissement (fonction appel gachette™) 3 o s
~
°
Augmenter le courant de soudage @ 5’*
N
N
Réduire le courant de soudage —$§

' > voir le chapitre 5.8.1

5.8.7.1 Configuration de la connexion de la torche a potentiométre TIG

A DANGER

Risque de blessure due a la tension électrique aprés la mise hors tension !
6 Les taches effectuées sur un poste ouvert peuvent entrainer des blessures fatales !
Lors du fonctionnement, des condensateurs situés au niveau du poste sont chargés
d'une tension électrique. Cette tension est encore présente pendant une période

pouvant aller jusqu'a 4 minutes, une fois la fiche réseau débranchée.
1. Mettre le poste hors tension.

2. Débrancher la fiche réseau.

3. Patienter au moins 4 minutes jusqu'a ce que les condensateurs soient déchargés !
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Torche de soudage (variantes d’utilisation)

A AVERTISSEMENT

Pour éviter toute blessure ou tout endommagement de I’équipement, la réparation ou la

e Toute réparation ou modification non conforme est interdite !
modification du poste doit étre confiée exclusivement a un personnel qualifié !

En cas d’intervention non autorisée, aucun recours en garantie ne sera possible !
* Siune réparation s’avére nécessaire, celle-ci doit étre confiée a un personnel compétent

(personnel d’entretien qualifié) !

Dangers en cas de non-exécution de I’essai aprés la transformation !
6 Avant laremise en service, exécuter une « inspection et des essais périodiques en
service » conformément a la norme CEIl/ NF EN 60974-4 « Matériel de soudage a
I'arc - Inspection et essais périodiques » !
» Réaliser I'essai selon CEIl / NF EN 60974-4 !

Lors du raccordement d’une torche avec potentiométre, vous devez tirer le cavalier JP27 se
trouvant sur la platine T320/1, a I'intérieur du poste de soudage.

Configuration du poste de soudage Réglage
Préparé pour torche TIG-Standard ou torche montant-descendant (en usine) JpP27
Préparé pour torche avec potentiométre 0 Jp27
B2-
BT1 A<| ~
BT2 B, N§
(=
ov Cr
o o, 10k
__( Poti-Brenner
Uref.+10V E,
\
IH-Down F,
\_
Up
Poti/UD ein |-|(_
I

Illustration 5-73

Pour ce type de torche de soudage, le générateur de soudage doit étre réglé sur le mode de

torche 3 > voir le chapitre 5.8.2.
5.8.8 Torche TIG RETOX (12 broches)

Pour fonctionner avec cette torche de soudage, le poste de soudage doit étre doté du dispositif
en option permettant le raccord ON 12POL RETOX TIG (prise de raccordement 12 broches) !

Illustration Eléments de commande

Légende

888

i

BRT 3 BRT2

I

BRT 4

Gachette = Bouton de la torche
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Fonctions Mode Eléments de
commande
Courant de soudage marche/arrét Géachette 1
Courant d'évanouissement Gachette 2
. . . . . L Géachette 1
Courant d’évanouissement (fonction Tipp) (réglage (tapoter)
d'usine) P
Augmenter le courant de soudage (fonction Up) Géachette 3
Réduire le courant de soudage (fonction Down) Géchette 4
Les modes 2 et 3 ne sont pas utilisés avec ce type de torche ou ne s'appliquent pas.
Courant de soudage marche/arrét Géachette 1
Courant d'évanouissement Géchette 2
. . . . Gachette 1
Courant d’évanouissement (fonction Tipp) (tapoter)
Augmentation du courant de soudage par a-coups (réglage du ler a- Gachette 3
coup) 4
Diminution du courant de soudage par a-coups (réglage du ler a-coup) Géachette 4
Commutation entre Up-Down et commutation JOB Gachette 2
(tapoter)
Augmenter le numéro du JOB Géachette 3
Diminuer le numéro du JOB Géachette 4
Test Gaz Géachette 2 (3 s)
Courant de soudage marche/arrét Géachette 1
Courant d'évanouissement Géachette 2
. ; . : Géchette 1
Courant d’évanouissement (fonction Tipp) (tapoter)
Augmenter le numéro du programme Géachette 3
Diminuer le numéro du programme 5 Géachette 4
Commutation entre Up-Down et commutation JOB Gachette 2
(tapoter)
Augmenter le numéro du JOB Gachette 3
Diminuer le numéro du JOB Géachette 4
Test Gaz Gachette 2 (3 s)
Courant de soudage marche/arrét Géachette 1
Courant d'évanouissement Gachette 2
e : . . Géchette 1
Courant d’évanouissement (fonction Tipp) (tapoter)
Augmenter le courant de soudage en continu (fonction Up) Géachette 3
Réduire le courant de soudage en continu (fonction Down) 6 Géachette 4
Commutation entre Up-Down et commutation JOB Gachette 2
(tapoter)
Augmenter le numéro du JOB Géachette 3
Diminuer le numéro du JOB Géachette 4
Test Gaz Géachette 2 (3 s)
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5.8.8.1 Définir le nombre maximal de JOBs

L'utilisateur peut définir, a I'aide de cette fong:tion, le nombre maximum de JOB qu'’il est possible de
lancer, dans la zone de mémorisation libre. A la sortie d'usine, il est possible d'appeler 10 JOB avec la
torche de soudage et il est possible de régler, au besoin, ce chiffre sur 128.

Le premier JOB de la zone de mémorisation libre est le JOB 129. Les 10 JOB paramétrés en usine
recoivent donc les numéros 129 a 138. Le premier JOB peut étre défini comme vous le souhaitez.

Le graphiqgue suivant illustre un exemple de réglage de job pouvant étre appelés sur 5 avec le premier job
= 145. On obtient ainsi les jobs 145 a 150.

LH5)5EJ

Job 129...

E ..192... ...256

145... ...150

[ Sllrd

lllustration 5-74

Affichage Réglage/Sélection

5 f Start-JOB

l‘: (X Régler le premier JOB pouvant étre appelé (réglage : de 129 a 256, réglage d'usine :
129)

! Appel de numéro de JOB

nru Régler le nombre maximum de JOB sélectionnable (réglage : de 1 a 128, réglage d'usine
:10)

Parameétre supplémentaire aprés l'activation de la fonction BLOCK-JOB.

Le réglage s'effectue dans le menu de configuration du générateur > voir le chapitre 5.13 :

Le réglage du nombre maximal de JOB est uniqguement prévu pour les modes torche 4,5 et 6 ou
14, 15 ou 16 (sans fonction Tipp).

5.9 Interface pour automatisation
A AVERTISSEMENT

Toute réparation ou modification non conforme est interdite !
6 Pour éviter toute blessure ou tout endommagement de I’équipement, la réparation ou la
modification du poste doit étre confiée exclusivement a un personnel qualifié !
En cas d’intervention non autorisée, aucun recours en garantie ne sera possible !
* Siune réparation s’avere nécessaire, celle-ci doit étre confiée a un personnel compétent
(personnel d’entretien qualifié) !

> Endommagement du poste en raison d'un raccordement impropre !

Des lignes de commande inappropriées ou une occupation erronée des signaux d'entrée et de
sortie peuvent causer un endommagement de |'appareil.

¢ Utilisez uniquement des lignes pilotes déparasitées !

« Sile poste est utilisé via les tensions pilote, il convient d"établir la connexion par le biais d'un
amplificateur de distribution !

e Pour contréler le courant principal ou le courant d’évanouissement par le biais des tensions
pilote, les entrées correspondantes doivent étre activées (activation de la présélection de
tension pilote).

5.9.1 Interface d’automatisation

A AVERTISSEMENT
@ Les dispositifs de coupure externes (interrupteur d’arrét d’urgence) n’ont aucune

fonction !

Si le circuit d’arrét d’urgence est commandé par un dispositif de coupure externe par le

biais de I'interface soudage mécanisé, le poste doit étre réglé en conséquence. Sinon,

la source de courant ignore les dispositifs de coupure externes et ne s’arréte pas.

» Retirer le pont enfichable 1 (cavalier 1) sur la carte de commande correspondante (a
exécuter uniguement par un personnel compétent).
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Ce composant accessoire peut étre ajouté en option > voir le chapitre 9.

Pin [Forme du Désignation Symboles
signal
A Sortie PE Raccordement pour déparasitage de cable. X6
B Sortie REGaus Exclusivement réservé a la maintenance PE A
C Entrée SYN_E Synchronisation pour mode maitre - esclave REG B C
D Entrée IGRO  Signal de circulation du courant I>0 (charge aus (
(c.0) maximale 20mA / 15V) SYN_E C -
oV = circulatiorl du courant de soudage IGRO D >
E Entrée Not/Aus ARRET d'URGENCE pour la mise sous Not/Aus E -
+ tension forcée du générateur. (_
R Sortie Pour pouvoir utiliser cette fonction, retirer le cavalier 1 oV F -
de la platine T320/, dans le poste ! Contact ouvert = NC G ~
courant de soudage coupé - (
I Sortie ov Potentiel de référence Uist H C
G |- NC non occupée VSchweiss | J -~
, - - - - .
H Sortie Uist Tension de soudage, mesurée contre Pin F, SYN_A K -
- = = .
0-10V (QV oV, 10V = 100V) _ _ Str./Stp. L >
J Vschweiss Réservé au applications spéciales 15V M \
K Entrée SYN_A Synchronisation pour mode maitre - esclave C
L Entrée Str/Stp Démarrage / Arrét courant de soudage, -15V N -
R N .
correspond a la gachette de la torche. NC P -
. ) i _ C
Uplquement dlsponllzle en mode 2 temps. +15V Not/Aus R
démarrage, OV = arrét ¢
M Sortie +15V Alimentation en tension ov S (
+15V, max. 75mA list T -
N Sortie -15v Alimentation en tension ~
NC u -
-15V, max. 25mA {_
- SYN AOV| V
E - NC non occupée = (
S Sortie ov Potentiel de référence
T Sortie list Courant de soudage, mesuré contre Pin F, O-
10V (OV = 0A, 10V =1 000A)
U NC
P Sortie SYN_A OV Synchronisation pour mode maitre -

esclave
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5.9.2 Prise deraccordement pour commande a distance 19 broches

II—H—‘S(E—G)
/e
\ Lo C% >0
~
10V F(s»—@ 777777 D :
S 0-10V o ' '
D: I101OOK rl 10-100K
E"E'_® o-tov T T
—=C i i
e : |
ov : J(EI—@ ------ S
~ 6
+15Y (max. 75mA)4K(%
-15V (max. 25mA) —Y(=—(3) -~ -~
(e 2emA) R O | START/ STOP AMP | AMP%
5. (PULS)
—_  S=
H=—@
M,
% 1@
P,\:ﬁ 1\J
—C(E._®7
lllustration 5-75
Pos. |Pin Forme du Désignation
signal
1 A Sortie Raccordement pour déparasitage de cable (PE)
2 B/L Sortie Le courant circule signal I>0, sans potentiel (max. +- 15V / 100 mA)
3 F Sortie Tension de référence pour le potentiométre 10 V (max. 10 mA)
4 C Entrée Présélection de la tension pilote pour le courant principal, 0-10 V (0 V =
Imin / 10V = liay)
5 D Entrée Présélection de la tension pilote pour le courant d’évanouissement, 0-
10V OV =lyin/ 10V = Imay)
6 J/J Sortie Potentiel de référence 0 V
7 K Sortie Alimentation en tension +15 V, max. 75 mA.
8 Y Sortie Alimentation en tension -15 V, max. 25 mA.
9 R Entrée Courant de soudage démarrage/arrét
10 H Entrée Commutation courant de soudage courant principal ou
d’évanouissement (impulsions)
11 M/N/P | Entrée Activation de la présélection de tension pilote
Régler les 3 signaux sur le potentiel de référence 0 V pour activer la
présélection de tension pilote externe pour le courant principal et
d’évanouissement.
12 G Sortie Valeur de mesure leons (1 V =100 A)

5.9.3 Interface robot RINT X12

Interface standard numérique pour applications automatisées
(option, ajout au poste ou externe par le client)

Fonctions et sighaux :

« Entrées numériques : Marche/Arrét, modes opératoires, sélection de JOB et de programme,
embobinage, test gaz

» Entrées analogiques : Tensions pilote, par ex. pour la qualité de soudage, le courant de soudage,

entre autres.

» Sorties de relais : Signal de procédé, poste prét a souder, erreur globale d'installation, entre autres.
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5.9.4 Interface de bus industriel BUSINT X11
La solution pour un intégration confortable dans les processus de production automatisés avec par ex.
» Profinet/Profibus
» EnthernetlP/DeviceNet
+ EtherCAT
+ etc.
5.10 Interface PC
Logiciel de parameétres de soudage PC 300
Editer tous les paramétres de soudage confortablement sur I'ordinateur et les transférer en toute
simplicité vers un ou plusieurs générateurs de soudage (accessoires, lot composé d’un logiciel, d'une
interface, de cébles de connexion)
» Gestion d'un maximum de 510 JOB
+ Echange de JOB depuis et vers le générateur de soudage
+ Echange de données en ligne
+ Indications pour la surveillance des données de soudage
» Actualisation constante grace a la fonction de mise a jour en série pour les nouveaux parameétres de
soudage
+ Sauvegarde des données grace a un échange simple entre la source de courant et le PC
/C 0
COM @ >
o(.)e| &
lllustration 5-76
Pos. [Symbole |Description
1 Interface PC, série (prise de raccordement D-Sub 9 broches)
[ =]
2 Cable de raccordement, 9 broches, série
3 SECINT X10 USB
4 Prise USB
5 PC Windows
I Endommagements du poste ou dysfonctionnements liés & un raccordement au PC non
conforme !
Si l'interface SECINT X10USB n'est pas utilisée, le poste risque d'étre endommagé ou des
dysfonctionnements peuvent se produire au niveau de la transmission de signaux. Le PC peut
étre détruit par impulsion d'amorcage haute fréquence.
e L'interface SECINT X10USB doit étre raccordée entre le PC et le poste de soudage !
* Leraccordement ne doit étre effectué qu'a I'aide des cables fournis (ne pas utiliser de
rallonges supplémentaires) !
5.11 Mode économie d'énergie (Standby)
Le mode économie d'énergie peut étre activé au choix par une pression prolongée sur le bouton-
poussoir > voir le chapitre 4.3 ou par le biais d'un paramétre réglable dans le menu de configuration du
générateur (mode économie d'énergie avec programme horaire (5&A) > voir le chapitre 5.13.
| _ Lorsque le mode économie d'énergie est actif, seul le chiffre transversal central de I'affichage
est visible sur les affichages des générateurs.
En actionnant un élément de commande au choix (par ex. rotation d’'un bouton tournant), le mode
économie d'énergie est désactivé et le générateur passe de nouveau a I'état « prét a souder ».
04 099-000109-EW502
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5.12 Commande d'acces
Ce composant accessoire peut étre ajouté en option > voir le chapitre 9.
Pour garantir la sécurité en cas de réglage non autorisé ou d’erreur dans la sélection des parameétres de
soudage sur le poste, un interrupteur a clé permet de verrouiller le niveau de saisie des données de la
commande.
Position de laclé 1 =  Possibilité de régler tous les parametres
Position de laclé 0= Seuls les éléments de commande suivants fonctionnent :
* Touche « Mode »
* Encodeur « Réglage des paramétres de soudage »
* Touche « Commutation de l'affichage »
» Touche « Soudage a impulsions TIG »
» Touche « Sélection parametres de soudage »
* Touche « Test gaz »
099-000109-EW502 05
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5.13 Menu de configuration des postes

Les réglages de base du générateur sont effectués dans le menu de configuration du générateur.

5.13.1 Sélection, modification et enregistrement des parametres

NAVIGATION

EXIT

ENTER

0

—2

I‘."
\ |
3

\d

D)= 0]+6

Illustration 5-77

23.08.2018
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Quitter le menu

| Réglage/Sélection
Quitter

End

Affichage
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Affichage Réglage/Sélection

& _t| |Menu Configuration de la torche

& Régler les fonctions de la torche de soudage

& - _f Mode de torche (en usine 1) > voir le chapitre 5.8.2
[

LEPS

Démarrage alternatif du soudage - démarrage appel gachette
Applicable a partir du mode de torche 11 (la fin de soudage par appui bref sur la
gachette est conserveée).

------- Fonction activée (réglage d'usine)
------- Fonction désactivée

Vitesse de montée/descente > voir le chapitre 5.8.3
Augmenter la valeur > permutation rapide du courant
Réduire la valeur > permutation lente du courant

Saut de courant > voir le chapitre 5.8.4
Réglage du saut de courant en ampéres

Appel de numéro de JOB

Régler le nombre maximum de JOB sélectionnable (réglage : de 1 a 128, réglage d'usine
:10)

Parametre supplémentaire apres l'activation de la fonction BLOCK-JOB.

Std

Start-JOB
Régler le premier JOB pouvant étre appelé (réglage : de 129 a 256, réglage d'usine :
129)

cFL

Configuration des postes
Réglages des fonctions du poste et de la représentation des parametres

S54nm

Principe d'utilisation

------ réglage synergique des parametres (réglage d'usine)
------ réglage conventionnel des paramétres

AbS

Réglage en valeur absolue (courant de démarrage, d’évanouissement, de coupure
et Hotstart) > voir le chapitre 5.2.2

------- Réglage du courant de soudage, absolu
——————— Réglage du courant de soudage, en pourcentage du courant principal (réglage
d'usine)

Mode opératoire 2 temps (version C) > voir le chapitre 5.3.11.6
------- Fonction activée
------- Fonction désactivée (réglage d'usine)

Réglage de I'affichage primaire des valeurs de consigne
Définit I'affichage prioritaire des valeurs de consigne :

bl dl-mmm- épaisseur de tole

------ tension de soudage (réglage d'usine)

RINT X12, commande de JOB pour solutions d'automatisation

------ marche
of Fl------ arrét (réglage d'usine)
i) Commutation affichage du courant (électrode enrobée)
= B [ e p— Affichage de la valeur réelle
------- Affichage de la valeur de consigne (réglage d'usine)
PL{B Soudage pulsé dans les phases de montée et

d'évanouissement > voir le chapitre 5.3.13

------- Fonction activée (réglage d'usine)
------- Fonction désactivée

099-000109-EW502
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Affichage Réglage/Sélection
I Soudage avec fil d’apport, mode 2
ouy I 20)------- Mode fil d’apport pour applications automatisées, le fil avance quand le courant
passe
——————— Mode opératoire 2 temps (réglage d’usine)
——————— Mode opératoire 3 temps
------- Mode opératoire 4 temps
k ’q;_- Anti-collage TIG > voir le chapitre 5.3.14
UL S B [Fyogy fonction activée (réglage d'usine).
—————— off = fonction désactivée.
Pru Verrouillage du programme 0
[N

Sur les générateurs équipés d'un blocage d’acces, le programme 0 peut étre désactivé.
Seule la commutation entre les programmes 1-x est possible lorsque le blocage est
active.

—————— Tous les programmes peuvent étre sélectionnés (réglage d'usine)
------- Les programmes 1-x peuvent étre sélectionnés (Le programme 0 est
désactivé)
F'pb ;: Afficher les messages d'avertissement > voir le chapitre 7.2
"=~ |loFfl - Fonction désactivée (réglage d'usine)
——————— Fonction activée
C FE} Configuration du générateur (deuxieme partie)

Réglages des fonctions du générateur et de la représentation des parameétres

RTF-Rampe de démarrage > voir le chapitre 5.7.8.1

——————— Le courant de soudage passe progressivement au courant principal prédéfini
selon un principe de rampe (en usine)
—————— Le courant de soudage passe directement au courant principal prédéfini
F N RTF-Réponse > voir le chapitre 5.7.8.2
LA S Oy — Réponse linéaire
Lob]-mmmmee Réponse logarithmique (en usine)
t L Formation de la calotte avec la commande a distance RT AC*
U B e Fonction désactivée
------- Fonction activée (le bouton tournant « Balance AC » sur la commande a

distance RT AC doit en outre étre tourné jusqu'a la butée a gauche) (en usine)

Formation de la calotte (ancienne variante)

0C0) oo Fonction activée
—————— Fonction désactivée (réglage d'usine)
] Commutation polarité du courant de soudage *
L =S I R <o changement de polarité sur la commande a distance RT PWS 1 19POL
(réglage d'usine)
—————— changement de polarité sur la commande du poste de soudage
5,;-1 f"j' Mode opératoire spotmatic _>\voir le chapitre 5.3.11.5
Amorcage par contact de la piéce
------- Fonction activée (réglage d'usine)
------ Fonction désactivée
5& g Réglage délai de point > voir le chapitre 5.3.11.5
LS ) R |-y — Délai de point court, plage de réglage 5 ms - 999 ms, pas de 1 ms (en usine)
------- Délai de point long, plage de réglage 0,01 ms - 20,0 ms, pas de 10 ms
5 S!D Réglage activation du procédé > voir le chapitre 5.3.11.5
= =" J} |lon_l------- Activation séparée du procédé (réglage d’usine)
------ Activation permanente du procédé
11 Mode refroidissement de la torche de soudage
cu AUL] --e--- Mode automatique (réglage d'usine)
——————— Activé en permanence
------ Désactivé en permanence
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Affichage

Réglage/Sélection

ckt

Refroidissement de la torche de soudage, temps de marche par inertie
Réglage entre 1 et 60 min (réglage d’usine 5 min)

56AR

Fonction économie d'énergie en fonction du temps > voir le chapitre 5.11
Durée en cas de non utilisation avant que le mode économie d'énergie s'active.
Réglage = arrété ou valeur numérique 5 min. - 60 min (en usine 20).

rinr Commutation du mode opératoire via I'interface soudage mécanisé
ar |rep.. 2 temps
5| -mmmem- 2 temps spécial
! t [ Réamorcage apres la rupture de I'arc > voir le chapitre 5.3.10.3
d LS I . o p— Fonction désactivée ou valeur numérique 0,1 s a 5,0 s (en usine 3 s).

Menu Expert

U |
)7
[

Régulateur de valeur moyenne CA !

]
(=0 [ gy p— Fonction activée (réglage d'usine)
——————— Fonction désactivée
dE Fj Inversion de la polarité du courant de soudage (dc+) avec TIG DC*
==" ) [lea |- Inversion de polarité autorisée
——————— Inversion de polarité bloquée,

protection contre la destruction de I'électrode de tungsténe (réglage d’usine).

Impulsions de reconditionnement (stabilité de la calotte) *
Effet décapage de la calotte a la fin du soudage.

------- Fonction activée (réglage d'usine)

——————— Fonction désactivée
er ] Réglage automatique du post-écoulement de gaz > voir le chapitre 5.3.5.3
LIS R | ey p— marche (réglage d'usine)

------- arrét
Fbp,q,q Mesure de la t(_ansion_ activArc _
LIRAALEL B | T P Fonction activée (réglage d'usine)

------- Fonction désactivée
5 H _ Affichage des erreurs sur I’'interface d’automatisation, contact SYN_A
S 7 — Synchronisation CA ou fil chaud (en usine)

------- Signal d’erreur, logique négative

F5P)mmmnee Signal d’erreur, logique positive

------- Connexion AVC (Arc voltage control)

[y
0
M

Surveillance du gaz
En fonction de la position du capteur de gaz, de I'utilisation d'un venturi et de la phase de
surveillance pendant le procédé de soudage.

------- Fonction désactivée (réglage d’'usine).

I Surveillance pendant le procédé de soudage. Capteur de gaz entre la vanne de
gaz et la torche de soudage (avec venturi).

——————— Surveillance avant le procédé de soudage. Capteur de gaz entre la vanne de
gaz et la torche de soudage (sans venturi).

------- Surveillance en permanence. Capteur de gaz entre la bouteille de gaz et la

vanne de gaz (avec venturi).

23
I“l:

Menu automatisation 3

B
|||

Prise en charge rapide de la tension pilote (automatisation) ®

------- Fonction activée
------- Fonction désactivée (réglage d'usine)
L Soudage orbital *
Oro) g Fonction désactivée (réglage d'usine)
------- Fonction activée
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Affichage Réglage/Sélection

Soudage orbital *
occ Valeur de correction pour le courant orbital

5 Menu d'entretien
ru Toute modification du menu d'entretien doit se faire en accord avec le personnel
d'entretien autorisé !

- E g Reset (restauration des paramétres par défaut)

Sl B [ 7 p— Désactivé (réglage d'usine)
—————— Restauration des valeurs dans le menu Configuration du générateur
—————— Restauration compléte de tous les paramétres et valeurs
La réinitialisation s'effectue en quittant le menu (End)).

: Mode opératoire Automatique / Manuel (rC on/off) 3

~C Sélection de l'utilisation du poste / la commande de fonctionnement
------ avec tensions pilotes / signaux externes ou
------ avec commande de poste de soudage

1710 Requéte de la version logicielle (exemple)

o 07.=---—--- ID bus systéme

5) i 03c0= --- Numéro de version

cu

L'ID du bus systeme et le numéro de version sont séparés par un point.

[} Etalonnage résistance > voir le chapitre 5.13.2
I~ L
11 Modifications des parameétres réservées au personnel d'entretien compétent !
u_Q
5 ] Commutation TIG-amorgage H.F. (rigide/souple)
[T e I amorcage souple (réglage d'usine).

------ amorcage rigide.

1 Temps de limitation de I'impulsion d'amorcage
Réglage entre 0 ms-15 ms (incréments d'1 ms)

- E Etat des circuits imprimés - réservé au personnel d'entretien compétent !
[

! Uniquement sur les générateurs au courant alternatif (AC).
2 Exclusivement sur les générateurs avec fil d’apport (AW).
® Exclusivement sur les composants de soudage mécanisé (RC).
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5.13.2 Alignement résistance de ligne
La résistance de ligne électrique doit étre réalignée apres chaque remplacement d'un composant
accessoire comme par ex. la torche de soudage ou le faisceau intermédiaire (AW) afin d'assurer des
propriétés de soudage optimales. La valeur de résistance des lignes peut étre réglée directement ou bien
alignée par la source de courant. A la livraison, la résistance de ligne bénéficie d'un réglage optimal. En
cas de modification de la longueur de ligne, l'alignement (correction de la tension) est nécessaire pour
I'optimisation des propriétés de soudage.
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1 Préparation

Mettre le générateur de soudage hors tension.
Dévisser la buse de gaz de la torche de soudage.
Desserrer et enlever I'électrode de tungsténe.

2 Configuration

Actionner le bouton-poussoir @ ou @ (Tetrix Classic) et activer en méme temps le générateur de
soudage.

Relacher le bouton-poussoir.

Le bouton tournant C:E permet ensuite de sélectionner le paramétre correspondant.

3 Alignement/Mesure

Placer la torche de soudage avec le manchon de serrage sur un endroit propre et nettoyé de la piéce
en appliquant une |égére pression et actionner la gachette de torche pendant env. 2 s. Un courant de
court-circuit circule brievement permettant de déterminer et d'afficher la nouvelle résistance de ligne.
La valeur peut se situer entre 0 mQ et 60 mQ. La nouvelle valeur créée est immédiatement
enregistrée et ne nécessite pas d'autre confirmation. Si l'affichage de droite ne contient aucune valeur,
la mesure a échoué. La mesure doit étre répétée.

4 Rétablir I'état « prét a souder »

Mettre le générateur de soudage hors tension.

Réinstaller I'électrode de tungsténe dans le manchon de serrage.
Revisser la buse de gaz de la torche de soudage.

Mettre le générateur de soudage sous tension.
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6
6.1

6.2

6.2.1

Maintenance, entretien et élimination
Généralités

A DANGER

Risque de blessure due a la tension électrique apres la mise hors tension !
6 Les taches effectuées sur un poste ouvert peuvent entrainer des blessures fatales !
Lors du fonctionnement, des condensateurs situés au niveau du poste sont chargés
d'une tension électrique. Cette tension est encore présente pendant une période
pouvant aller jusqu'a 4 minutes, une fois la fiche réseau débranchée.
1. Mettre le poste hors tension.
2. Débrancher la fiche réseau.
3. Patienter au moins 4 minutes jusqu'a ce que les condensateurs soient déchargés !

A AVERTISSEMENT

6 Maintenance, contrdle et réparation non conformes !

Seul un personnel qualifié est en mesure de procéder a la maintenance, au contréle et a

laréparation du produit. Une personne habilitée est une personne possédant la

formation, les connaissances et I'expérience nécessaires afin de pouvoir identifier les

mises en danger et possibles dommages consécutifs pouvant survenir lors du contrdle

des sources de courant de soudage.

* Respecter les consignes de maintenance > voir le chapitre 6.3.

» Sil'un des contréles décrits ci-aprés n'est pas concluant, il convient de laisser le générateur
hors service jusqu'a ce qu'il ait été réparé et a nouveau controlé.

Les travaux de réparation et d’entretien ne doivent étre exécutés que par un personnel qualifié et
autorisé ; en cas contraire, le droit de garantie expire. Pour tous les problémes de maintenance,
contactez systématiquement votre revendeur, le fournisseur de I'appareil. Les retours sous garantie ne
peuvent aboutir que par I'intermédiaire de votre revendeur. En cas de remplacement de pieces, n’utilisez
que des pieces détachées d’origine. Lors de la commande de pieces détachées, indiquez toujours le type
d’appareil, le numéro de série et d"article de I'appareil, la désignation et la référence de la piéce
détachée.

Ce générateur ne nécessite pratiquement aucune maintenance et ne nécessite qu'un minimum
d'entretien s'il est utilisé dans les conditions ambiantes indiquées et dans des conditions de service
normales.

Un générateur encrassé a une durée de vie et un facteur de marche réduits. Les intervalles de nettoyage
dépendent principalement des conditions environnantes et des impuretés ainsi occasionnées sur le
générateur (au moins toutefois une fois par semestre).

Neuoyage

* Nettoyer les surfaces extérieures a l'aide d'un chiffon humide (ne pas utiliser de produits de nettoyage
agressifs).

» Souffler la gaine de ventilation et, le cas échéant, les lamelles du refroidisseur du générateur a l'air
comprimé exemple d'huile et d'eau. L'air comprimé peut augmenter le régime du refroidisseur du
générateur et ainsi 'endommager. Ne pas souffler directement sur le refroidisseur et ne pas le bloquer
mécaniquement.

» Contr6ler la présence d'impuretés dans le liquide de refroidissement et le remplacer le cas échéant.

Filtre aimpuretés

Le débit d’air de refroidissement réduit permet de diminuer le facteur de marche du générateur de

soudage. Le filtre a poussiére doit étre démonté régulierement et étre nettoyé a I'air comprimé (en
fonction de I'encrassement).
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Travaux de réparation, intervalles

6.3 Travaux de réparation, intervalles
6.3.1 Travaux de maintenance quotidienne
Contréle visuel
» Conduite d'amenée de secteur et soulagement de tension
+ Eléments de fixation des bouteilles de gaz
» Controler le bon état extérieur du faisceau de céable et des raccords de courant, le cas échéant
remplacer et/ou faire effectuer les réparations par un personnel spécialisé !
» Tuyaux de gaz et dispositifs d'activation (vanne magnétique)
» Vérifiez que tous les raccords et piéces d'usure soient bien en place et resserrez au besoin.
» Contrbler si la bobine de fil est fixée de maniére réglementaire.
* Galets de roulement et leurs éléments de fixation
+ Eléments de transport (bandouliére, anneaux de manutention, poignée)
» Divers, état général
Essai de fonctionnement
» Dispositifs de commande, d alarme, de protection et de réglage (Contrdle de fonctionnement)
+ Lignes de courant de soudage (vérifier qu'elles sont bien en position et bien fixées)
» Tuyaux de gaz et dispositifs d'activation (vanne magnétique)
+ Eléments de fixation des bouteilles de gaz
» ContrOler si la bobine de fil est fixée de maniére réglementaire.
» Vérifiez que les écrous et les connecteurs des raccords et des pieces d'usure soient bien en place et
resserrez-les au besoin.
+ Eliminer les projections adhérentes.
* Nettoyer les galets régulierement (en fonction de leur degré d'encrassement).
6.3.2 Travaux de maintenance mensuelle
Controle visuel
+ Dommages du carter (parois avant, arriere et latérales)
* Galets de roulement et leurs éléments de fixation
+ Eléments de transport (bandouliére, anneaux de manutention, poignée)
» ContrOler la propreté des tuyaux du liquide de refroidissement et de leurs raccordements
Essai de fonctionnement
« Commutateurs de sélection, postes de commande, dispositifs d'ARRET D'URGENCE, dispositif de
réduction de la tension, signaux lumineux de contréle et d'alarme
» Contr6le du serrage des éléments de guidage du fil (buse d'entrée, tube de guidage du fil).
» Contrdler la propreté des tuyaux du liquide de refroidissement et de leurs raccordements
» Controle et nettoyage de la torche de soudage. Les dépbts a l'intérieur de la torche peuvent étre a
I'origine de courts-circuits et causer une diminution de la qualité de la soudure ainsi que des
dommages au niveau de la torche!
6.3.3 Contrble annuel (inspection et contrdle pendant I'exploitation)
Un contrdle de rappel doit étre exécuté conformément & la norme CEIl 60974-4 « Inspection et essais
périodigues ». Outre les prescriptions mentionnées ici, les lois et/ou prescriptions nationales applicables
au contrdle doivent étre respectées.
Pour obtenir des informations plus détaillées, veuillez consulter la brochure ci-jointe « Warranty
registration » ainsi que nos informations sur la garantie, la maintenance et le contrdle sur www.ewm-
group.com !
104 099-000109-EW502
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Elimination du poste

6.4

Elimination du poste

Elimination conforme des déchets !

Le poste contient des matiéres premiéres précieuses qui doivent étre recyclées, ainsi que des
composants électroniques voués a I'élimination.

* Ne pas éliminer avec les ordures ménageres !

* Se conformer aux prescriptions légales en matiére d'élimination des déchets !

Les appareils électriques et électroniques usagés ne doivent plus étre jetés avec les ordures
ménageres sans tri conformément aux dispositions européennes (directive 2012/19/UE sur les
déchets d’équipements électriques et électroniques). lls doivent étre traités a part. Le symbole de la
poubelle sur roulettes indique la nécessité d'une collecte avec tri.

Pour éliminer I'appareil ou le recycler, le déposer dans les systémes de collecte avec tri prévus a cet
effet.

Conformément & la loi en vigueur en Allemagne (loi sur la mise sur le marché, la reprise et la mise au
rebut écologique des appareils électriques et électroniques (ElektroG)), les anciens appareils se
trouvant dans les ordures ménageéres sans tri doivent étre dirigés vers un systéeme de tri. Les
responsables de la mise au rebut au niveau du droit public (les communes) ont pour ce faire mis en
place des lieux de collecte prenant en charge gratuitement les anciens appareils des particuliers.

Les municipalités compétentes peuvent fournir des informations concernant la restitution ou la collecte
des anciens appareils.

En outre, la restitution est possible a I'échelle européenne également auprés des partenaires
commerciaux d'EWM.
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Check-list pour la résolution des dysfonctionnements

v

7.1

Résolution des dysfonctionnements

Tous les produits sont soumis a des contrdles de fabrication et de finition extrémement stricts. Si toutefois
un probléme de fonctionnement survient, il convient de contréler le produit en question a I"aide du
schéma suivant. Si aucune des solutions proposées ne permet de résoudre le probleme, adressez-vous
a un revendeur agréé.

Check-list pour la résolution des dysfonctionnements

Les prérequis de base pour un parfait fonctionnement restent avant tout le métal d'apport
nécessaire a l'application et un équipement en poste adapté au gaz spécifiqgue au procédé !

Légende Symbole Description

N Erreur/Cause

4 Solution

Le fusible réseau se déclenche
» Fusible réseau inadapté
X Installer le fusible de secteur recommandé > voir le chapitre 8.

Dysfonctionnements
» Débit de réfrigérant insuffisant
X Contréler le niveau de réfrigérant et remplir le cas échéant.
X Eliminer les plis se trouvant dans le systéme de commande (faisceaux)
*® Rétablir le disjoncteur automatique de la pompe a réfrigérant par une pression du bouton
~ Air dans le circuit de liquide de refroidissement
X Dégazer le circuit du liquide de refroidissement > voir le chapitre 7.6
~ Certains parametres ne peuvent pas étre réglés (appareils avec verrouillage de I'acces)
*® Niveau de saisie verrouillé, désactiver le blocage > voir le chapitre 5.12
A Tous les signaux lumineux de la commande du générateur s'allument aprés la mise en route
» Aucun signal lumineux de la commande du générateur ne s'allume aprés la mise en route
» Aucune puissance de soudage
~® Dysfonctionnement au niveau des phases > Contréler le raccordement au réseau (fusibles)
~ Problémes de connexion
X Etablir les connexions des cables de commande ou vérifier que l'installation soit correcte.

Surchauffe de latorche de soudage
» Raccords de courant de soudage dévissés
%  Visser les raccords de courant c6té torche et/ou coté piece
% Visser le tube contact conformément aux instructions
~ Surcharge
® Contréler et corriger le réglage du courant de sougage
% Utiliser des torches de soudage plus performantes

Pas d'amorcage d'arc
~ Mauvais réglage du type d'amorcage.
% Type d'amorcage : Sélectionner « Amorcage H.F. ». Selon le générateur, le réglage s'effectue
au moyen du commutateur du type d'amor¢age ou via le paramétre dans I'un des menus
du générateur (voir si nécessaire « Notice d'utilisation de la commande »).

Mauvais amorcgage de l'arc
~ Inclusions de matériau dans I'électrode en tungsténe dues & un contact avec le métal d'apport ou la
piece
%  AffGter a nouveau I'électrode en tungstene ou la remplacer.
# Mauvais transfert de courant lors de I'amorcage
%  Contrbler le réglage du bouton tournant « Diameétre de I'électrode en tungstene/optimisation de
I'amorcage » et 'augmenter le cas échéant (plus d'énergie d'amorcage).
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Messages d'avertissement

7.2

Arc instable

~ Inclusions de matériau dans I'électrode en tungstene dues a un contact avec le métal d'apport ou la
piece
) Afflter a nouveau l'électrode en tungsténe ou la remplacer.

» Réglage de paramétres incompatibles
X Contrdler les réglages et les corriger le cas échéant

Formation de pores
A Protection au gaz insuffisante ou absente
X Contrdler le réglage du gaz protecteur et remplacer la bouteille de gaz protecteur le cas
échéant
® Protéger le poste de soudage avec des parois de protection (les courants d'air ont une influence
sur le résultat du soudage)
% Utiliser un diffuseur pour les applications sur aluminium et aciers hautement alliés
~ Equipement pour torche de soudage inadapté ou usé
*® Contréler la taille de la buse de gaz et la remplacer le cas échéant
~ Eau de condensation (hydrogene) dans le flexible a gaz
x Nettoyer le faisceau au gaz ou le remplacer

Messages d'avertissement

Un avertissement est indiqué par la lettre A en cas d'affichage de générateur unique ou par les
lettres Att en cas d'affichages multiples. La cause potentielle de I'avertissement est signalée par
un numéro d'avertissement correspondant (voir tableau).

L'affichage du numéro d'avertissement éventuel dépend du modele de générateur
(interfaces/fonctions).

» Si plusieurs avertissements sont émis, ils sont affichés les uns a la suite des autres.

« Documenter l'avertissement du générateur et le transmettre au personnel d'entretien si nécessaire.

Numéro Cause possible Reméde

d'avertissement

1 Température du générateur trop élevée | Laisser refroidir le générateur

2 Défaillances de demi-ondes Vérifier les paramétres de procédé

3 Avertissement de refroidissement de la | Contr6ler le niveau de réfrigérant et faire
torche de soudage I'appoint si nécessaire

4 Détecteur de gaz Contréler l'alimentation en gaz

5 Voir le numéro d'avertissement 3 -

6 Perturbation métal d'apport (fil a Vérifier le dévidage du fil (sur les
souder) générateurs équipés de fil d'apport)

7 Panne du CanBus Informer le service de maintenance.

32 Fonction défectueuse de I'encodeur, Informer le service de maintenance.
entrainement

33 L'entrainement fonctionne en cas de Adaptation de la charge mécanique
surcharge

34 JOB inconnu Sélectionner un JOB alternatif

Les messages d'avertissement peuvent étre réinitialisés en actionnant le bouton-poussoir (voir tableau) :

Commande du
générateur

Smart

Classic

Comfort

Smart 2
Comfort 2

Synergic

Bouton-poussoir

©

©

Kw
Vv l
108

-

VOLT
JoB
PROG

©
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7.3 Messages d erreur

Une erreur sur le générateur de soudage est signalée par un code d'erreur (voir tableau) sur

I'écran de la commande. En présence d'une erreur, l'unité de puissance est mise hors tension.

L'affichage du numéro d'erreur possible dépend du modeéle de poste (interfaces/fonctions).

» Si plusieurs erreurs surviennent, elles s'affichent les unes apreés les autres.

» Documenter I"erreur survenue sur le poste et, si besoin, la signaler au service technique.

Message Cause possible Remede

d'erreur

Err 3 Erreur tachymetre Contréler gaine/faisceau
Ensemble dévidoir non raccordé » Dans le menu de configuration du

générateur, désactiver le mode fil froid
(état off)
» Raccorder I'ensemble dévidoir

Err 4 Erreur de température Laisser refroidir le générateur
Erreur circuit d'arrét d'urgence » Contrble des dispositifs de coupure
(interface soudage mécanisé) externes

» Contréle du pont enfichable JP 1 (pont
enfichable) sur le circuit imprimé T320/1

Err 5 Surtension Mettre le générateur hors tension et

Err 6 Sous-tension contrdler les tensions réseau

Err 7 Erreur de liquide de refroidissement Contrbler le niveau de liquide de
(uniguement lorsque le refroidisseur refroidissement et faire I'appoint si
est raccordé) nécessaire

Err 8 Erreur de gaz Contréler I'alimentation en gaz

Err 9 Surtension secondaire Mettre le générateur hors tension puis le

Err 10 Erreur PE remettre sous tenSion.

Si l'erreur persiste, contacter le service de
maintenance.
Err 11 Position arrét rapide Commuter le signal « Confirmer erreur » via
l'interface robot (si disponible) (0 a 1)

Err 12 Erreur VRD Mettre le générateur hors tension puis le
remettre sous tension.
Si l'erreur persiste, contacter le service de
maintenance.

Err 16 Courant arc pilote Contréler la torche de soudage

Err 17 Erreur fil d'apport Vérifier et corriger le cas échéant le systéme
Surintensité et/ou divergence entre de dévidage (entrainements, faisceaux de
valeur de consigne et valeur réelle du |flexibles, torche de soudage, vitesse de
fil dévidage du processus et vitesse de

déplacement du robot)

Err 18 Erreur de gaz plasma Vérifier I'alimentation en gaz plasma
La valeur de consigne prédéfinie (étanchéite, plis, conduites, raccords,
differe considérablement de la valeur | fermeture)
réelle.

Err 19 Erreur de gaz de protection Vérifier 'alimentation en gaz plasma
La valeur de consigne prédéfinie (étanchéité, plis, conduites, raccords,
différe considérablement de la valeur |fermeture)
réelle.

Err 20 Débit du liquide de refroidissement Vérifier le circuit de refroidissement (niveau,
Débit du liquide de refroidissement étancheite, plis, conduites, raccords,
inférieur a la limite basse fermeture)

Err 22 Dépassement de température circuit Veérifier le circuit de refroidissement (niveau,
de refroidissement température de consigne)
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Réinitialisation des parametres de soudage sur les réglages en usine

Message Cause possible Remede
d'erreur
Err 23 Dépassement de température self H.F. [+ Laisser refroidir le générateur
+ Adapter les temps de cycle de traitement
si nécessaire
Err 24 Erreur d'amorgage arc pilote Vérifier les piéces d'usure de la torche
plasma
Err 32 Erreur électronique (erreur 1>0)
Err 33 Erreur électronique (erreur U réelle) | Mettre le générateur hors tension puis le
Err 34 Erreur électronique (erreur canal remettre sous tension.
analogique/numérique) Si l'erreur persiste, contacter le service de
Err 35 Erreur électronique (erreur de flancs) | Maintenance.
Err 36 Erreur électronique (sigle S)
Err 37 Erreur électronique (erreur de Laisser refroidir le générateur.
température)
Err 38 Mettre le générateur hors tension puis le
Err 39 Erreur électronique (surtension remettre sous tension.
secondaire) Si I‘_erreur persiste, contacter le service de
maintenance.
Err 40 Erreur électronique (erreur 1>0) Informer le service de maintenance.
Err 48 Erreur d'amorcgage Contréler le procédé de soudage
Err 49 Rupture de l'arc Informer le service de maintenance
Err 51 Erreur circuit d'arrét d'urgence » Contrble des dispositifs de coupure
(interface soudage mécanisé) externes
+ Contréle du pont enfichable JP 1 (pont
enfichable) sur le circuit imprimé T320/1
Err 57 Erreur entrainement auxiliaire, erreur | Vérifier 'entrainement auxiliaire (pas de
tachymetre signal du générateur d'impulsions, M3.51
défectueux > maintenance)
Err 59 Composants incompatibles Remplacer les composants
7.4  Réinitialisation des parametres de soudage sur les réglages en usine
Tous les paramétres de soudage enregistrés pour le client sont remplacés par les réglages
d'usine.
Pour réinitialiser les paramétres de soudage ou les réglages du générateur sur les réglages d'usine,
sélectionner dans le menu de service le paramétrel-£5] > voir le chapitre 5.13.
7.5 Afficher la version logicielle de la commande de I’appareil

La requéte des versions logicielles est exclusivement destinée a renseigner le personnel d'entretien
autorisé et peut étre consultée dans le menu de configuration du générateur > voir le chapitre 5.13 !
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Résolution des dysfonctionnements

Dégazer le circuit du liquide de refroidissement
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7.6  Deégazer le circuit du liquide de refroidissement
Le réservoir de réfrigérant et les raccords rapides a obturation montée/reflux réfrigérant sont
uniguement présents sur les postes avec refroidissement par eau > voir le chapitre 9.
Toujours utiliser pour la purge du circuit de refroidissement le raccord bleu qui se trouve dans le
bas du circuit de refroidissement (a proximité du réservoir!
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Caractéristiques techniques
Tetrix 351 AC/DC

8

8.1

Caractéristiques techniques

Indications de prestations et garantie assurées uniqguement en cas d'utilisation des piéces de

remplacement et d'usure originales !

Tetrix 351 AC/DC

TIG | Electrode enrobée
Courant de soudage (1) 5Aa350A
Tension de soudage selon norme (U,) 102vazav | 202Vas34v
Facteur de marche ED & 40 °C
60 % 350 A
100 % 300 A | 290 A
Tension a vide (Ug) 100V
Tension réseau (Tolérance) / Fréquence 3 x400V (-25 % a +20 %) / 50/60 Hz
Fusible de secteur 3x16 A | 3x20A
Céble de branchement sur secteur HO7RN-F4G6
max. Puissance raccordée (S;) 10,9 kVA | 15,4 kVA
Puissance du générateur (Recomm.) 21,0 kVA
max. Impédance secteur maximale (@PCC) xxx
Cos phi / Rendement 0,99/85 %
Classe de protection / Protection anti- [ /100
surtension
Degré d’encrassement 3
Classe d’isolation / Protection H/IP 23
Disjoncteur de protection de courant de perte Type B (recommandé)
Niveau sonore ! <70 dB(A)
Puissance frigorifique avec 1 I/min 1500 W

(+25 °CI77 °F)

max. Débit

51/min /1.3 gal./min

max. Hauteur de refoulement

35m/ 115 ft.

max. Pression de pompe

3,5 bar/0.35 MPa

Pompe / Contenance du réservoir

Pompe centrifuge / 12 | (2,65 gal.)

Température ambiante !

-25°Ca+40°C

Refroidissement du poste

Ventilateur (AF)

Refroidissement de la torche Gaz ou eau
Céble pince de masse (min.) 70 mm?
Classe CEM A
Marquage de sécurité Ce/[s]/H

Normes appliquées

voir déclaration de conformité (fournie avec I'appareil)

DimensionsL/B/H

1085 x 450 x 1003 mm / 42.7 x 17.7 x 39.5 pouce

Poids

[
[2

31

132 kg /291 Ib

Cycle : 10 min (facteur de marche 60 % = soudage 6 min, pause 4 min).

Nous recommandons des fusibles DIAZED xxA gG. En cas d'utilisation d’automates de sécurité,
employer la caractéristique de déclenchement « C » !

Ce dispositif de soudage n’est pas conforme a la norme CEl 61000-3-12. S’il est branché a un

systeme a basse tension public, il est de la responsabilité de I'installateur ou de I'utilisateur de
s’assurer, aprés consultation de I'exploitant du réseau de distribution d’électricité, que le dispositif de

soudage peut étre branché.
4

travail maximal.
[5]

du liquide de refroidissement !

Niveau de bruit en marche a vide et en exploitation a charge normale selon CEIl 60974-1 au point de

Température ambiante en fonction du liquide de refroidissement ! Observer la plage de température
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Caractéristiques techniques
Tetrix 451 AC/DC
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8.2 Tetrix 451 AC/DC
TIG | Electrode enrobée

Courant de soudage (I,) 5Aa450A

Tension de soudage selon norme (U,) 10,2V az28,0Vv | 20,2V a38,0Vv

Facteur de marche ED & 40 °C ™

80 % 450 A

100 % 420 A

Tension a vide (Uy) 9V

Tension réseau (Tolérance) / Fréquence 3x400V (-25 % a +20 %) / 50/60 Hz

Fusible de secteur ? 3x25A | 3x32A

Céble de branchement sur secteur HO7RN-F4AG6

max. Puissance raccordée (S;) 16,3 kVA | 22,0 kVA

Puissance du générateur (Recomm.) 30,0 kVA

max. Impédance secteur maximale (@PCC) xxx

Cos phi / Rendement 0,99/85 %

Classe de protection / Protection anti- [ /10

surtension

Degré d’encrassement 3

Classe d'isolation / Protection H/IP 23

Disjoncteur de protection de courant de perte Type B (recommandé)

Niveau sonore ! <70 dB(A)

Puissance frigorifique avec 1 I/min 1500 W

(+25 °CI77 °F)

max. Débit 5 1/min /1.3 gal./min

max. Hauteur de refoulement 35m/ 115 ft.

max. Pression de pompe 3,5 bar /0.35 MPa

Pompe / Contenance du réservoir Pompe centrifuge / 12 | (2,65 gal.)

Température ambiante °! -25 °C &4 +40 °C

Refroidissement du poste Ventilateur (AF)

Refroidissement de la torche Gaz ou eau

Cable pince de masse (min.) 70 mm?

Classe CEM A

Marquage de sécurité ce/E/HI

Normes appliquées voir déclaration de conformité (fournie avec I'appareil)

Dimensions L/B/H 1085 x 680 x 1204 mm / 42.7 x 26.8 x 47.4 pouce

Poids 181,5 kg /400.1 Ib

g Cycle : 10 min (facteur de marche 60 % = soudage 6 min, pause 4 min).

' Nous recommandons des fusibles DIAZED xxA gG. En cas d'utilisation d’automates de sécurité,
employer la caractéristique de déclenchement « C » !

Bl ce dispositif de soudage n’est pas conforme a la norme CEI 61000-3-12. S'’il est branché a un
systeme a basse tension public, il est de la responsabilité de I'installateur ou de I'utilisateur de
s’assurer, aprés consultation de I'exploitant du réseau de distribution d’électricité, que le dispositif de
soudage peut étre branché.

" Niveau de bruit en marche a vide et en exploitation & charge normale selon CEl 60974-1 au point de
travail maximal.

g Température ambiante en fonction du liquide de refroidissement ! Observer la plage de température
du liquide de refroidissement !
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Caractéristiques techniques
Tetrix 501 AC/DC

8.3

Tetrix 501 AC/DC

TIG | Electrode enrobée
Courant de soudage (1) 5Aa500A
Tension de soudage selon norme (U,) 102va3ov | 20,2Vad4ov
Facteur de marche ED & 40 °C
60 % 500 A
100 % 420 A
Tension a vide (Ug) 9V

Tension réseau (Tolérance) / Fréquence

3 x 400V (-25 % a +20 %) / 50/60 Hz

Fusible de secteur ™ 3x25A | 3x32A
Céble de branchement sur secteur HO7RN-F4G6

max. Puissance raccordée (S;) 19,3 kVA | 25,6 kVA
Puissance du générateur (Recomm.) 35 kVA

max. Impédance secteur maximale (@PCC) xxx

Cos phi / Rendement 0,99/85 %

Classe de protection / Protection anti- I /1I

surtension

Degré d’encrassement 3

Classe d’isolation / Protection H/IP 23

Disjoncteur de protection de courant de perte Type B (recommandé)
Niveau sonore ! <70 dB(A)

Puissance frigorifique avec 1 I/min 1500 W

(+25 °C/77 °F)

max. Débit

5 I/min / 1.3 gal./min

max. Hauteur de refoulement

35m /115 ft.

max. Pression de pompe

3,5 bar / 0.35 MPa

Pompe / Contenance du réservoir

Pompe centrifuge / 12 1 (2,65 gal.)

Température ambiante °!

-25°Ca+40°C

Refroidissement du poste

Ventilateur (AF)

Refroidissement de la torche Gaz ou eau
Cable pince de masse (min.) 95 mm?
Classe CEM A
Marquage de sécurité ce/[S1/H

Normes appliquées

voir déclaration de conformité (fournie avec I'appareil)

Dimensions L/B/H

1085 x 680 x 1204 mm / 42.7 x 26.8 x 47.4 pouce

Poids

181,5 kg / 400.1 Ib

m Cycle : 10 min (facteur de marche 60 % = soudage 6 min, pause 4 min).

2l Nous recommandons des fusibles DIAZED xxA gG. En cas d'utilisation d’automates de sécurité,
employer la caractéristique de déclenchement « C » !

Bl ce dispositif de soudage n’est pas conforme a la norme CEI 61000-3-12. S'’il est branché a un
systeme a basse tension public, il est de la responsabilité de I'installateur ou de I'utilisateur de
s’assurer, aprés consultation de I'exploitant du réseau de distribution d’électricité, que le dispositif de

soudage peut étre branché.

“ Niveau de bruit en marche a vide et en exploitation a charge normale selon CEI 60974-1 au point de

travail maximal.

g Température ambiante en fonction du liquide de refroidissement ! Observer la plage de température

du liquide de refroidissement !
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Tetrix 551 AC/DC

ewn

8.4

Tetrix 551 AC/DC

TIG | Electrode enrobée
Courant de soudage (1) 5Aab50A
Tension de soudage selon norme (U,) 10,2V a320V | 202Vad20Vv
Facteur de marche ED & 40 °C ™
60 % 550 A
100 % 420 A
Tension a vide (Ug) 9V
Tension réseau (Tolérance) / Fréquence 3 x400V (-25 % a +20 %) / 50/60 Hz
Fusible de secteur ™ 3x25A | 3x32A
Céble de branchement sur secteur HO7RN-FAG6
max. Puissance raccordée (S;) 22,6 kVA | 29,5 kVA
Puissance du générateur (Recomm.) 40,0 kVA
max. Impédance secteur maximale (@PCC) xxx
Cos phi / Rendement 0,99/85 %
Classe de protection / Protection anti- [ /1II
surtension
Degré d’encrassement 3
Classe d’isolation / Protection H/IP 23
Disjoncteur de protection de courant de perte Type B (recommandé)
Niveau sonore ! <70 dB(A)
Puissance frigorifique avec 1 I/min 1500 W

(+25 °C/77 °F)

max. Débit

5 I/min / 1.3 gal./min

max. Hauteur de refoulement

35m/ 115 ft.

max. Pression de pompe

3,5 bar / 0.35 MPa

Pompe / Contenance du réservoir

Pompe centrifuge / 12 | (2,65 gal.)

Température ambiante °!

-25°C a+40 °C

Refroidissement du poste

Ventilateur (AF)

Refroidissement de la torche Gaz ou eau
Cable pince de masse (min.) 95 mm?
Classe CEM A
Marquage de sécurité ce/[E/

Normes appliquées

voir déclaration de conformité (fournie avec I'appareil)

DimensionsL/B/H

1085 x 680 x 1204 mm / 42.7 x 26.8 x 47.4 pouce

Poids

181,5 kg / 400.1 Ib

m Cycle : 10 min (facteur de marche 60 % = soudage 6 min, pause 4 min).

2l Nous recommandons des fusibles DIAZED xxA gG. En cas d'utilisation d’automates de sécurité,
employer la caractéristique de déclenchement « C » !

Bl ce dispositif de soudage n’est pas conforme a la norme CEI 61000-3-12. S'’il est branché a un
systeme a basse tension public, il est de la responsabilité de I'installateur ou de l'utilisateur de
s’assurer, aprés consultation de I'exploitant du réseau de distribution d’électricité, que le dispositif de

soudage peut étre branché.

™ Niveau de bruit en marche a vide et en exploitation a charge normale selon CEI 60974-1 au point de

travail maximal.

g Température ambiante en fonction du liquide de refroidissement ! Observer la plage de température

du liquide de refroidissement !
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Accessoires

Commande a distance et accessoires

9

9.1

Accessoires

Vous trouverez des accessoires de performance comme des torches de soudage, des cables de
masse, des porte-électrodes ou encore des faisceaux intermédiaires chez votre représentant

compétent.

Commande a distance et accessoires

Type

Désignation

Référence

RTF1 19POL 5 M

Commande a distance au pied avec cable de
raccordement

094-006680-00000

RT1 19POL

Commande a distance courant

090-008097-00000

RTG1 19POL 5m

Commande a distance, courant

090-008106-00000

RTAC1 19POL

Commande a distance, courant/balance/fréquence
Uniquement applicable aux appareils avec type de
soudage Courant alternatif (CA)

090-008197-00000

RT PWS1 19POL

Commande a distance, courant de soudure
descendante, inversion des polarités

Uniquement applicable aux appareils avec type de
soudage Courant alternatif (CA)

090-008199-00000

RTP1 19POL Commande a distance points/impulsions 090-008098-00000
RTP2 19POL Commande a distance points/impulsions 090-008099-00000
RTP3 spotArc 19POL Commande a distance spotArc points/impulsions 090-008211-00000
RT50 7POL Commande a distance, fonctions complétes 090-008793-00000

RAS5 19POL 5M

Cable de raccordement, par ex. pour la commande
a distance

092-001470-00005

RA10 19POL 10m

Cable de raccordement, par ex. pour la commande
a distance

092-001470-00010

RA20 19POL 20m

Cable de raccordement, par ex. pour la commande
a distance

092-001470-00020

9.2

RV5M19 19POL 5M

Rallonge

Refroidissement de la torche

092-000857-00000

9.3

Type Désignation Référence

KF 23E-10 Liquide de refroidissement (-10 °C), 9,3 | 094-000530-00000
KF 23E-200 Liquide de refroidissement (-10 °C), 200 litres 094-000530-00001
KF 37E-10 Liquide de refroidissement (-20 °C), 9,3 | 094-006256-00000
KF 37E-200 Liguide de refroidissement (-20 °C), 200 | 094-006256-00001
TYP 1 Contrbleur d'antigel 094-014499-00000
HOSE BRIDGE UNI Pont flexible 092-007843-00000
Options

Type Désignation Référence

ON 7pol Option raccord 7 broches douille de raccord 092-001826-00000

accessoires et interfaces numériques

ON 12pol Retox Tetrix
300/400/401/351/451/551

Prise de raccordement 12 broches pour torche

092-001807-00000

ON 19pol 351/451/551

Option raccord 19 broches douille de raccord
accessoires et interface A analogique

092-001951-00000

ON HS XX1

Support pour jeux de flexibles et commandes a
distance

092-002910-00000

ON LB Wheels 160x40MM

Option composants frein d’arrét pour roues de
poste

092-002110-00000

ON Tool Box

Option composants boite a outils

092-002138-00000

ON Key Switch

Option raccord commutateur a clé

092-001828-00000

099-000109-EW502

23.08.2018

115



Accessoires

Accessoires généraux

ewn

9.3.1 Tetrix 351 AC/DC
Type Désignation Référence
ON Filter T/P Option composants filtre a impuretés sur entrée 092-002092-00000
d’air
ON Holder Gas Bottle <50L Plaque de support pour bouteilles de gaz de 092-002151-00000
protection inférieures a 50 L
ON Shock Protect Option raccord pare-buffles 092-002154-00000
9.3.2 Tetrix 451-551 AC/DC
Type Désignation Référence
ON Filter Tetrix XL Option raccord filtre a impuretés sur entrée d’ air 092-004999-00000
ON Holder Gas Bottle <50L Option raccord plaque de fixation pour la bouteille [ 092-002345-00000
TETRIX XL de gaz <50 L
9.4  Accessoires généraux
Type Désignation Référence
DM 842 Ar/CO2 230bar 301 D |Détendeur pour bouteille avec manomeétre 394-002910-00030
GH 2X1/4" 2M Tuyau a gaz 094-000010-00001
32A 5POLE/CEE Prise de poste 094-000207-00000
ADAP 8-5 POL Adaptateur 8 a 5 broches 092-000940-00000
9.5 Soudage simultané des deux coOtés, types de synchronisation
9.5.1 Synchronisation par cable (fréquence 50Hz a 200Hz)
Pour le soudage simultané des deux cotés selon le principe maitre/esclave, les deux postes
doivent étre équipés de la prise de raccordement 19 broches (ON 19POL) (les composants varient
en fonction du type de poste).
Type Désignation Référence
SYNINT X10 19POL Set de synchronisation avec interface et cable de 090-008189-00000
raccord
RA10 19POL 10m Cable de raccordement, par ex. pour la commande |092-001470-00010
a distance
9.5.2 Synchronisation par tension réseau (50Hz / 60Hz)
Type Désignation Référence
ON Netsynchron 351/451/551 |Option raccord set commutation de I'ordre des 090-008212-00000
phases pour soudage synchrone
9.6 Communication avec les ordinateurs
Type Désignation Référence
PC300.Net PC300.Net Logiciel de paramétrage pour soudage, |090-008777-00000
avec cable et interface SECINT X10 USB
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10 Annexe A
10.1 JOB-List

Procédé | Matériau Fil Position de
soudure
Q
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1 Réservé
2 | CrNi/ Fe/ St ™ 1
3 ] CrNi/ Fe/ St ™M 1,6
4 | CrNi/ Fe/ St ™ 2
5 ] ] CrNi/ Fe/ St MMM ™M 2,4
6 | | CrNi/ Fe/ St MMM | 3,2
7 ] ] CrNi/ Fe/ St MM~ M >3,2
8 | CrNi/ Fe/ St ] 1
9 M CrNi/ Fe/ St M 1,6
10 | CrNi/ Fe/ St | 2
11 M M CrNi/ Fe/ St MMM M 2,4
12 ] ] CrNi/ Fe/ St MMM ] 3,2
13 | | CrNi/ Fe/ St MM~ | >3,2
14 ] CrNi/ Fe/ St ™M 1
15 | CrNi/ Fe/ St ™ 1,6
16 ] CrNi/ Fe/ St ™M 2
17 | | CrNi/ Fe/ St MMM | 2,4
18 | | CrNi/ Fe/ St MM~ ™ 3,2
19 | | CrNi/ Fe/ St MM~ M >3,2
20 M CrNi/ Fe/ St M 1
21 ] CrNi/ Fe/ St | 1,6
22 M CrNi/ Fe/ St M 2
23 | | CrNi/ Fe/ St MMM | 2,4
24 | | CrNi/ Fe/ St MMM 4| 3,2
25 ] ] CrNi/ Fe/ St MMM M| >3,2
26 | Cu/CuZn M 1
27 ] Cu/CuZn M 1,6
28 | Cu/CuZn ™ 2
29 | | Cu/CuZn ™ ™M 2,4
30 | | Cu/CuZn ™ ™ 3,2
31 ] Cu/CuZn M >3,2
32 | Cu/CuZn | 1
33 ] Cu/CuZn ] 1,6
34 | Cu/CuZn | 2
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Procédé | Matériau Fil Position de
soudure
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35 4| | Cu/CuZn ™ | 2,4
36 ] ] Cu/CuZn ™M ] 3,2
37 4| Cu/CuZn | >3,2
38 | Cu/CuZn ™M 1
39 4| Cu/CuZn ™ 1,6
40 4] Cu/CuZn 4] 2
41 4| | Cu/CuZn ™ ™ 2,4
42 4| | Cu/CuZzn ™ ™ 3,2
43 4| Cu/CuZn M >3,2
44 4| Cu/CuZn | 1
45 4| Cu/CuZn | 1,6
46 4| Cu/CuZn | 2
47 4] M Cu/CuZn M M 2,4
48 4| | Cu/CuZn ™ | 3,2
49 4] Cu/CuZn M| >3,2
50 ™M AlMg | 1
51 M AlMg ] 1,6
52 | AlMg o 2
53 4| | AlMg MM A 2,4
54 4| | AlMg MM &4 3,2
55 4| | AlMg MM A >3.2
56 | AlMg | 1
57 | AlMg | 1,6
58 v AlMg v 2
59 | | AlMg M~ | 2,4
60 M| |& AlMg M|& | 3,2
61 ™M | AlMg M| A %} >3,2
62 M AlMg ] 1
63 | AlMg ™ 1,6
64 | AlMg ™ 2
65 | | AlMg M~ ™ 2,4
66 | | AlMg M|~ | 3,2
67 4} 4} AlMg M|~ | >3,2
68 M AlMg | 1
69 M AlMg M| 16
70 | AlMg | 2
71 M| |& AlMg M|& M| 24
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Procédé Matériau Fil Position de
soudure
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72 M| |A AlMg M= M 32
73 M| & AlMg ¥|= M| >32
4 4 AlSi = 1
5 4 AlSi = o
/6 4 AlSi = .
L M) |& AlSi gl | @ 24
/8 ] AlSi ul | @ 32
9 ] AlSi gl | @ 32
80 A AlSi 7 1
81 & AlSi = o
82 A AlSi = .
83 M| |& AlSi 7 = >4
84 M| & AlSi o = 32
85 m| |m AlSi 7 - -y
86 A AlSi - A
87 A AlSi = o
88 A AlSi = 5
89 M| & AISi 7 7 24
90 M| |4 AlSi 7 = 32
o1 M| |& AlSi 7 = 32
92 M AlSi - 1
93 A AlSi =
94 M AlSi - .
95 M| |4 AlSi 7 2l 24
96 M| |& AlSi 7 2 32
97 M| |4 AlSi 7 2 532
98 4 Al99 Z 1
99 4 AI99 = o
100 o Al99 = .
101 m| |m Al99 7 1= 24
102 m| |m Al99 g = 32
103 m| [m Al99 7l 1= 32
104 o Al99 - 1
105 | Al99 = o
106 o Al99 - .
107 m| |m Al99 7 o 24
108 M| |4 Al99 v = 32
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109 4] 4] Al99 4 ™ >3,2
110 M Al99 4} 1
111 4] Al99 %} 1,6
112 4] Al99 4} 2
113 4] 4] Al99 ™ | 2,4
114 4] 4] Al99 4 4} 3,2
115 M ] Al99 4} | >3,2
116 4] Al99 4] 1
117 M Al99 %] 1,6
118 4] Al99 4] 2
119 ] ] Al99 4| 4} 2,4
120 4] 4] Al99 4 4] 3,2
121 4] 4| Al99 4} M| >3,2
122 TIG manuel/TIG Classic
123 Electrode Classic
124 Réservé
125 Réservé
126 Réservé
127 JOB a I'électrode
128 Réservé
129-179 | JOB disponibles ou SCO (par ex. plasma)
180 M| CrNi/FeSt MM 4| 2,4
181 M| CrNi/FeSt MM 4} 3,2
182 M|~ CrNi/FeSt M4 M | >3,2
183 M| Cusi %} %} 2,4
184 M|~ Cusi 4| 4| 3,2
185-207 | JOBs libres ou special customer order (SCO) / Wig Comfort (Smart
seulement 200)
208-215 [JOBs libres ou special customer order (SCO) / Elektrode Comfort
(Smart seulement 208)
216-254 |JOBs libres ou special customer order (SCO)
255 Amorcage CC avec amorcage CC+
256 JOB de vérification : 5 A a Imax

O impossible
M possible
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11.1
1111

11.1.2

Annexe B

Apercu des parameétres - Plages de réglage

Procédé de soudage TIG
Parameétre Affichage Plage de réglage Remarque
TIG/plasma
'e
3
[} ‘Q . ;
S| E| 8| £ 3
&) ) n S £
Temps de pré-écoulement s |05 0 20
du gaz
Courant initial AMP% % |20 1 200 |% du courant principal AMP
Temps de rampe de montée 1,0 0,0 20,0
Durée de l'impulsion E ! 0,01 | 0,00 20,0
Durée d’évanouissement 0,10 | 0,00 20,0 | Temps du courant principal AMP au
courant d'évanouissement AMP%
Courant d'évanouissement % |50 1 200 |% du courant principal AMP
AMP%
Temps de pause du pulsé 0,01 | 0,00 20,0
Durée d’évanouissement LG 0,10 | 0,00 20,0 |[Temps du courant
d'évanouissement AMP% au
courant principal AMP
Temps d'évanouissement s |1,0 0,0 20,0
Courant de coupure AMP% % |20 1 200 |% du courant principal AMP
Temps post-gaz s |8 0,0 40,0
Diameétre de I'électrode, mm |2,4 1,0 4,0
métrique
Temps spotArc s |2 0,01 20,0
Temps spotmatic (5£5] > ms [200 | 5 999
)
Temps spotmatic > s |2 0,01 20,0
)
activArc 0 100
Vitesse de montée/descente % |10 1 100 |x0,01 % du courant principal AMP
Saut de courant A |1 1 20
Soudage a I’électrode enrobée
Parameétre Affichage Plage de réglage Remarque
Electrode enrobée
S
3
()] No) i .
S| E| 8| £ 3
O ) n S £
Courant Hotstart % (120 1 200 |% du courant principal AMP
(paramétre réglé sur [oFFl)
Temps Hotstart s |05 0,0 10,0
Arcforce 0 -40 40
Fréquence d’impulsion Hz |1,2 0,2 500
Balance d'impulsion 30 1 99

099-000109-EW502

23.08.2018
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12.1 Recherche de revendeurs

Sales & service parteners
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers

"More than 400 EWM sales partners worldwide"

Ce dispositif de soudage n’est pas conforme a la norme CEI 61000-3-12. S'il est branché a un systéme a
basse tension public, il est de la responsabilité de l'installateur ou de I'utilisateur de s’assurer, aprés

consultation de I'exploitant du réseau de distribution d’électricité, que le dispositif de soudage peut étre
branché.

099-000109-EW502
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