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Instructiuni generale
A AVERTISMENT

Cititi instructiunile de operare!

“IIJ' Instructiunile de operare prezinta modul de utilizare in conditii de siguranta a

produselor.

« Cititi si respectati instructiunile de operare corespunzatoare tuturor componentelor
sistemului, in special instructiunile de siguranta si avertismentele!

» Respectati normele de prevenire a accidentelor si dispozitiile specifice tarii!

» Instructiunile de operare trebuie pastrate la locul de utilizare a aparatului.

+ Placutele cu indicatii de siguranta si cele de avertizare ofera informatii despre potentialele
pericole.

Acestea trebuie sa fie usor de recunoscut si lizibile Tn permanenta.

» Aparatul a fost fabricat in conformitate cu stadiul actual al tehnologiei si cu prevederile,
respectiv normele in vigoare si poate fi utilizat, intretinut si reparat numai de catre persoane
competente.

* Modificarile tehnice, ca urmare a perfectionarii tehnologiei aparatelor, pot conduce la un
comportament diferit la sudura.

Daca aveti intrebari referitoare la instalare, punere in functiune, operare, particularitatile locului de
utilizare si destinatie prevazuta pentru utilizare sa consultati distribuitorul dvs. sau Serviciul
nostru Clienti la +49 2680 181-0.

O lista a distribuitorilor autorizati se gaseste la www.ewm-group.com/en/specialist-dealers.

Garantia in legatura cu utilizarea produsului se refera strict la functionarea acestuia. Orice alt tip de
garantie este exclusa. Aceasta limitare a garantiei intra in vigoare la preluarea produsului si este
recunoscuta de utilizator.

Respectarea acestor instructiuni, utilizarea, intretinerea, conditiile de punere in functiune nu pot fi
supravegeate de producatorul produsului.

O instalare necorespunzatoare, poate duce la deteriorari ale produsului si pot periclita siguranta
persoanelor. Din acest punct de vedere nu preluam nici un fel de raspundere si garantie pentru pierderile,
pagubele sau costurile datorate instalarii si utilizarii necorespunzatoare, lipsei de intretinere sau au in
vreun fel legatura cu acestea.

Toate informatiile continute Tn acest document au fost verificate cu atentie si se considera ca sunt
corecte. Totusi, ne rezervam dreptul de a face modificari pentru a corecta greseli sau erori de redactare
sau tipografice.
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2
2.1

Pentru siguranta dumneavoastra
Note despre utilizarea acestor instructiuni de folosire

A PERICOL

Respectati cu strictete metodele de lucru sau de exploatare, pentru a exclude ranirea

grava directa sau decesul persoanelor.

* Instructiunea de siguranta contine in titlul ei cuvantul-avertisment ,PERICOL” insofit de un
simbol de avertizare.

* Pe langa aceasta, pericolul este ilustrat la marginea paginii printr-o pictograma.

A AVERTISMENT

Respectati cu strictete metodele de lucru sau de exploatare, pentru a exclude o posibila

ranire grava sau decesul persoanelor.

* Instructiunea de siguranta contine in titlul ei cuvantul-avertisment ,AVERTISMENT” insofit
de un simbol de avertizare.

» Pe langa aceasta, pericolul este ilustrat la marginea paginii printr-o pictograma.

A ATENTIE

Respectati cu precizie metodele de lucru sau de exploatare pentru a exclude posibila

accidentare usoara a persoanelor.

» Instructiunea de siguranta confine in titlul ei cuvantul-avertisment ,ATENTIE” insofit de un
simbol de avertizare.

» Pericolul este ilustrat la marginea paginii printr-o pictograma.

[  Caracteristici tehnice, pe care utilizatorul trebuie sa le respecte pentru a preveni pagubele sau

deteriorarea aparatului.

Instructiunile si enumerarile care vi se dau treptat, in legatura cu ce aveti de facut in anumite situatii, va
vor atrage atentia vizual, de exemplu:

Introduceti si blocati fisa cablului de curent de sudura in priza corespunzatoare.
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2.2 Explicarea simbolurilor

Descriere

Descriere

Cara trebuie sa le respecte.

Actionare si eliberare / atingere / tastare

e
o

Oprirea aparatului

Eliberare

Pornirea aparatului

mo %

Actionare si mentinere in stare
actionata

Comutare

Incorect / nevalabil

Rotire

Corect / valabil

\ BE| B BB

Valoare numerica setabila

10 ©®

Intrare \"j Martorul luminos se aprinde continuu in
AL culoarea verde
Navigare e 2> ¢ |Martorul luminos se aprinde intermitent
*L,° |in culoarea verde
[ ]
LY lesire s, | Martorul luminos se aprinde continuu in
B culoarea rogie
Reprezentare in functie de timp e > ¢ |Martorul luminos se aprinde intermitent
(exemplu: asteptare 4 s / actionare) ‘. .‘ in culoarea rosie

Intrerupere in reprezentare meniului
(exista si alte posibilitati de setare)

Unealta nenecesara / nu utilizafi

Unealta necesara / utilizati

099-000109-EW509
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Parte a documentatiei complete

2.3 Parte a documentatiei complete

Aceste instructiuni de operare sunt parte a documentatiei complete si sunt valabile numai
impreuna toate documentele pargiale! Cititi si respectati instructiunile de operare aferente tuturor
componentelor sistemului, in special instructiunile de siguranta!

Figura prezinta un exemplu general de sistem de sudura.

[

—_——
==
==
==
==
==
==
==
==
==
==
===
===

INNOAT]

MO0 .
l ®
i iy s@ A PV

ik Q0 3
Figura 2-1
Poz. |Documentatie
A1 Telecomanda
A.2 [Unitate de comanda
A.3 | Sursa de curent de sudare
A.4 |Pistolet de sudura
A Documentatia integrala
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Reglementari privind siguranta

24

Reglementari privind siguranta

A AVERTISMENT

Pericol de accidentare in cazul nerespectarii instructiunilor de siguranta!

Nerespectarea instructiunilor de siguranta va poate pune viata in pericol!

+ Cititi cu atentie instructiunile de sigurantad din acest manual!

* Respectati normele de prevenire a accidentelor si dispozitiile specifice tarii!

+ Indemnati persoanele din zona de lucru s& respecte aceste norme!

Pericol de vatamare corporala din cauza tensiunii electrice!

La atingere, tensiunile electrice pot duce la electrocutari si arsuri cu risc de pierdere a

vietii. Chiar si la atingerea pieselor sub tensiuni electrice mici exista pericol de moarte.

* Nu atingeti direct niciuna din piesele parcurse de curent electric, cum ar fi mufele pentru
curentul de sudurd, electrozii sarma, bara sau din tungsten!

+ Depuneti pistoletul de sudura si suportul electrodului intotdeauna izolat!

« Purtati echipamentul individual de protectie complet (in functie de aplicatie)!

» Deschiderea aparatului este permisa exclusiv personalului de specialitate expert!

* Nu se permite utilizarea aparatului pentru dezghetarea tevilor!

Pericol in cazul interconectarii mai multor surse de curent!

in cazul in care trebuie ca mai multe surse de curent si fie interconectate in paralel sau

in serie, nu este permisa efectuarea acestei operatii decat de catre un specialist

calificat, conform standardului IEC 60974-9,,Instalare si utilizare” si a normelor de
prevenire a accidentelor BGV D1 (fost VBG 15), respectiv conform dispozitiilor nationale
specifice!

Pentru lucrarile de sudura cu arc electric, instalatiile pot fi autorizate numai dupa ce se

efectueaza o testare, pentru a exista siguranta ca nu va fi depasita tensiunea permisa

de mers in gol.

» Solicitati ca racordarea aparatului sa fie efectuata numai de catre un specialist calificat!

» La scoaterea din functiune a surselor de curent individuale, toate liniile de curent de retea si
de curent pentru sudura trebuie sa fie separate de sistemul de sudura general. (Pericol din
cauza tensiunilor inverse!)

* Nu conectati impreuna aparate de sudura cu inversare de polaritate (seria PWS) sau
aparate pentru sudura cu curent alternativ (AC) deoarece, printr-o simpla eroare de
operare, tensiunile de sudura pot fi insumate in mod nepermis.

Pericol de accidentare din cauza imbracamintei neadecvate!

Radiatiile, caldura si tensiunea electrica sunt surse de pericol de inevitabile in timpul

sudarii in arc electric. Utilizatorul trebuie sa fie echipat cu un echipament individual de

protectie (EIP) complet. Echipamentul de protectie trebuie sa previna urmatoarele
riscuri:

» Dispozitiv de protectie a respiratiei contra substantelor si amestecurilor periculoase pentru
sanatate (gaze de ardere si vapori) sau luarea unor masuri adecvate (aspiratie etc.).

» Casca de protectie pentru sudori, cu dispozitiv de protectie adecvat contra radiatjilor
ionizante (radiatji IR si UV) si contra caldurii.

+ Imbracaminte de protectie pentru sudori (incaltdminte, ménusi si echipament pentru
protectia corpului) pentru mediu de lucru cu caldura ridicata, cu efecte similare unei
temperaturi a aerului de 100 °C sau mai mult, resp. pentru protectie Tn timpul lucrului la
componente aflate sub tensiune si contra electrocutarii.

» Dispozitiv de protectie a auzului contra zgomotului excesiv.

Pericol de vatamare corporala cauzat de iradiere sau incalzire excesiva!

Radiatia emisa de arcul electric duce la vatamari ale pielii si ochilor.

Contactul cu piesele de sudat incinse si cu scanteile conduce la arsuri.

+ Utilizati un scut de protecitie la sudare, respectiv o casca de proteciie la sudare (in functie
de aplicatie)!

« Purtati un echipament de protectie uscat (de exemplu, scut de protectie la sudare, manusi
etc.) in conformitate cu prevederile in vigoare in {ara de utilizare!

* Protejati persoanele neparticipante impotriva radiatiei si pericolului de orbire, cu ajutorul
unei cortine de protectie la sudare sau a unui ecran de protectie la sudare corespunzator!
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Pentru siguranta dumneavoastra
Reglementari privind siguranta

A AVERTISMENT

Pericol de explozie!

Prin incalzire, materialele aparent inofensive aflate in containere inchise pot cauza

suprapresiune.

» Scoateti in afara zonei de lucru containerele cu lichide inflamabile sau explozive!

* Nu incalziti prin sudare sau taiere lichide explozive, prafuri sau gaze!

Pericol de incendiu!

Temperaturile ridicate, scanteile, piesele incandescente si resturile fierbinti care apar in

timpul operatiunii de sudura pot duce la formarea de flacari.

» Asigurati-va ca nu exista surse de foc Tn perimetrul de lucru!

* Nu purtati la dvs. obiecte ugor inflamabile, de exemplu chibrituri sau brichete.

» Asigurati-va ca exista in perimetrul de lucru aparate adecvate pentru stingerea focului!

+ Tnainte de a incepe operatiunea de sudurd, indepartati resturile de material inflamabil ale
pieselor.

» Continuati prelucrarea pieselor sudate numai dupa ce acestea s-au racit. Evitati contactul
cu materialul inflamabil!

A ATENTIE
Fum si gaze!
Fumul si gazele pot provoca dispnee si intoxicatii! Pe langa aceasta, vaporii de solvent
(hidrocarburi clorurate) se pot transforma in fosgen toxic din cauza radiatiilor
ultraviolete ale arcului electric!
» Asigurati circulatia aerului proaspat!
« Tineti la distanta vaporii de solvent de cdmpul de radiatii al arcului electric!
+ Daca este cazul, purtati masca de protectie!
Poluarea fonica!
Zgomotul peste 70 dBA poate cauza deteriorarea permanenta a auzului!
* Purtati echipament adecvat de protectie a auzului!
» Persoanele aflate Tn zona de lucru trebuie sa poarte echipament adecvat de protectie a
auzului!

099-000109-EW509 11
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Pentru siguranta dumneavoastra ev\‘h‘)

Reglementari privind siguranta

()

5

-l

()

[L.

A ATENTIE

Conform IEC 60974-10, aparatele de sudura sunt clasificate in doua clase de
compatibilitate electromagnetica (clasa CEM va rugam sa o extrageti din Datele
tehnice) > consultati capitolul 8:

Aparatele din clasa A nu sunt prevazute pentru utilizarea in zone de locuit pentru care
alimentarea cu energie electrica se realizeaza din reteaua publica de alimentare de joasa
tensiune. La asigurarea compatibilitaii electromagnetice pentru aparatele din clasa A, in
aceste sectoare se pot produce dificultati, atat din cauza interferentelor cu semnale parazite
transmise pe retea, cat si din cauza interferentelor radiate.

Aparatele din clasa B indeplinesc cerintele CEM pentru zonele industriale si cele de locuit,
inclusiv regiunile de locuinte cu conexiune la reteaua publica de alimentare de joasa tensiune.

Instalarea si operarea

La operarea instalatiilor de sudura cu arc electric, in unele cazuri se pot produce interferente
electromagnetice, desi fiecare aparat de sudura respecta valorile limita de emisii conform
standardului. Pentru interferente care provin de la sudura este raspunzator utilizatorul.

Pentru evaluarea posibilelor probleme electromagnetice din mediul inconjurator, utilizatorul

trebuie sa aiba in vedere urmatoarele: (a se vedea si EN 60974-10 Anexa A)

« cablurile de retea, de comanda, de semnal si cele de telecomunicatii

» aparatele de radio si TV

» calculatoarele si alte echipamente de comanda

» echipamentele de siguranta

» sanatatea persoanelor din vecinatate, in special daca acestea poarta stimulatoare cardiace
sau aparate auditive

* echipamentele de etalonare si de masurare

« rezistenta la interferente a altor echipamente din mediul inconjurator

» oradin zi la care trebuie executate lucrarile de sudura

Recomandari pentru reducerea interferentelor emise

» Conexiunea la retea, de ex. filtru de retea suplimentar sau ecranarea prin intermediul unei
tevi metalice

+ Intretinerea dispozitivului de suduré cu arc electric

» Conductorii de sudura trebuie sa fie pe cat de scurti posibil si apropiati intre ei si sa se
desfasoare pe sol

» Egalizarea de potential

+ Legarea la pamant a piesei de sudat In cazurile in care nu este posibild o legare la pAmant
directa a piesei de sudat, este recomandabil ca legatura sa se realizeze prin intermediul
unor condesatori.

» Ecranarea altor echipamente din mediul inconjurator sau a intregului echipament de sudura

Campuri electromagnetice!

Sursa de curent poate duce la aparitia unor campuri electrice sau electromagnetice,

care pot afecta functionarea aparatelor electronice, cum ar fi computere, masini cu

comanda numerica, linii de telecomunicatii, conducte de retea si de semnalizare si

stimulatoare cardiace.

* A se respecta normele de intretinere > consultati capitolul 6.3

» Desfaceti complet conductele de sudura!

* Protejati prin ecrane aparatele sau instalatiile sensibile la radiatji!

* Poate fi afectata functionarea stimulatoarelor cardiace (daca este cazul, solicitati sfat
medical).
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ev\;hq Pentru siguranta dumneavoastra

Reglementari privind siguranta

IS

A ATENTIE

Obligatiile operatorului!

Pentru utilizarea aparatului, trebuie sa respectati normele si legile nationale in vigoare!

* Implementarea la nivel national a directivei cadru 89/391/CEE privind introducerea de
masuri pentru promovarea imbunatatirii securitatii si sanatatii lucratorilor la locul de munca,
precum si directivele individuale aferente.

+ In special directiva 89/655/CEE privind cerintele minime de securitate si sén&tate pentru
folosirea de catre lucratori a echipamentului de lucru la locul de munca.

* Normele fiecarei tari privind securitatea in munca si prevenirea accidentelor.

* Instalarea si operarea aparatului conform IEC 60974-9.

» Instruirea utilizatorului la intervale de timp regulate cu privire la munca in conditii de
siguranta.

» Verificarea periodica a aparatului conform IEC 60974-4.

Garantia oferita de producator se pierde in cazul in care apar deteriorari din cauza folosirii unor

componente straine!

» Utilizati numai componente si optiuni (surse de curent, pistoleti de sudura, suporturi de
electrozi, telecomenzi, piese de schimb si de uzura etc.) oferite in programul nostru de livrare!

* Introduceti si blocati accesoriile in mufa de conectare numai atunci cand aparatul nu este
conectat la sursa de curent!

Cerinte pentru conectarea la reteaua publica de alimentare

Aparatele cu putere mare pot influenta calitatea retelei prin curentul pe care il consuma din
reteaua de alimentare. Pentru unele tipuri de aparate se pot aplica astfel limitari de conectare sau
cerinte referitoare la impedanta maxima posibila a cablului sau la capacitatea de alimentare
minima necesara la interfata pentru refeaua publica (punctul de cuplare comun PCC), facandu-se
referire si la datele tehnice ale aparatelor. in acest caz, este raspunderea operatorului sau a
utilizatorului aparatului sa se asigure ca acesta poate fi conectat, daca este cazul dupa
consultarea cu operatorul retelei de alimentare.

099-000109-EW509 13
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Transport si instalare

2.5 Transport si instalare

A AVERTISMENT
Pericol de accidentare in cazul manipularii necorespunzatoare a buteliilor de gaz
@ protector!
Manipularea gresita si fixarea insuficienta a buteliilor de gaz protector pot duce la

vatamari grave!

* Respectati indicatiile prevazute de producator si regulamentul privind gazul comprimat!
+ Este interzisa fixarea in zona supapei buteliei de gaz protector!

« Evitati Incalzirea buteliei de gaz protector!

A ATENTIE

S Pericol de accidente din cauza cablurilor de alimentare!

:D- in timpul transportului, cablurile de alimentare nedecuplate (cabluri de alimentare de la
retea, cabluri de comanda etc.) pot cauza pericole, de exemplu rasturnarea aparatelor
conectate si ranirea persoanelor!

» Decuplati cablurile de alimentare inaintea transportului!

Pericol de basculare!

in timpul functionérii sau al amplasarii, aparatul se poate inclina sau deteriora si pot fi
ranite persoane. Siguranta de basculare este prevazuta pana la un unghi de 10°
(conform IEC 60974-1).

* Amplasati sau transportati aparatul pe suprafete plane, fixe!

» Asigurati componentele instalate prin mijloace adecvate!

Pericol de accidentare din cauza cablurilor amplasate necorespunzator!

Cablurile amplasate necorespunzator (cablurile de alimentare, cablurile de comanda,
cablurile de sudura sau pachetele de furtunuri intermediare) pot fi surse de impiedicare.
* Amplasati cablurile de alimentare plat, pe sol (evitati formarea buclelor).

» Evitati amplasarea pe caile de deplasare si transport.

N

Py

[ Aparatele au fost concepute sa functioneze in pozitie verticala!
Operarea in spatii nepermise poate cauza deteriorarea aparatului.
* Transportul si operarea exclusiv in pozitie verticala!

I>> Realizarea unor racorduri incorecte poate duce la deteriorarea accesoriilor gi a sursei de curent!

* Introduceti si blocati componentele de accesorii in mufele de conectare corespunzatoare
numai atunci cand aparatul de sudura este oprit.

» Descrieri detaliate se regasesc in manualul de utilizare a accesoriilor corespunzatoare!
e Dupa pornirea sursei de curent, accesoriile sunt recunoscute automat.

I3 Capacele de protectie la praf protejeaza mufele de conectare gi, implicit aparatul, de impuritati si
deteriorare.

* Daca la conectare nu se adauga niciun accesoriu, se va pune capacul de protectie la praf.
« In cazul in care capacul de protectie este defect sau a fost pierdut, acesta trebuie inlocuit!

14 099-000109-EW509
23.08.2018



ev\;h-) Utilizare in mod corespunzator

Domeniu de utilizare

3

Utilizare in mod corespunzator
A AVERTISMENT

Pericole din cauza utilizarii necorespunzatoare!
§ Aparatul a fost fabricat in conformitate cu tehnologiile actuale si cu prevederile,
respectiv normele in vigoare pentru utilizarea industriala si profesionala. Este destinat
numai procedeelor de sudura specificate pe placuta cu caracteristici. Daca aparatul nu
este utilizat in scopul prevazut, pot aparea pericole pentru om, animale sau bunuri
materiale. Nu ne asumam nicio responsabilitate pentru daunele care decurg din
aceasta!
» Aparatul trebuie utilizat exclusiv in scopul prevazut, de catre personalul competent si
instruit!
* Nu modificati si nu reconstruiti aparatul in mod necorespunzator!

3.1 Domeniu de utilizare
Aparat de sudura cu arc electric pentru sudura c.c. si c.a. -TIG cu Liftarc (aprindere cu contact) sau
aprindere Fl (fara contact) si cu sudura -manuala cu electrod- la proceduri auxiliare. Accesoriile pot
extinde gama de funciii, daca este cazul (Vezi documentatia corespunzatoare din capitolul cu aceeasi
denumire).
3.2 Documente de referinta
3.21 Garantie
Informatii suplimentare puteti gasi in brosura atasata "Warranty registration”, precum si din informatiile
noastre privind garantia, intretinerea si verificarea, la adresa www.ewm-group.com!
3.2.2 Declaratie de conformitate
Produsul mentionat corespunde ca mod de constructie si conceptie, directivelor CE:
» Directiva privind echipamentele de joasa tensiune (LVD)
C € « Directiva privind compatibilitate electromagnetica (CEM)
» Directiva RoHS privind restrictionarea utilizarii substantelor periculoase - Restriction of
Hazardous Substance (RoHS)
Tn cazul modificarilor neautorizate, reparatiilor necorespunzétoare, nerespectérii termenelor la
"Dispozitive de sudura n arc electric - inspectarea si verificarea in timpul operarii" si / sau modificarilor
nepermise ale constructiei, neautorizate explicit de producator, aceasta declaratie isi pierde valabilitatea.
Fiecarui produs i este anexata o declaratie de conformitate specifica, in original.
3.2.3 Sudurain zone cu risc electric ridicat
in conformitate cu prevederile si normele IEC / DIN EN 60974 si VDE 0544, aparatele pot fi
S instalate in zone cu risc electric ridicat.
3.2.4 Documente de service (Piese de schimb si scheme de conexiuni)
A AVERTISMENT
Sunt excluse reparatiile si modificarile necorespunzatoare!
e Pentru a fi evitate accidentele si deteriorarea aparatului, acesta poate fi reparat sau
modificat numai de catre personal competent si calificat!
Garantia se pierde daca se intervine neautorizat asupra aparatului!
+ 1n caz de reparatii, apelati la persoane competente (personal de service specializat)!
Schemele de conexiuni sunt furnizate in original, odata cu aparatul.
Piesele de schimb pot fi obtinute de la dealerii autorizati.
3.2.5 Calibrare / validare
Prin prezenta se confirma ca acest produs a fost verificat cu aparate de masura calibrate, conform
standardelor Tn vigoare IEC/EN 60974, ISO/EN 17662, EN 50504 si respecta tolerantele admise. Interval
de calibrare recomandat: 12 luni.
099-000109-EW509 15
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Descrierea aparatului — Privire de ansamblu ev\’h‘)
Tetrix 351 AC/DC

4 Descrierea aparatului — Privire de ansamblu

41 Tetrix 351 AC/DC
411 Vedere din fata

Figura 4-1
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Descrierea aparatului — Privire de ansamblu
Tetrix 351 AC/DC

Capi
tol

Simbol

Descriere

1

Ureche de ridicare > consultati capitolul 5.1.1

2

Intrerupator principal, pornit/oprit

Unitatea de comanda a aparatului > consultati capitolul 4.3

Maner de transport

Tasta Automat siguranta pompa agent de racire
Resetati siguranta activata

d

Cuplaj inchidere rapida (rosu)
retur agent de racire

P62

Blue

Cuplaj inchidere rapida (albastru)
tur agent de réacire

Role transportoare, role conducatoare

Rezervor agent de racire > consultati capitolul 5.1.5

10

Capac rezervor agent de racire

11

Mufa, cablu de comanda pistolet de sudura > consultati capitolul 5.3.1.1

12

Intrare aer de racire

13

Niplu de legatura G'4“, curent de sudura ,,-“
Racord pentru gaz de protectie (cu capac izolator galben) pentru pistolet de sudura TIG

14

Mufa, curent de sudura ,,-*
Conexiune pistolet de sudura TIG

15

Mufa, curent de sudura ,,+“
Conexiune cablu masa

16

Ol =2

Comutator cu cheie pentru protectie impotriva utilizarii neautorizate (optiune
pentru modernizare)

Pozitia ,,1 > sunt posibile modificari,

Pozitia ,0“ > nu sunt posibile modificari.

> consultati capitolul 5.12.

17

Mufa de racordare, 19-pini
Racord pentru telecomanda

18

Mufa, curent de sudura ,,-“
Conexiune suport electrod

19

QA N

Martor luminos Stare de functionare
Lumineaza atunci cand utilajul este gata de utilizare.

099-000109-EW509
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Descrierea aparatului — Privire de ansamblu

Tetrix 351 AC/DC
4.1.2 Vedere din spate

11—

—
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Descrierea aparatului — Privire de ansamblu
Tetrix 351 AC/DC

Capi
tol

Simbol

Descriere

1

Mufa de conectare cu 7 pini (digital)
Pentru conectarea accesoriilor digitale
Optiune pentru modernizare > consultati capitolul 9

5

Q
[e]
=<

Interfata calculator, in serie (D-Sub mufa de conectare cu 9 poli)

<

Q
>
=
o)
Q

Interfata pentru sudura automata cu 19 pini (analog)
Optiune pentru modernizare > consultati capitolul 5.9.1

(€9 ¢

=
m

Comutator transfer tipuri de amorsare > consultati capitolul 5.3.10

M - Liftarc (aprindere cu contact)
HF = Aprindere Fi

Elemente de siguranta pentru butelia de gaz protector (chinga / lant)

Cablu de alimentare de la retea > consultati capitolul 5.1.8

lesire aer de racire

O|IN[([O |G

®

Racord pentru gaz de protectie (intrare)
Niplu de racord G4"

Red

Cuplaj inchidere rapida (rosu)
retur agent de racire

10

Cuplaj inchidere rapida (albastru)
tur agent de racire

11

Suport butelie gaz protector

12

Role transportoare, role fixe

099-000109-EW509
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Descrierea aparatului — Privire de ansamblu

Tetrix 451-551 AC/DC

Tetrix 451-551 AC/DC

4.2

421 Vedere din fata

Figura 4-3
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Descrierea aparatului — Privire de ansamblu
Tetrix 451-551 AC/DC

Capi
tol

Simbol

Descriere

1

Ureche de ridicare > consultati capitolul 5.1.1

2

Intrerupator principal, pornit/oprit

Unitatea de comanda a aparatului > consultati capitolul 4.3

Maner de transport

Tasta Automat siguranta pompa agent de racire
Resetati siguranta activata

d

Cuplaj inchidere rapida (rosu)
retur agent de racire

P62

Blue

Cuplaj inchidere rapida (albastru)
tur agent de réacire

Role transportoare, role conducatoare

Rezervor agent de racire > consultati capitolul 5.1.5

10

Capac rezervor agent de racire

11

Mufa, cablu de comanda pistolet de sudura > consultati capitolul 5.3.1.1

12

Intrare aer de racire

13

Niplu de legatura G'4“, curent de sudura ,,-“ (pentru polaritate CC)
Racord pentru gaz protector (cu capac izolator galben) pentru pistolet de sudura TIG

14

Mufa de conectare, curent de sudura ,,-“ (pentru polaritate CC)
Conexiune pistolet de sudura TIG

15

Mufa de conectare, curent de sudura ,,+“ (pentru polaritate CC)
Conexiune cablu masa

16

O v ¢

Comutator cu cheie pentru protectie impotriva utilizarii neautorizate (optiune
pentru modernizare)

Pozitia ,1 > sunt posibile modificari,

Pozitia ,0“ > nu sunt posibile modificari.

> consultati capitolul 5.12.

17

Mufa de racordare, 19-pini
Racord pentru telecomanda

18

Mufa de conectare, curent de sudura ,,-“ (pentru polaritate CC)
Conexiune suport electrod

19

Q| AN

Martor luminos Stare de functionare
Lumineaza atunci cand utilajul este gata de utilizare.
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Descrierea aparatului — Privire de ansamblu

Tetrix 451-551 AC/DC
4.2.2 Vedere din spate

Figura 4-4
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Descrierea aparatului — Privire de ansamblu
Tetrix 451-551 AC/DC

Capi
tol

Simbol

Descriere

1

Mufa de conectare cu 7 pini (digital)
Pentru conectarea accesoriilor digitale
Optiune pentru modernizare > consultati capitolul 9

5

Q
[e]
=<

Interfata calculator, in serie (D-Sub mufa de conectare cu 9 poli)

<

Q
>
=
o)
Q

Interfata pentru sudura automata cu 19 pini (analog)
Optiune pentru modernizare > consultati capitolul 5.9.1

(€9 ¢

=
m

Comutator transfer tipuri de amorsare > consultati capitolul 5.3.10

M - Liftarc (aprindere cu contact)
HF = Aprindere Fi

Elemente de siguranta pentru butelia de gaz protector (chinga / lant)

Cablu de alimentare de la retea > consultati capitolul 5.1.8

lesire aer de racire

O|IN[([O |G

®

Racord pentru gaz de protectie (intrare)
Niplu de racord G4"

Red

Cuplaj inchidere rapida (rosu)
retur agent de racire

10

Cuplaj inchidere rapida (albastru)
tur agent de racire

11

Suport butelie gaz protector

12

Role transportoare, role fixe
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Descrierea aparatului — Privire de ansamblu ev\’h‘)

Comanda aparatului — Elemente de operare

4.3 Comanda aparatului — Elemente de operare

secC
Hz / kHz
%

DC CrNi
+ Fe/St

DC.CuZn
A @ Avg
A @Aisi

Ac@Ai9

Manuell

Capi | Simbol
tol

. Automatic

. Netsyn.

Master -
speclal Slave

@ HoLD

@ oc—(13)
@ ACc

Synergic
spoftArc

0e=0 0.7

. H . kSynerglc
. H-H . &Manuell

0.0,

Figura 4-5

Descriere

Buton de actionare Selectie
Comutarea polaritatii (TIG manual) Tip material (TIG Synergic)

Suduré c.c. cu polaritate pozitiva la pc + .ngi Aliaje de crom-nichel / fier /

. . . e/St| . .
suportul electrodului fata de piesa de aliaje de ofel
sudat (comutator inversor de polaritate,

doar manuala cu electrod)

Sudura c.c. cu polaritate negativa la DC — .gﬂZn Cupru / aliaje de cupru (bronz)
pistolet (respectiv suport electrod) fata / aliaje de cupru-zinc (alama)
de piesa de sudat.

Sudura c.a. cu parcurs rectangular al acnn@ Aimg | Aliaje de aluminiu-magneziu
curentului.

Cea mai ridicata putere de intrare si un
proces de sudura sigur.

Sudura c.a. cu parcurs trapezoidal al ACM.AISi Aliaje de aluminiu-siliciu
curentului.

Allrounder pentru cele mai multe
aplicatii.

Suduré c.a. cu parcurs sinusoidal al Ac\, @ A199 | Aluminiu 99%
curentului.
Nivel redus de zgomot.
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Descrierea aparatului — Privire de ansamblu
Comanda aparatului — Elemente de operare

Capi | Simbol |Descriere
tol
2 v Buton de actionare Procedeu de sudura
A B Sudura manuala cu electrod, lumineaza in verde / setare Arcforce, lumineaza
in rosu
Jromerse ___Sudurs Synergic TIG (setare sinergica a parametrilor)
Aevansen ___Sudurs manuala TIG (setare manuala a parametrilor)
3 §2} Buton de actionare Diametru electrod tungsten > consultati capitolul 5.3.4
->'<— Optimizare la aprindere > consultati capitolul 5.3.6
Formarea calotei > consultati capitolul 5.3.7
4 Buton de actionare Selectare mod sudare
@ ——————— Cusatura de sudura de colf
e Cusatura cap-la-cap
R - Sudura suprapusa in unghi
M- Cusatura de sudura descendenta
5 v Buton de actionare Mod de operare / mod de economisire a energiei
spotArc
=0 - spotArc / spotmatic (Interval de reglare moment de sudura)
H 2-timpi
ot — 4-timpi
Dupa o actionare de 3 secunde, utilajul trece in modul de economisire a energiei.
Pentru reactivare este suficienta actionarea unui element de operare la
intdmplare > consultati capitolul 5.11.
6 v Buton de actionare Sudare cu pulsuri > consultati capitolul 5.3.13
Auto. ---Puls automat (frecventa si balans)
Ky ==mmmmmnn Martorul luminos lumineaza in verde: Pulsuri TIG termice / sudare cu pulsuri
manuala cu electrod / pulsuri cu valoare medie
KiHg mmmmmmmmm Martorul luminos se aprinde in culoarea rosie: Pulsuri TIG metalurgice
(pulsuri kHz) / pulsuri cu valoare medie
special--=m-n= TIG-AC special
7 v Buton de actionare Tipuri de sincronizare (sudura simultana pe ambele parti)
Netsyn. - Sincronizare prin tensiunea de retea
Sieve. - Sincronizare prin cablu
8 @ Buton de actionare test gaz / clatire set de furtunuri
> consultati capitolul 5.3.2
9 @® | [(Indicatori de eroare -de stare
® e - Martor luminos interferenta colectiva
(SR Martor luminos deficit de apa (racire pistolet)
'! oo Martor luminos supratemperatura
--------- Martor luminos simbol S
10 v Buton de actionare Comutare afigaj
z%z ------- Afisaj grosime material
VOLT ---Afisaj tensiune sudura
JOB ----- Afisaj numar JOB
PROG --- Afisaj numar program
11 # "%, |Convertor rotativ Reglarea parametrilor de sudura
l’: Setarea tuturor parametrilor precum curentul de sudura, grosimea materialului, durata
de scurgere preliminara a gazului etc.
12 nnn | Afigaj date sudura (trei pozitii)

Afisajul parametrilor de sudura si valorilor acestora > consultati capitolul 5.2
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Descrierea aparatului — Privire de ansamblu ev\;’r)

Comanda aparatului — Elemente de operare

Capi
tol

Simbol

Descriere

13

Indicatori de stare

HOLD -- Dupa incheierea fiecarui proces de sudura sunt afisate ultimele valori de
sudura ale curentului si ale tensiunii de sudura, iar martorul luminos
lumineaza

DC —- Sudura c.c.

AC "\ - Sudura c.a.

DC — si AC "\ concomitent: Sudura c.a. AC special

14

Realizarea functiilor > consultati capitolul 4.3.1
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ev\;h‘) Descrierea aparatului — Privire de ansamblu

Comanda aparatului — Elemente de operare

4.3.1 Procesul de functionare

sec activArc @ @ sec

©)

Figura 4-6

Capi |Simbol |Descriere
tol

1 — Tasta parametri de sudura

T ‘ Selectati parametrii de sudura in functie de procedeul de sudura folosit si de modul de
<
operare.
2 (J) Martor luminos Durata de scurgere preliminara a gazului

3 AMP% |Martor luminos
Curent de amorsare (TIG) / curent de amorsare la cald (manual cu electrod)

4 sec Martor luminos
Timp crestere curent (TIG) / durata de amorsare la cald (manuala cu electrod)
5 AMP |Curent principal (TIG) / curent pulsat Curent principal (manuala cu electrod)
I min. pana la | max. (trepte de 1 A) I min. pana la | max. (trepte de 1 A)

6 sec Timp pauza puls / timp panta de la AMP la AMP%

* Interval de reglare pauza pulsuri: de la 0,01 s pana la 20,0 s
(0,01 s-trepte <0,5s; 0,1 s - trepte > 0,5 s)

* Interval de reglare timp panta (tS1): de la 0,0 s pana la
20,0 s > consultati capitolul 5.3.13

Pulsuri TIG: Timpul pauzei de pulsuri este valabil pentru faza de curent secundar
(AMP%)

TIG AC special: Timpul pauzei de pulsuri este valabil pentru faza CC pentru AC
special.

AMP% |Curent secundar / curent pauza pulsuri

8 sec Durata puls / timp panta (AMP% la AMP)

* Interval de reglare durata puls: de la 0,01 s panala 20,0 s
(0,01 s-trepte < 0,5s; 0,1 s -trepte >0,5s)

* Interval de reglare timp panta (tS2): de la 0,0 s pana la
20,0 s > consultati capitolul 5.3.13

Pulsuri-TIG TIG-AC special
Durata pulsului se aplica fazei de curent Durata pulsului se aplica fazei-CA pentru
principal (AMP) la pulsuri. AC-special.

099-000109-EW509 27

23.08.2018



Descrierea aparatului — Privire de ansamblu ev\;’r)

Comanda aparatului — Elemente de operare

Capi |Simbol |Descriere

tol
9 sec Timp -panta descendenta
10 | AMP% |Martor luminos intensitate curent crater de capat
1 540 Indicator de semnal, durata scurgere reziduala de gaz
12 FaLT Martor luminos balans
Balans CA (TIG) / balans pulsuri (TIG CC — pulsuri kHz) / balans pulsuri (manuala cu
electrod)
13 | T |Martorul luminos Frecventa

kHz | Frecventa CA (TIG) / frecventa pulsuri (TIG CC — pulsuri kHz) / frecventa pulsurilor
(manuala cu electrod)

14 AC/DC |Polaritatea curentului de sudura, manuala cu electrod
> consultati capitolul 5.4.3

15 | octivare | Martor luminos activArc > consultati capitolul 5.3.15
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Transport si instalare

5 Design si functionare

A AVERTISMENT

Pericol de vatamare corporala din cauza tensiunii electrice!
6 Atingerea componentelor parcurse de curent, de exemplu, a conexiunilor electrice
poate duce la pierderea vietii!
» Respectati instructiunile de siguranta de pe primele pagini ale instructiunilor de operare!
» Punerea in functiune trebuie efectuata exclusiv de persoane, care dispun de cunostinte
corespunzatoare de utilizare a surselor de curent!
» Conectati cablurile de conexiune sau de alimentare cu aparatul oprit!

A ATENTIE

e Pericole cauzate de curentul electric!

Daca se sudeaza alternativ cu procedee diferite si atat pistoletul de sudura céat si

suportul de electrozi raman conectate la aparat, la toate conductele exista mersul in gol

respectiv tensiunea de sudura!

» La inceputul si la intreruperi a lucrului depozitati din acest motiv intotdeauna izolat pistoletul
si suportul de electrozi.

Cititi si respectati instructiunile cuprinse in documentatiile tuturor componentelor sistemului,
respectiv ale accesoriilor!

5.1 Transport si instalare
5.1.1 Macarale

A AVERTISMENT

5 Pericol de accidentare in timpul manevrarii cu macaraua!

in timpul manevrarii cu macaraua pot fi provocate vatamari grave persoanelor din cauza
obiectelor sau componentelor in cadere!

» Este interzisa manevrarea concomitenta cu macaraua a mai multor
componente ale sistemului ca de ex. surse de curent, dispozitiv avans
sarma sau aparat de racire fara componentele de macara
corespunzatoare. Fiecare componenta a sistemului trebuie manevrata
separat cu macaraua!

« Indepértati toate cablurile de alimentare si accesoriile inainte de
manevrarea cu macaraua (de ex. pachet furtun, bobind de sarma,
butelie gaz protector, cutie de scule, dispozitiv avans sarma,
telecomanda s.a.m.d.)!

« Inchideti si blocati corespunzator capacele carcaselor, respectiv
capacele de protectie Thainte de manevrarea cu macaraua!

+ Utilizati o pozitie corespunzatoare, si un numar suficient de mijloace de
preluare a sarcinilor suficient dimensionate! Respectati principiul
ridicarii cu macaraua (a se vedea figura)!

+ Tn cazul utilajelor cu urechi de ridicare in carligul macaralei: Manevrati
cu macaraua intotdeauna toate urechile de ridicare concomitent!

+ 1n caz de utilizare a scheletelor macaralelor echipate ulterior optional —
etc.: Utilizati intotdeauna cel putin doua puncte portante cu distanta pe Principiul ridicarii
cat posibil de mare intre ele — respectati descrierea optiunilor. cu macaraua

» Evita{i miscarea brusca!

» Asigurati distributia uniforma a sarcinilor! Utilizati exclusiv lanturi cu
ocheti sau cabluri de suspendare avand aceeasi lungime!

» Evitati zona de pericol de sub utilaj!

» Respectati prevederile fiecarei tari privind securitatea in munca si
prevenirea accidentelor!
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Transport si instalare

5.1.2
Iy

5.1.21

5.1.2.2

51.3

514

Conditiile mediului inconjurator

Aparatul va fi amplasat si pus in functiune numai pe o suprafata adecvata, rezistenta si plana (in
aer liber conform IP 23)!

* Asigurati amplasarea pe un teren aderent, plan si iluminat a locului de munca.
» Este obligatorie exploatarea in conditii de siguranta a aparatului in orice moment.

Deteriorari ale aparatelor cauzate de impuritati!

Cantitatile neobisnuit de mari de praf, acizi, gaze sau substante corosive pot deteriora aparatul
(respectati intervalele de intretinere > consultati capitolul 6.3).

* Preveniti formarea unor cantitati mari de fum, aburi, ulei pulverizat, pulberi rezultate la slefuire
si aerul ambiant coroziv!

in functiune

Domeniul de temperaturi ale aerului ambiant:

* dela-25°C panala +40 °C (de la -13 F pana la 104 °F)
umiditatea relativa a aerului:

* panala 50 %, la 40 °C (104 °F)

* péanala90 %, la 20 °C (68 °F)

Transport si depozitare

Depozitarea in spatii inchise, domeniul de temperaturi ale aerului ambiant:
* dela-30°C panala+70 °C (de la -22 °F pana la 158 °F)

Umiditatea relatica a aerului

* pénala 90 %, la 20 °C (68 °F)

Racirea aparatului

Aerisirea insuficienta duce la scaderea eficientei si la deteriorarea aparatului.
* Respectati conditiile de mediu!

* Nu astupati orificiul de intrare si iesire pentru aerul de racire!

* Respectati distanta minima de 0,5 m de Ila obstacole!

Conductorul de masa, generalitati

A ATENTIE

Pericol de arsuri prin conectarea incorecta a curentului de sudura!
SSS Ca urmare a unor mufe tata pentru conexiunea la curentul de sudura care nu sunt
blocate (conexiunile aparatului) sau a unor impuritati pe conectorul piesei de sudat
(vopsea, coroziune), aceste puncte de conectare si cablurile se pot incalzi si pot
provoca arsuri la atingere!
» Verificati zilnic conexiunile curentului de sudura si blocati-le, daca este cazul, prin rotire
spre dreapta.
» Curatati temeinic conectorul piesei de sudat si fixati-l sigur! Nu folositi componentele piesei
de sudat pe post de conductor de intoarcere a curentului de sudura!
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5.1.5 Racire pistolet de sudura
> Antigel insuficient in lichidul de racire al pistoletului de sudura!

in functie de conditiile de mediu se utilizeaza lichide diferite pentru ricirea pistoletului de

sudura > consultati capitolul 5.1.5.1.

Lichidul de racire cu antigel (KF 37E sau KF 23E) trebuie verificat la intervale regulate in ceea ce
priveste capacitatea sa de protectie anti-inghet, pentru a preveni defectiunile la nivelul aparatului

sau al accesoriilor.

» Lichidul de racire trebuie verificat cu ajutorul senzorului de verificare a protectiei anti-inghet

TYP 1 pentru a stabili daca acesta contine o cantitate suficienta de antigel.

* Lichidul de racire care contine o cantitate insuficienta de antigel trebuie inlocuit!

> Amestecuri de agenti de racire!

Amestecurile cu alte lichide sau utilizarea de agenti de racire inadecvati pot provoca daune

materiale si pot duce la pierderea garantiei oferite de producator!

» Utilizati exclusiv agentii de racire descrigi in aceste instructiuni (privire de ansamblu asupra

agentilor de racire).

* Nu amestecati agenti de racire diferiti.

« In caz de inlocuire a agentului de récire, trebuie s& inlocuiti intreaga cantitate de lichid.
Eliminarea agentului de racire trebuie sa se efectueze conform prevederilor si cu respectarea
figselor de date de siguranta corespunzatoare.

5.1.5.1 Privire de ansamblu agent de racire aprobat

Agent de racire Zona de temperatura

KF 23E (Standard) -10°C ... +40 °C (14 °F ... +104 °F)

KF 37E -20°C ... +30 °C (-4 °F ... +86 °F)
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5.1.5.2 Lungimea maxima a pachetului de furtunuri

Toate informatiile se refera la lungimea totala a setului de furtunuri din intregul sistem de sudura si
reprezinta configuratii exemplare (din componente ale portofoliului EWM cu lungimi standard). Se va
avea in vedere o amplasare dreapta, fara colfuri, cu respectarea inaltimii maxime de pompare.

Pompa: Pmax = 3,5 bari (0,35 MPa)

| 2
Sursa de curent Set de furtunuri Utilaj DV miniDrive Pistolet max.
de sudare
(25 m/ 82 ft.) (5m/161t)
Compact @ @ @ @
(20m /65 ft.) (5m/16 ft.) 30 m
@ @ @ @ 98 ft.
Decompact (25m /82 ft.) (5m/16 ft.)
(15m /49 ft.) (10 m/ 32 ft.) (5m/161t)
Pompa: Pmax = 4,5 bari (0,45 MPa)
| 2
Sursa de curent Set de furtunuri Utilaj DV miniDrive Pistolet max.
de sudare
® ® © © 30m
Compact (25 m/ 82 ft.) (5m/16ft.) 98 ft.
i @ @ ® @ 40m
(30 m /98 ft.) (5m/16ft.) 131 ft.
© @ ® © 45m
Decompact (40 m /131 ft.) (5m/161t) 147 ft.
© @ © © 70m
(40 m /131 ft.) (25 m/ 82 ft.) (5m/161t) 229 ft.
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5.1.5.3 Completare cu agent de racire
Aparatul se livreaza din fabrica cu un nivel minim de agent de racire.

N G A

S

min
* - *— -
-
Figura 5-1
Capi | Simbol |Descriere
tol
1 Capac rezervor agent de ricire
2 Sita agent de racire
3 Rezervor agent de racire > consultati capitolul 5.1.5
4 Marcare ,,Min“
Nivel minim de umplere agent de racire

» Desurubati capacul rezervorului de agent de racire.
» Verificati daca sita prezinta impuritati, la nevoie curatati-o si aduceti-o din nou in pozitia ei.
+ Completati cu agent de racire pana la sita si insurubati capacul.

I  In cazul in care sistemul de récire nu este plin sau nu este umplut cu agent de ricire suficient,
pompa de racire se opreste dupa cca un minut (protectie impotriva deteriorarii). Concomitent
este semnalizata pe afigajul cu datele de sudura eroarea agentului de racire/lipsa agent racire.

* Resetati eroarea agentului de racire, completati cu agent de racire si reluati procedura.

01>> Nivelul agentului de racire nu are voie sa scada sub marcajul "min"!

in cazul in care nivelul de umplere al rezervorului cu agent de racire scade sub limita inferioara
admisa, se impune aerisirea circuitului de agent de ricire. intr-o asemenea situatie aparatul de
sudura va deconecta pompa agentului de racire si va semnala eroarea

aparuta, > consultati capitolul 7.6.
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5.1.6 Indicatii pentru pozarea cablurilor de curent de sudura

+ Cablurile pentru curent de sudura pozate necorespunzator pot conduce la deranjamente (palpaire) ale
arcului electric!

» Pozati cablul de masa si pachetul de furtunuri cat mai apropiate si cat mai paralele.

+ Desfasurati complet cablurile pentru curent de sudura si daca este cazul pachetele de furtunuri ale
pistoletului de sudura sau furtunuri intermediare.

» Desfasurati complet cablurile pentru curent de sudura si daca este cazul pachetele de furtunuri ale
pistoletului de sudura sau furtunuri intermediare.

« In principiu, lungimea cablurilor nu trebuie sa fie mai mare decat este necesar. Pentru rezultate de
sudura optime, max. 30 m. (cablul de masa + pachetul cu furtunuri intermediare + cablul pistoletului).

@ MIG/MAG Q0 @ TIG/PLASMA

220 cm

TIG/PLASMA
MIG/MAG

t 220 cm
I =20 cm

Figura 5-2

» Pentru fiecare aparat de sudura, utilizati un cablu de masa propriu pentru piesa de sudat!

® @ F

Figura 5-3
» Desfasurati complet cablurile pentru curent de sudura si daca este cazul pachetele de furtunuri ale
pistoletului de sudura sau furtunuri intermediare.
« In principiu, lungimea cablurilor nu trebuie s& fie mai mare decat este necesar.

Desfasurati complet cablurile pentru curent de sudura si daca este cazul pachetele de furtunuri
ale pistoletului de sudura sau furtunuri intermediare.

® 1@

Figura 5-4

099-000109-EW509
34 23.08.2018



ewn

Design si functionare

Transport si instalare

5.1.7 Curenti de sudura vagabonzi
/A AVERTISMENT

Pericol de accidentare din cauza curentilor de sudura vagabonzi!

6 Ca urmare a curentilor de sudura vagabonzi pot fi distrusi conductori de protectie, pot fi
avariate aparate si echipamente electrice, supraincalzite unele componente si, drept
consecinta, pot fi provocate incendii.

» Controlati regulat buna fixare si conectarea perfecta a tuturor racordurilor pentru curentul
de sudura.

» Toate componentele conductive electric ale sursei de curent, cum ar fi carcasa, caruciorul
de deplasare, suporturile de macara, trebuie instalate, fixate sau suspendate izolate
electric!

+ Fara izolatie, nu asezati pe sursa de curent, caruciorul de deplasare, suporturile de macara
niciun fel de alte echipamente, cum ar fi masini de gaurit, polizoare unghiulare etc.!

» Pistoletul de sudura si suportul electrodului trebuie depozitate intotdeauna izolate electric
atunci cand nu sunt utilizate!
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5.1.8 Conexiunile de baza

5.1.8.1

5.2

A PERICOL

Pericole din cauza conexiunii necorespunzatoare la retea!
6 O conexiune necorespunzatoare la refea poate produce accidentarea persoanelor,
respectiv pagube materiale!

Conectarea (stecarul de conectare la refea sau cablul), repararea sau ajustarea tensiunii
utilajului trebuie efectuate de un electrician specialist, in conformitate legislatia, respectiv
prevederile legislative specifice {arii in care se utilizeaza!

Tensiunea de retea indicata pe placuta cu date tehnice trebuie sa corespunda cu tensiunea
de alimentare.

Utilizati utilajul conectat exclusiv la o prizé cu conductor de protectie conectat conform
prevederilor.

Stecarul de conectare la retea, priza si cablul de alimentare trebuie verificate cu regularitate
de un electrician specialist!

La operarea generatorului, generatorul trebuie legat la paméant in conformitate cu
instructiunile sale de operare. Reteaua obtinuta trebuie sa fie adecvata pentru modul de
operare a utilajelor in conformitate cu clasa de proteciie I.

Forma retelei

Aparatul poate fi conectat si operat fie la
* un sistem trifazat cu 4 conductori cu conductor neutru impamantat, fie la
* un sistem trifazat cu 3 conductori cu impamantare in oricare loc,

de ex. la un conductor extern.

L1 L1

|
— !
I
L2 ! L2
- .
|
L3 I L3
1l I
|
N |
¢—0 I
¢« FE | o400 FE
I
|
== | =
Figura 5-6
Legenda
Poz. Denumire Culoare de marcare
L1 Conductor exterior 1 maro
L2 Conductor exterior 2 negru
L3 Conductor exterior 3 gri
N Conductor neutru albastru
PE Conductor de protectie verde-galben

» Introduceti stecherul de alimentare cu aparatul oprit in priza apropiata.

Afisaj cu parametrii de sudare

Urmatorii parametri de sudura pot fi afisati inainte (valori nominale), in timpul sudurii (valori reale) sau
dupa sudura (valoare de mentinere):

Parametri

afisaj stanga
Tnainte de sudura In timpul sudurii
(valori nominale) (valori reale)

Dupa sudura
(valori de mentinere)

Curent de sudura M
Timp parametru M O O
Curenti parametri M O O

afisaj dreapta

36
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Grosime material
Tensiune sudura
Numar JOB O O
Numar program O O

Daca la afigarea valorilor de mentinere dupa procesul de sudura apar modificari ale setarilor (de ex. ale
curentului de sudura), afisajul comuta la valorile nominale corespunzatoare.

In cazul in care pe langa martorul luminos ,Grosime material” se aprinde martorul ,Numar program”,
utilizatorul se afla intr-unul dintre modurile de program de lucru (programele

1-15, > consultati capitolul 5.6).

In cazul in care pe langd martorul luminos ,Grosime material” se aprinde martorul ,Numé&r-JOB”,
utilizatorul se afla intr-un JOB din zona de memorie libera (JOB 128 - 256, > consultati capitolul 5.5.2).

5.2.1 Reglarea parametrilor de sudura
n timpul reglérii parametrilor de sudura in partea stanga a afisajului apare valoarea de setare a
parametrilor. In partea dreapta a afisajului apare ,setarea din fabrica”, respectiv o abatere in sus sau in
jos de la aceasta. Afisajul in cazul reglarii curentului de amorsare si a semnificaiei acestuia:
Afisaj Semnificatia simbolurilor afigate in partea dreapta
o™ 17 2 ) | Mariti valoarea parametrului:
nJ o Pentru a ajunge din nou la setarile din fabrica.
17 = 171 _ | | Setare din fabrica:
cu U Valoarea parametrului este setata optim
an J_ M| | Reducerea valorii parametrului:
JUI) |-  LJ) | Pentru a ajunge din nou la setarile din fabrica.
5.2.2 Reglarea parametrilor de sudura (valori absolute/procentuale)
Reglarea parametrilor de sudura pentru curentul de amorsare, curentul secundar, curentul de finalizare si
de amorsare la cald poate avea valori procentuale in functie de curentul principal AMP sau valori
absolute. Selectia afisajului se realizeaza din meniul de configurare a utilajului cu ajutorul parametrului
> consultati capitolul 5.13.
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5.3 Sudare WIG

5.3.1 Conectarea pistoletului de sudura si a cablului de masa

Pregatifi pistoletul de sudura in functie de sarcina de sudura (consultafi instructiunile de operare pentru
pistolet).

[Z> Daune la aparat din cauza conductelor de agent de rdcire conectate incorect!

in cazul in care conductele de agent de ricire nu sunt conectate sau in cazul utilizérii unui
pistolet de sudura cu racire pe gaz, circuitul de agent de racire este intrerupt si pot fi cauzate
defectiuni ale aparatului.

* Conectati in mod corect toate conductele de agent de racire!
* Derulati pachetul de furtunuri si pachetul de furtunuri de pistolet complet!
* Acordati atentie lungimii maxime a pachetului de furtunuri > consultati capitolul 5.1.5.2.

« In cazul utilizérii unui pistolet de suduré cu ricire pe gaz, realizati circuitul de ricire folosind o
punte de furtun > consultati capitolul 9.

- O

Z
(1 d—
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((

Figura 5-7
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5.3.1.1

Sudare WIG
Capi | Simbol |Descriere
tol
1 ! ! Pistolet de sudura
Pachet de furtunuri pentru pistoletul de sudura
3 Mufa, cablu de comanda pistolet de sudura > consultati capitolul 5.3.1.1
4 Niplu de legatura G'42“, curent de sudura ,,-“
Racord pentru gaz de protectie (cu capac izolator galben) pentru pistolet de sudura TIG
5 =smm | Mufa, curent de sudura ,,-“
E ! Conexiune pistolet de sudura TIG
6 _@ Cuplaj inchidere rapida (rosu)
Red retur agent de racire
7 c A s
@aﬁ uplaj mchldvel?e rapida (albastru)
tur agent de racire
A== |Piesa de sudat
9 I Mufa, curent de sudura ,,+“
Conexiune cablu masa
=

* Introduceti mufa tatd pentru curentul de sudura a pistoletului de sudura in mufa de conectare, curent
de sudura ,-“ si blocati-o rotind-o catre dreapta.

« Insurubati racordul pentru gazul de protectie a pistoletului de sudura de la niplul de legatura G'4",
curent de sudura ,-".

* Introduceti stecarul cablului de comanda al pistoletului de sudura in mufa de conectare pentru cablul
de comanda al pistoletului de sudura si strangeti ferm.

» Blocati niplurile de legatura a furtunurilor cu agent de racire in cuplajele corespunzatoare de conectare
rapida :
retur rosu la racordul cu cuplajul rapid, rosu (retur agent de racire) si
turul albastru la racordul cu cuplaj rapid, albastru (tur agent de racire).

* Introduceti fisa de conectare a cablului de masa in mufa de conectare, curent de sudura "+" si blocatj-
0 printr-o rotire catre dreapta.

Alocare conexiuni, cablu de comanda pistolet de sudura

Aparatele de sudura TIG sunt livrate din fabrica cu o mufa de conectare specifica pentru cablul de
comanda a pistoletului de sudura (5 sau 8-pini). Aparatele mobile pot avea chiar doua astfel de mufe de
conectare datorita spatiului disponibil. Gama de functii se mareste odata cu numarul de poli disponibili.
De asemenea, una dintre aceste mufe de conectare poate fi postechipata sau

reechipatad > consultati capitolul 9.

N N —12
©©_@
@ &
A | WR3
B | CS3
BT | A + 1] D =C [ov2
BT2 Br BT1 BT2 D CLK3
ov c; =E |5V
F | BRT1 S1 S2
5 | Ds Up-Down Brenner G | BRT2 {"’}‘_l
4 Uref. 10V E C p 0 1 ova
3 IH-Down_ F : +—'_ . J | Uref. 10V
2 .. Up G- Down Upk—| K | IH-DOWN
1 ", Poti UDfein|  HS L |up s4:3 ] T s3]
BT \ M | Poti/UD ein Up Down
B1 —I [—
Pistolet standard TIG Pistolet TIG Up/Down sau Pistolet TIG Up/Down cu afisaj
cu potentiometru-

Figura 5-8
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5.3.2 Alimentare cu gaz de protectie (Tub de gaz protector pentru aparate de sudare)

A AVERTISMENT
@ Pericol de ranire din cauza manevrarii incorecte a buteliilor de gaz Jg

protector!

Fixarea necorespunzatoare sau insuficienta a buteliilor de gaz
protector poate duce la raniri grave!

» Asezatii butelia de gaz protector in suporturile prevazute in acest sens si
asigurati-o cu elemente de siguranta (lant / chinga)!

+ Fixarea trebuie sa aiba loc in jumatatea superioara a buteliei de gaz
protector!

» Elementele de siguranta trebuie sa stea lipite de circumferinta butelieil

1> Alimentarea neintrerupta cu gaz protector de la butelia cu gaz protector pana la pistoletul de
sudura este o conditie esentiala pentru obtinerea de rezultate de sudura optime. In plus, o

conducta de alimentare cu gaz protector infundata poate duce la deteriorarea pistoletului de
sudura!

« In cazul in care racordul de gaz protector nu este folosit, puneti din nou capacul de protectie
de culoare galbena!

» Toate legaturile cu gaz protector trebuie sa se realizeze etans!

5.3.2.1 Conectare alimentare gaz protector

Figura 5-9
Capi |Simbol |Descriere
tol
1 Reductor de presiune
2 Reductor de presiune la iegire
3 Butelie gaz protector
4 Supapa butelie

« Inainte de conectarea reductorului de presiune la butelia de gaz deschideti pentru scurt timp supapa
buteliei pentru a evacuarea eventualelor impuritati.

+ Tnsurubati etans reductorul de presiune la supapa buteliei de gaz.
« Insurubati piulita cu niplu a furtunului pentru gaz la reductorul de presiune la iesire.

+ Tnsurubati etans furtunul de gaz cu piulita cu niplu pentru furtun G1/4" la racordul corespunzator &7 al
aparatului de sudura.

099-000109-EW509
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5.3.3 Principiul de operare sinergic TIG

@ HoLD z%z
@ bc— VOLT
® ACc\ JOB
Synergic PROG

Figura 5-10
Operarea are loc conform principiului de operare sinergic TIG:
Similar cu dispozitivele MIG cu operare sinergica, cu ajutorul celor trei parametri de baza se selecteaza
» diametrul electrodului cu tungsten (A),
 tipul materialului (B) si
* modul de sudura (C)
pentru operatia de sudura (JOB).
Tofti parametrii de sudura specificafi aici sunt indicati pentru o multitudine de aplicatii, dar pot fi reglati
individual.
Curentul de sudura necesar, ca grosime a materialului sau conventional, poate fi reglat direct ca si curent
de sudura (D).
Programarea parametrilor si a funcitiilor descrise aici se poate face si prin intermediul software-ului pentru
parametrii de sudura Tetrix PC300.NET.
Seria de dispozitive Tetrix a fost conceputa astfel ca acestea sa fie operate rapid si foarte usor dar si sa
ramana deschise la posibilitatile de functionare dorite de clienti.

099-000109-EW509 41
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Sudare WIG

ewn

5.3.3.1

5.3.3.2

5.3.3.3

Setarea sinergica a parametrilor in procesul de functionare

La setarea curentului de sudura sunt ajustati automat toti parametrii de sudura necesari in procesul de

functionare > consultati capitolul 4.3.1, inclusiv durata de scurgere preliminara a gazului. Acesti
parametrii de sudura pot fi reglati daca este cazul si conventional (independent de curent de
sudurd) > consultati capitolul 5.6.4.
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Figura 5-11

Reglarea conventionala a parametrilor in procesul de functionare
Toti parametrii de sudura pentru procesul de functionare pot fi reglati si independent de curentul de
sudura setat. Cu alte cuvinte, daca se modifica curentul de sudura, valorile pentru timpul de descrestere
a curentului sau durata de scurgere reziduala a gazului raman nemodificate. Selectia operatiei de sudura
se face inca prin intermediul celor trei parametri de baza: diametrul electrodului de tungsten, tipul

materialului si modul de sudura.

| A

« O
)

>
t

Figura 5-12

Parametrii pentru curentul de amorsare, curentul secundar sau intensitate curent crater de capat
pot fi afisati procentual sau ca valori absolute > consultati capitolul 5.13.

Setarea principiului de operare (conventional/sinergic)

Setarea se face din meniul de configurare a utilajului > consultati capitolul 5.13.

42
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5.3.4 Alegerea sarcinilor de sudura
Urmatoarea selectie a sarcinilor de sudura este un exemplu de aplicatie. Practic selectia are loc
intotdeauna in aceeasi ordine. Martorii luminosi (LED) indica combinatia selectata.
@J N
Figura 5-13
5.3.5 Test gaz sau "Clatire pachet furtunuri”
Regula de baza pentru debitul de gaz:
Diametrul duzei de gaz in mm corespunde debitului de gaz in I/min.
Exemplu: duza de gaz de 7 mm inseamna 7 I/min debit de gaz.
Atat o reglare la o valoare prea mica a gazului de proteciie, cat si o reglare la o valoare prea mare poate
cauza patrunderea aerului in baia de sudura si in consecinta, poate duce la formarea porilor. Adaptati
cantitatea de gaz de protectie la sarcina de sudura!
» Deschideti incet robinetul buteliei de gaz.
Realizati un test de gaz > consultati capitolul 5.3.5.1
* Reglati cantitatea necesara de gaz protector la reductorul de presiune, intre 4 si 15 I/min in functie de
puterea curentului si de material.
099-000109-EW509 43

23.08.2018



Design si functionare
Sudare WIG

5.3.5.1 Testgaz

* Reglati cantitatea necesara de gaz protector la reductorul de presiune.

5.3.5.2 Functia ,,Clatirea setului de furtunuri”

R

Figura 5-14

Figura 5-15

¥

Daca functia ,,Clatirea setului de furtunuri” nu se incheie prin actionarea normala a butonului de
actionare ,,Parametrii de gaz si de curent”, gazul de protectie curge pana cand butelia de gaz

protector se goleste!
5.3.5.3

Sistemul automat de scurgere reziduala a gazului

Durata de scurgere reziduala a gazului este indicata de unitatea de comanda a utilajului in functie de
performanta pentru functia activata. Durata de scurgere reziduala a gazului indicata poate fi ajustata in
caz de nevoie. Aceasta valoare este salvata apoi pentru sarcina actuala de sudura. Functia Sistemul
automat de scurgere reziduala a gazului poate fi activata sau dezactivata din meniul de configurare a

utilajului > consultati capitolul 5.13.
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5.3.6 Optimizarea comportamentului de aprindere a electrozilor puri de tungsten

Cea mai buna amorsare si stabilizare a arcului electric (CC, CA), precum si o formare optima a calotei

electrodului de tungsten corespunzatoare diametrului electrodului utilizat (CA).

Valoarea setata ar trebui sa corespunda diametrului electrodului de tungsten. Desigur ca valoarea poate

fi ajustata si in functie de diferitele nevoi.

=Ry \
N L 4 @
_'Q.
& J
Figura 5-16
5.3.7 Functia de formare a calotei

O calota sferica permite cel mai bun rezultat de amorsare si sudura in timpul procesului de sudura c.a.

Premizele pentru o formare optima a calotei sunt un electrod cu varf ascuiit (cca 15 - 25°) si reglarea

diametrului electrodului la unitatea de comanda a utilajului. Reglarea diametrului electrodului influenteaza

puterea curentului pentru formarea calotei si astfel marimea calotei.

Formarea calotei ar trebui sa fie efectuata pe o componenta de incercare, deoarece cantitatea de

tungsten inutila este topita si poate duce la contaminarea cusaturii de sudura.
N
J

Figura 5-17
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5.3.8

Balansul c.a. (optimizarea efectului de curatare si a caracteristicii adancimii de
patrundere a stratului de sudura)
Pentru sudarea aluminiului si a aliajelor de aluminiu se foloseste sudura in curent alternativ. Aceasta este
asociata cu o schimbare continua a polaritatii electrodului de tungsten. Exista doua faze (semiunde), o
faza pozitiva si o faza negativa. Faza pozitiva determina ruperea stratului de aluminiu de pe suprafata
materialului (asa-numitul efect de curatare).
Tn acelasi timp pe varful electrodului de tungsten se formeaza o calotd. Marimea acestei calote depinde
de durata fazei pozitive. Se va {ine cont de faptul ca o calota prea mare duce la formarea unui arc electric
difuz cu penetrare redusa a sudurii. Faza negativa raceste pe de o parte electrodul de tungsten si pe de
altd parte atinge penetrarea de sudura necesara. Este important sa alegeti corect raportul temporal
(balans) dintre faza pozitiva (efectul de curatare, marimea calotei) si faza negativa (adancimea de
penetrare la sudurd). In acest sens este necesara reglarea balansului de c.a. Reglarea prestabilité (zero)
a balansului este de 65% iar acest raport se refera la partea semiundei negative.

[ST RS | 0w | oo

Figura 5-18

5.3.9 Balansul amplitudinii CA

La fel ca Tn cazul balansului CA, si in cazul balansului amplitudinii CA se seteaza un raport (balans) intre
semiunda pozitiva si cea negativa. Balansul se modifica sub forma amplitudinilor intensitatii curentului.

+ <100 100 >100

Figura 5-19

Balansul amplitudinii CA poate fi reglat din meniul expert (TIG) la parametrul
> consultati capitolul 5.3.17.

Cresterea amplitudinii intensitatii curentului in semiunda pozitiva favorizeaza ruperea stratului de
oxid si efectul de curatire.

La cresterea amplitudinii intensitatii negative a curentului creste adancimea de patrundere a
stratului de sudura.

46
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5.3.10 Aprindere arc
5.3.10.1 Aprindere HF

a) b) c)

Figura 5-20

Arcul electric este pornit fara contact prin impulsuri de aprindere de inalta tensiune:

a) Pozitionati pistoletul de sudura in pozitia de sudare, deasupra piesei de sudat (distanta dintre varful
electrodului si piesa de sudat sa fie de aprox. 2-3 mm).

b) Actionati butonul pistoletului (impulsurile de aprindere de inalta tensiune pornesc arcul electric).

c) Curentul de amorsare circula. In functie de modul de operare selectat, procedeul de sudura se
continua.

Terminarea procedeului de sudura: Eliberati butonul pistoletului, respectiv apasati si eliberati in
functie de modul de operare ales.

5.3.10.2 Liftarc
a) b) c)

Figura 5-21

Arcul electric se aprinde prin contactul cu piesa de sudat:

a) Asezali cu atentie duza de gaz a pistoletului si varful electrodului din tungsten pe piesa de sudat si
apasati pe tasta pistoletului (curentul Liftarc curge independent de curentul principal reglat in
prealabil)

b) inclinati pistoletul deasupra duzei de gaz pana cand intre varful electrodului si piesa de sudat s-a
format o distanta de cca.2-3 mm. Arcul electric se aprinde si curentul de sudura creste in functie de
modul de operare reglat, pana la curentul reglat de pornire respectiv la curentul principal.

¢) Ridicati pistoletul si rotiti-l in pozitia normala.

Terminarea procedeului de sudura: Eliberati tasta pistoletului, respectiv apasati si eliberati in functie de

modul de operare ales.

5.3.10.3 Decuplare fortata

Decuplarea fortata incheie procesul de sudura dupa scurgerea timpilor de eroare si poate fi declansata in

doua conditii:

+ In timpul fazei de amorsare
La 3 sec. dupa pornirea procesului de sudura nu curge curent de sudura (eroare de aprindere).

+ In timpul fazei de sudura i
Arcul electric este intrerupt o perioada mai lunga de 3 sec. (rupere arc voltaic). In meniul de
configurare a utilajului > consultati capitolul 5.13 timpul de reamorsare dupa ruperea arcului voltaic
poate fi oprit sau reglat in functie de timp (parametru [ £A)).

099-000109-EW509
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5.3.11 Moduri de operare (procese de functionare)

Parametrii setati in procesul de functionare al unitatii de comanda a utilajului depinde de sarcina de
sudura selectata. Cu alte cuvinte, daca nu a fost selectata nicio varianta de puls, in procesul de
functionare nu sunt setati timpii de pulsuri.

5.3.11.1 Semnificatia simbolurilor

Simbol | Semnificatie
A Apasati butonul 1 de actionare a pistoletului
A Eliberati butonul 1 de actionare a pistoletului
I Curent
t Timp
] Debit preliminar gaz
i)
Curent de amorsare
(7] Timp crestere curent
Moment de sudura
3 Curent principal (de la curent minim la curent maxim)
AMP
Curent secundar
AMP%
] Durata puls
Timp pauza puls
Edn Timp descrestere curent
Intensitate curent crater de capat
@ Debite reziduale gaz
Balans
FrE Frecventa
48 099-000109-EW509
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5.3.11.2 Operarea in 2 timpi
Selectare
Figura 5-22
Desfasurarea procesului
P AMP% i
IR A |
I L |
<GP -~ESE-~ELP) ~ES2 ~Eda-EEI--CPEM  t
Figura 5-23

Timpul 1:

» Apasati si mentineti apasat butonul 1 de actionare a pistoletului.
+ Durata de scurgere preliminara a gazului expira.
» Pulsurile de amorsare de inalta frecventa sar de la electrod la piesa de sudat si se amorseaza arcul

electric.

+ Curentul de sudura curge si ajunge imediat la valoarea setata a curentului de amorsare [ 5L,

« Fl se deconecteaza.

» Curentul de sudura creste in timpul de crestere setat al curentului la valoarea curentului principal

AMP 1 (AMP).

Daca in timpul fazei curentului principal se apasa suplimentar butonul 2 de actionare a pistoletului pe
l&nga butonul 1 de actionare, curentul de sudura scade in timpul de panta la valoarea curentului

secundar (AMP%).

Dupa eliberarea butonului 2 de actionare a pistoletului, curentul de sudura creste in timpul de panta
din nou la valoarea curentului principal AMP. Parametrii Si pot fi adaptati din meniul expert

(TIG) > consultati capitolul 5.3.17.
Timpul 2:

» Eliberati butonul 1 de actionare a pistoletului.

» Curentul principal scade in timpul de descrestere setat al curentului la valoarea intensitatji
curentului de crater de capati_£d] (curent minim).

Daca apasati butonul 1 de actionare a pistoletului in timpul de descrestere setat al curentului, curentul de
sudura creste din nou la valoarea curentului principal AMPsetat.

+ Cand curentul principal atinge valoarea curentului intensitatii curentului de crater de capat [ £4), arcul

electric se stinge.

+ Durata de scurgere reziduala a gazului expira.

Atunci cand activata telecomanda actionata cu piciorul, utilajul trece automat in modul de operare in
2-timpi. Cresterea-/panta descendenta sunt oprite.

099-000109-EW509
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5.3.11.3 Operarea in 4 timpi

Selectare

Figura 5-24
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Timpul 1
» Apasati butonul 1 de actionare a pistoletului si durata de scurgere preliminara a gazului expira.
+ Pulsurile de aprindere-Fi sar de la electrod la piesa de sudat si se amorseaza arcul electric.

» Curentul de sudura curge si ajunge imediat la valoarea preselectata a curentului de amorsare (arc
cautare cu setarea minima). Fl se deconecteaza.

« Curentul de amorsare curge cel putin pe durata de amorsare , respectiv atat timp cat butonul de
actionare a pistoletului este apasat.

Timpul 2

» Eliberati butonul 1 de actionare a pistoletului.

» Curentul de sudura creste in timpul setat de-panta ascendenta a curentului la valoarea curentului
principal [__ (AMP).

Comutarea de la curentul principal AMP la curentul secundar (AMP%):

» Apasati butonul 2 de actionare a pistoletului sau

» Atingeti butonul 1 de actionare a pistoletului (modurile pistoletului 1-6).

Daca in timpul fazei curentului principal se apasa suplimentar butonul 2 de actionare a pistoletului pe
langa butonul 1 de actionare, curentul de sudura scade in timpul de panta la valoarea curentului
secundar (AMP%).

Dupa eliberarea butonului 2 de actionare a pistoletului, curentul de sudura creste cu timpul de panta
setat si ajunge din nou la valoarea curentului principal AMP. Parametrii Si pot fi adaptati din
meniul expert (TIG) > consultati capitolul 5.3.17.

Timpul 3
» Apasati butonul 1 de actionare a pistoletului.

» Curentul principal scade pe durata setata de-panta descendenta a curentului la valoarea
intensitatii de curent de crater de capat £,

Exista posibilitatea s& scurtati procesul de sudura din momentul atingerii fazei curentului principal [__
AMP prin atingerea butonului 1 de actionare a pistoletului (timpul 3 este omis).

Timpul 4
+ Eliberati butonul 1 de actionare a pistoletului, iar arcul electric se stinge.
+ Tncepe sé se scurga durata setatd de scurgere reziduala a gazului EPE].

Atunci cand activata telecomanda actionata cu piciorul, utilajul trece automat in modul de operare in
2-timpi. Cresterea-/panta descendenta sunt oprite.

Pornirea alternativa a procesului de sudura (pornire cu pulsuri):

In cazul pornirii alternative a procesului de sudura, durata de la primul la al doilea timp este determinata
exclusiv de timpii setafi ai procesului (atingeti butonul de actionare a pistoletului in faza de scurgere
preliminara a gazului ).

Pentru activarea acestei funciii trebuie sa fie setat un mod de operare al pistoletului cu doua cifre (11-1x).
Functia poate fi dezactivata total in caz de nevoie (finalul sudurii cu pulsuri rimane aceeasi). In acest
sens parametrul trebuie sa fie activat la in meniul de configurare a

utilajului > consultati capitolul 5.13.
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5.3.11.4 spotArc

Metoda poate fi utilizata pentru heftuire sau pentru cordonul continuu de sudura a tablelor din ofel si a
aliajelor din crom-nichel cu o grosime pana la aprox. 2,5 mm. Pot fi sudate una deasupra celeilalte si foi
de tabla de grosimi diferite. Datorita aplicarii unilaterale este posibila si sudarea tablelor pe profile goale,
precum cele rotunde sau patrate. In cazul sudarii in punct cu arc electric, tabla de sus este topitd de arcul
electric iar cea de jos este lipita la aceasta. Se formeaza puncte de sudari plane, fin aplatizate, care
necesita o prelucrare redusa sau chiar niciun fel de operatie de finisare in zona vizibila.

Modurile de operare pentru sudura in punct (spotArc/spotmatic) pot fi utilizate cu doua intervale de timp

diferite. Aici se diferentiaza intre intervalul de timp ,lung” si cel ,scurt’. Aceste intervale sunt definite dupa
cum urmeaza:

Interval de |Interval de reglare Crestere/descrestere | Pulsuri |CA Afisaj Afisaj

timp

lung 0,01s-20,0s da da da GES
(10 ms)

scurt 5ms-999 ms (1 ms) |nu nu nu CES

La selectarea modului de operare spotArc este preselectata automat durata lunga de timp. La selectarea
modului de operare spotmatic este preselectata automat durata scurta de timp. Utilizatorul poate modifica
intervalul de timp din meniul de configurare > consultati capitolul 5.13.

Figura 5-26

52

099-000109-EW509
23.08.2018



ev\;hq Design si functionare
Sudare WIG

Pentru a obtine un rezultat eficient, e necesar ca timpii de panta ascendenta si de descrestere
curent sa fie setati la "0".

la 1. »

< L

N

! 5t \

EUP <—Ednf P GPEP>
i) i)

Figura 5-27

Yy

Cu titlu de exemplu este prezentatd procedura cu tipul de amorsare cu aprindere Fi. Este posibila si
aprinderea cu amorsare cu contact Liftarc > consultati capitolul 5.3.10.2.

Derulare:

Apasati si mentineti apasat butonul de actionare a pistoletului.
Expira durata de scurgere preliminara a gazului.

Pulsurile de amorsare de Tnalta frecventa sar de la electrod la piesa de sudat si se amorseaza arcul
electric.

Curentul de sudura curge si ajunge imediat la valoarea setata a curentului de amorsare [ 5t].
Fl se deconecteaza.
Curentul de sudura creste in timpul de crestere setat al curentului la valoarea curentului principal [__1.

Procesul se incheie la expirarea duratei spotArcsetate sau la eliberarea prematura a butonului de
actionare a pistoletului.

La activarea functiei spotArceste activat pulsul Automatic. Cu toate acestea pot fi selectate si alte
variante de puls sau variante fara puls.
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5.3.11.5 spotmatic
Spre deosebire de regimul de lucru spotArc, arcul electric nu porneste ca in cazul proceselor obisnuite

prin actionarea butonului de actionare a pistoletului, ci prin plasarea scurta a electrodului de tungsten pe
piesa de sudat. Butonul de actionare a pistoletului este utilizat pentru activarea procesului de sudura.
Activarea este semnalizata prin aprinderea martorului luminos spotArc/spotmatic. Activarea se poate face
individual pentru fiecare punct de sudura sau per total. Reglarea este controlata prin parametrul pentru

activarea procesului din meniul de configurare a utilajului > consultati capitolul 5.13:

Activarea individuala a procesului de sudura (557 > on_J):
Procesul de sudura trebuie sa fie activat din nou Thaintea aprinderii arcului electric prin apasarea
butonului de actionare a pistoletului. Activarea procesului se incheie automat dupa 30 de secunde de

inactivitate.

Activarea per total a procesului de sudura (557 > [oFF)):

Procesul de sudura este activat printr-o singura apasare a butonului de actionare a pistoletului.
Urmatoarele aprinderi ale arcului electric sunt initiate prin plasarea scurta a electrodului de tungsten.
Activarea procesului se incheie automat printr-o a doua apasare a butonului de actionare a pistoletului

sau dupa o inactivitate de 30 de secunde.
in mod implicit pentru spotmatic sunt activate activarea individuala a procesului si intervalul scurt de

setare a momentului de sudura.
Amorsarea prin plasarea electrodului de tungsten poate fi dezactivata din meniul de configurare a

utilajului la parametrul (577, Aici functia este aceeasi ca in cazul spotArc, totusi intervalul de reglare al
momentului de sudura poate fi selectat din meniul de configurare a utilajului.
Intervalul de timp se regleaza din meniul de configurare a utilajului la parametrul

> consultati capitolul 5.13
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Cu titlu de exemplu este prezentat& procedura cu tipul de amorsare cu aprindere Fi. Este posibil& si
aprinderea cu amorsare cu contact Liftarc > consultati capitolul 5.3.10.2.

Selectarea tipului de activare a procesului de sudura > consultati capitolul 5.13.
Timpii de panta ascendenta si de descrestere a curentului sunt posibili exclusiv cu un interval
lung de setare a momentului de sudura (0,01 s - 20,0 s).

® Apasati si eliberati (atingere) butonul de actionare a pistoletului de sudura pentru a activa procesul de
sudura.

@ Pozitionati cu grija duza de gaz a pistoletului si varful electrodului de tungsten pe piesa de sudat.

® Inclinati pistoletul deasupra duzei de gaz pana cand va fi o distantd de cca 2-3 mm intre varful
electrodului si piesa de sudat. Gazul de protectie se scurge pe durata de scurgere preliminara a
gazului [ZP-]. Arcul electric se amorseaza, iar curentul de amorsare setat anterior curge.

@ Faza de curent principal [__{ se Incheie la expirarea momentului de sudura setat.

® Exclusiv pentru punctele cu durata lunga (parametrul = [oFF)):
Curentul de sudura scade in timpul setat de descrestere a curentului la valoarea intensitatji
curentulii de crater de capat [L£d).

® Durata de scurgere reziduala a gazului expira, iar procesul de sudura se incheie.

Apasati si eliberati (atingere) butonul de actionare a pistoletului de sudura pentru a activa din nou
procesul de sudura (necesar doar pentru activarea procesului in modul individual).
Repozitionarea pistoletului de sudura cu varful electrodului de tungsten initiaza celelalte procese
de sudura.
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5.3.11.6 Mod de operare in 2 timpi, versiunea C

5 A\

IA

p

Figura 5-29

Timpul 1
» Apasati butonul 1 de actionare a pistoletului si durata de scurgere preliminara a gazului expira.

» Pulsurile de amorsare de inalta frecventa sar de la electrod la piesa de sudat si se amorseaza arcul
electric.

» Curentul de sudura curge si ajunge imediat la valoarea preselectata a curentului de amorsare (arc
cautare cu setarea minima). Fl se deconecteaza.

Timpul 2
+ Eliberati butonul 1 de actionare a pistoletului.
» Curentul de sudura creste cu timpul de crestere a curentului setat la curentul principal AMP.

La apasarea butonului 1 de actionare a pistoletului incepe panta de la curentul principal AMP la
curentul secundar AMP%. La eliberarea butonului de actionare a pistoletului incepe panta dela
curentul secundar AMP% din nou la curentul principal AMP. Acest proces poate fi repetat de cate ori
doriti.

Procesul de sudura se incheie prin ruperea arcului voltaic al curentului secundar (indepartarea
pistoletului de langa piesa de sudat pana cand arcul electric se stinge, fara reamorsarea arcului electric).

Timpii de panta Si pot fi reglati din meniul expert > consultati capitolul 5.3.17.

Acest mod de operare trebuie sa fie activat (parametrul Ctcl) > consultati capitolul 5.13.
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5.3.12 Forme de curent alternativ

5

_‘)\_

',‘,)C

-".>-

- J
Figura 5-30
Forma curentului Descriere, domenii de aplicare
Denumire Simbol
Dreptunghi AC I'ul Cea mai ridicata putere de intrare si un proces de sudura sigur (aliaje de
aluminiu-siliciu)

Trapez AC NN\ | Allrounder pentru cele mai multe aplicatii (aliaje de aluminiu-siliciu)
Sinus AC N\ Nivel redus de zgomot (aluminiu 99%)
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5.3.13

5.3.13.1

5.3.13.2

Sudare cu pulsuri

Pot fi selectate urmatoarele variante de pulsuri:
* puls automat (TIG CC)

* pulsuri termice (TIG CA sau TIG CC)

* pulsuri metalurgice (TIG CC)

* AC special (TIG CA)

Pulsuri automate

Pulsurile automate sunt folosite in special in cazul heftuirii si a punctelor pe piesele de sudat. Prin
frecventa si balansul pulsurilor dependente de curent este stimulata o oscilatie in baia de sudura, care
influenteaza pozitiv formarea de punti pentru decalajele de aer. Parametrii necesari ai pulsurilor sunt
specificati automat de unitatea de comanda a utilajului.

G J . _J
Figura 5-31

Pulsuri termice

Procesele de functionare se comporta in principiu ca in cazul sudurii implicite, dar in plus se poate
comuta intre curentul principal AMP (curent cu pulsuri) si curent secundar AMP% (curent pauza pulsuri)
cu timpii setati. Durata pulsului si durata pauzelor precum si zonele de topire cu pulsuri (E5 si [£52)) sunt
introduse in secunde n unitatea de comanda.

A A

P P
AC-Puls DC-Puls
2
m t= < < » t=
ES ES2
P { R

Figura 5-32
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Functia cu pulsuri din timpul fazei de crestere si de panta descendenta poate fi dezactivata daca
este cazul (parametrul ) > consultati capitolul 5.13.

|
PUD)=cFF)

A

A

Selectare

Figura 5-33

-
Figura 5-34
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Reglare durata puls

=5 =)

Figura 5-35

Reglare pauza pulsuri

=9 =)

Figura 5-36

Reglare zone de topire cu pulsuri
Zonele de topire cu pulsuri Si pot fi reglate din meniul expert (TIG) > consultati capitolul 5.3.17.

5.3.13.3 Pulsuri metalurgice (pulsuri kHz)
Pulsul metalurgic (pulsul kHz) foloseste presiunea plasmei aparuta la curenti mari (presiunea arcului
electric), cu care se obtine un arc electric contractat cu aport termic concentrat. Spre deosebire de
pulsurile termice, nu se regleaza timpul, ci frecventa si balansul AL, Procedura cu pulsuri are loc si

in timpul etapei de crestere si descrestere, adica de panta descendenta a curentului setat.
| A

P

AMP

AMP%

.

< GAL] 1%

-~ [kHZ}———>

Figura 5-37
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Selectare

- J . _

Figura 5-38

Reglarea balansului

=9 <

Figura 5-39

Reglarea frecventei

=5 R =)

Figura 5-40
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5.3.13.4 AC-special

5.3.14

Se foloseste de exemplu, pentru a imbina intre ele table cu grosimi diferite.
I A

N

AC-Special

!

v

!

J

»

A
V.

& > »a
< > L]

ES Y E5d E 4
Figura 5-41

Selectare

Figura 5-42
Zonele de topire cu pulsuri Si pot fi reglate din meniul expert (TIG) > consultati capitolul 5.3.17.
Antistick TIG

Functia impiedica reamorsarea necontrolata dupa lipirea prin sudare a electrodului de tungsten in baie de
sudura prin deconectarea curentului de sudura. Suplimentar se reduce uzura de pe electrodul de
tungsten.

Dupa declansarea funcitiei, utilajul trece imediat in faza de scurgere reziduala a gazului. Sudorul incepe
noul proces de la timpul 1. Funciia poate fi activata sau dezactivata de utilizator (parametru
) > consultati capitolul 5.13.
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5.3.15 activArc
Prin sistemul de reglare cu dinamism ridicat, procedura EWM cu arc activ asigura mentinerea aproape
constanta a puterii folosite in cazul modificarilor distantei dintre pistoletul de sudura si baia de sudura, de
ex. in timpul sudurii manuale. Pierderile de tensiune ca urmare a scurtarii distantei dintre pistolet si baia
de sudura sunt compensate si inversate printr-o pantd ascendenta a curentului (amperi per volt - A/V).
Astfel, se ingreuneaza lipirea electrodului tungsten in baia de sudura si se reduc incluziunile de tungsten.
ENTER EXIT
0
Setarea parametrului
Parametrul activArc (reglare) poate fi ajustat individual la sarcina de sudura (grosimea
materialului) > consultati capitolul 5.3.17.
5.3.16 Sudura simultana bilaterala, tipuri de sincronizare
Aceasta functie este importantad atunci cand se sudeaza simultan si bilateral cu doua surse de curent, ca
de exemplu Tn cazul materialelor groase din aluminiu, in pozitia PF. Astfel se asigura ca in cazul
curentului alternativ, fazele polilor plus si minus de la ambele surse de curent de sudare apar simultan si
de aceea, nu influenteaza negativ si reciproc arcurile electrice.
5.3.16.1 Sincronizare prin tensiunea de retea (50 Hz/60 Hz)
Aceasta aplicatie descrie doua tipuri de sincronizare:
¢ Sincronizarea intre un utilaj din seria constructiva Tetrix si un utilaj de la concurenta.
* Sincronizarea dintre doua utilaje din seria constructiva Tetrix.
Succesiunea fazelor si campul rotativ al tensiunilor de alimentare trebuie sa fie identice pentru
ambele utilaje de sudura!
Daca acestea nu corespund intrutotul, transferul de energie in baia de sudura este perturbat.
Folosind ,,.Succesiunea de faze de comutare a comutatorului”, in acest caz se poate compensa
diferenta de faza in trepte de 60° (0°, 60°, 120°, 180°, 240° si 300°).
O compensare optima a fazelor indica direct un rezultat mai bun al sudurii.
_:‘.):_
~—
Figura 5-44
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5.3.16.2 Sincronizarea prin cablu (frecventa intre 50Hz si 200Hz)

Aceasta aplicatie descrie sincronizarea (operare master-slave-) cu doua utilaje din seria
constructiva Tetrix. Sunt necesare urmatoarele componente:

¢ Interfata de sincronizare SYNINT X10
* Cablul de comanda (cablul de legatura), cu lungimea corespunzatoare

* Ambele aparate de sudura trebuie echipate cu interfete pentru sudura automata TIG-cu 19 poli
(optiune)!

Tetrix (Master) Tetrix (Slave)

RA 5 (5m)
RA 10 (10m)
RA 20 (20m)

SYNINT X10

» Conectatii fisa de conectare a interfetei de sincronizare SYNINT X10 la interfata pentru sudura
automata TIG-cu 19 poli, aflata in partea din spate a aparatului de sudura din seria constructiva Tetrix
(Master).

Aparatul de sudura conectat cu interfata de sincronizare, prin cablul de racord scurt este denumit
»master”. Pe acest utilaj se regleaza frecventele TIG-AC- si se transfera la cel de-al doilea aparat
de sudura (slave).

» Conectati cablul prelungitor RA (5 m, 10 m sau 20 m) intre interfata si interfata pentru sudura
automata TIG-cu 19 poli, a celui de-al doilea aparat de sudura.

Figura 5-45
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5.3.17 Meniu expert (TIG)

in meniul expert sunt salvati parametrii setabili, pentru care nu este necesara o setare periodica. Numarul
parametrilor afisati se poate limita de exemplu, printr-o functie dezactivata.

SN

&%
[2)

Figura 5-46
Afigare Setare / Selectare
l"- 71 Meniul expert
'~

- Timp de panta (curent principal la curent secundar)
!

-3 Timp de panta (curent principal la curent secundar)

| U Balans amplitudine > consultati capitolul 5.3.9
mEN]
=

7 7 Parametrul activArc
i Determina intensitatea si se poate regla numai daca TIG activArc este activat.
) Procedura cu sarma suplimentara (sarma rece/sarma calda)
SRS B [y p— Sarma suplimentara activata
------- Sarma suplimentara dezactivata (din fabrica)
] Procedura cu sarma calda (semnal de pornire pentru sursa de curent cu sarma
LU |calda)
------- Functie activata
------- Functie dezactivata (din fabrica)
‘, ' 'I,I:i Functia sarmal/puls (comportament de alimentare cu sarma in procedura cu pulsuri
= TIG)

in timpul pauzei de pulsuri, alimentarea cu sarma poate fi dezactivata (nu se aplica
sistemului automat de pulsuri sau pulsurilor kHz).

------- Functie dezactivata

------- Functie activata (din fabrica)

099-000109-EW509
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Afisare Setare / Selectare

T Diametrul sarmei suplimentare (reglare manuala)

oo Setarea diametrului sarmei de la 0,6 mm pana la 1,6 mm.

Litera ,d” din fata diametrului s&rmei in afigsarea (d0.8) semnalizeaza o linie caracteristica
programata in prealabil (mod de operare KORREKTUR).

Daca nu exista nicio linie caracteristica pentru diametrul selectat al sdrmei, setarea
parametrului trebuie sa se faca manual (mod de operare MANUELL).

Pentru a selecta modul de operare .

Extragerea sarmei din ghidaj
o » Crestere valoare = extragere mai mare a sarmei din ghidaj
» Scadere valoare = extragere mai mica a sarmei din ghidaj

5.4 Sudare cu electrod invelit
5.4.1 Conectare suport electrozi si cablu masa

A ATENTIE

Pericol de strivire si de arsuri!
g La inlocuirea electrozilor-bara exista pericol de strivire si de arsuri!
— » Purtati manusi de protectie adecvate, uscate.
» Utilizati un cleste izolat pentru a indeparta electrozii consumati sau pentru a misca piesele
sudate.

6 Tensiunea electrica la racordul pentru gazul de protectie!

Pentru sudarea manuala cu electrod se va adapta o tensiune de mers in gol la racordul

pentru gazul de protectie (niplu de legatura G'4").

* Montati capacul de izolare galben la niplul de legatura G'4" (protectie impotriva tensiunii
electrice si a murdariei).

099-000109-EW509
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Figura 5-47

Capi | Simbol |Descriere

Piesa de sudat

Mufa, curent de sudura ,,+“
Conexiune cablu masa

}I:—
+
jE_

3 uport electro
F Suport electrod
FI:

Mufa, curent de sudura ,,-“
Conexiune suport electrod

Niplu de legatura G'4"
Racord gaz protector (cu capac de izolare galben) pentru pistolet de sudura TIG

5

Polaritatea in concordanta cu instructiunile date pe cutia de ambalare de catre producator.

» Introduceti fisa cablului portelectrod in mufa corespunzatoare "+" sau "-" a curentului de sudare si
blocati prin rasucire spre dreapta.

» Introduceti fisa cablului portelectrod in mufa corespunzatoare "+" sau "-" a curentului de sudare si
blocati prin rasucire spre dreapta.

» Amplasati capacul de protectie de culoare galbena pe niplul de legatura G'4".
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5.4.2 Alegerea sarcinilor de sudura

Urmatoarea selectie a sarcinilor de sudura este un exemplu de aplicatie. Practic selectia are loc
intotdeauna in aceeasi ordine. Martorii luminosi (LED) indica combinatia selectata.

¢S

Figura 5-48

5.4.3 Comutarea polaritatii curentului de sudura (schimbare de polaritate)
Folosind aceasta functie, utilizatorul poate inversa electronic polaritatea curentului de sudura.

Daca, de exemplu, se sudeaza cu tipuri diferite de electrozi, ai caror producatori impun polaritati diferite,
polaritatea curentului de sudura poate fi comutata simplu la unitatea de comanda.

5.4.3.1 Selectare si setare
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Figura 5-49
Afigare Setare / Selectare
’_',,_ _ Polaritatea negativa a curentului de sudura in timpul fazei de aprindere
_ Polaritatea pozitiva a curentului de sudura in timpul fazei de aprindere

-
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Sudura in curent alternativ, manuala cu electrod
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5.4.4 Reglarea frecventei si balansului

Reglarea balansului

SN )

Figura 5-50

Reglarea frecventei

Figura 5-51

5.4.5 Amorsare la cald

Functia de pornire la cald (amorsare la cald) garanteaza o amorsare sigura a arcului electric si o incalzire
suficientd pe materialul de baza inca rece , la inceputul sudurii. Amorsarea are loc in acest caz, cu o
putere mare a curentului (curent de amorsare la cald), pe o anumita perioada de timp (timp de amorsare

la cald).
4. B> A= curent de amorsare la cald
B= timp de amorsare la cald
C= curent principal
3 | = gurent
* >t t= timp
Figura 5-52
099-000109-EW509
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5.4.51 Curent de amorsare la cald

5.4.5.2 Timp de amorsare la cald

SR

Figura 5-53

Figura 5-54
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5.4.6 Arcforce

in timpul procesului de téiere, arcforce previne lipirea electrodului in baia de sudura prin mérirea
curentului debitat. Aceasta faciliteaza sudarea prin topirea cu stropi mari a electrodului la valori joase ale
curentului cu arc scurt in particular.

Figura 5-55

5.4.7 Antistick - Antilipire

Uy Antistick-ul impiedica recoacerea electrodului.

Daca in ciuda Arcforce, electrodul se lipeste totusi prin sudare, utilajul
comuta automat in interval de cca. 1 s pe curent minim. Se impiedica
recoacerea electrodului. Verificati setarea curentului de sudura si
corectati-o pentru respectiva sarcina de sudura!

Antistick

Figura 5-56
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Sudare cu electrod invelit
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5.4.8

Pulsuri de valoare medie in pozitie ascendenta (PF)

Proprietatile sudurii:

» potrivita indeosebi pentru sudura la radacina
» la straturile de acoperire a suprafetelor cordoanelor de sudura cu striatii fine, cu aspect TIG

* mai putina prelucrare ulterioara, deoarece sunt mai putini stropi de sudura

» foarte potrivitd pentru electrozii mai grei
» nivelare exceptionala a golurilor fara caderea partji de radacina
» TIntarziere mai mica prin transfer de caldura controlat

A 4

AMP%

AMP s ReCEEEERE

AMP%

; >
[ Il @z
Figura 5-57

Selectare

Reglarea curentului de pulsuri

SR

AMP = curent principal
AMP% = curent de pulsuri
AMP%= curent de pauza intre

kHz = frecventa
FaLI = raport de manipulare

_:‘I):_
_:‘I):_
——
Figura 5-58
_:C..:_
Figura 5-59
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Reglarea curentului de pauza intre pulsuri

=R \

Figura 5-60

Reglarea balansului

=R NOR) \

_‘O_
G J G J

Figura 5-61

Reglarea frecventei
&
=Ry y y
_:C..:_

G J . J/

Figura 5-62

in mod standard, parametrii pulsurilor sunt setati in prealabil, astfel incat valoarea medie a
curentului de sudura sa corespunda curentului principal preselectat AMP.

Daca parametrii pulsurilor sunt ajustati, se modifica si valoarea medie a curentului de sudura
AMP.
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5.5

5.5.1

Organizarea sarcinilor de sudura (modul ,,manager JOB”)

Dupa executarea uneia dintre aceste actiuni descrise, utilajul comuta din nou la parametrii
standard, cum ar fi curentul si tensiunea.

Pentru ca toate modificarile sa devina eficiente, trebuie sa opriti aparatul de sudura cel mai
devreme dupa 5 secunde!

Folosind manager JOB, se pot incarca, copia sau restabili JOB-urile.

Un JOB este o sarcina de sudura, definita de 4 parametri principali de sudura

* procedura de sudura,

+ tipul materialului,

» diametrul electrodului si

 tipul cordonului de sudura.

in fiecare JOB se poate defini un mod de desfisurare a programului.

In fiecare mod de desfasurare a programului se pot seta pana la 16 programe (PO pana la P15).

Utilizatorul are la dispozitie 249 de JOB-uri la dispozitie. Dintre acestea, 121 de JOB-uri sunt deja
programate in prealabil. Celelalte 128 de JOB-uri pot fi liber definite.

Facem diferenta intre doua domenii de memorie:

* 121 de JOB-uri fixe, programate in prealabil din fabrica. JOB-urile fixe nu sunt incarcate, ci definite
folosind sarcina de sudura (fiecarei sarcini de sudura ii este alocat un numar de JOB fix).

» 128 de JOB-uri care pot fi definite liber (JOB-urile de la 129 pana la 256)

Semnificatia simbolurilor
Afisaj Semnificatie

) d -2 Incarcare JOB (Load JOB)
Loy

- f - - Copiere JOB (copy JOB)
C oy

= 1 resetare JOB individual (reset JOB)
Ly

=M resetare toate JOB-urile (reset all JOBSs)
.- c.'-' - - e

74

099-000109-EW509
23.08.2018



ev\;h-) Design si functionare
Organizarea sarcinilor de sudura (modul ,manager JOB”)

5.5.2 Crearea unui JOB nou, respectiv copierea JOB-ului in domeniul de memorie liber

Copierea sarcinii de sudura predefinite din domeniul de memorie fix (JOB-urile de la 1 pana la
128) in domeniul de memorie liber (JOB129-256):

in general, toate cele 256 de JOB-uri pot fi ajustate individual. Cu toate acestea, pentru sarcinile
speciale de sudura este util sa alocati numere proprii ale JOB-ului in domeniul de memorie liber
(JOB-urile de la 128 pana la 256).

SR ) ER— 1)

~—
EXIT
( N\
_0_
G J
Figura 5-63
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5.5.3

incarcare JOB existent din zona libera de salvare

_:‘23:_ @

~N

Figura 5-64

5.5.4 Resetarea JOB-ului existent la setarea din fabrica (Reset JOB)

YEEER)

Figura 5-65
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5.5.5 Resetarea JOB-urilor 1-128 la setarile din fabrica (Reset All JOBs)

|
L
I
-

¢ :

@ _25- @ h ,, H
=

Figura 5-66
5.5.6 lesirea din JOB manager fara modificari

Figura 5-67
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5.6

5.6.1

Programele de sudura

Modificarile celorlalt{i parametri de sudura in modul de desfagurare a programului influenteaza
identic toate programele.

Modificarea parametrilor de sudura este memorata imediat in JOB!

Aparatul de sudura are 16 programe. Acestea pot fi schimbate in timpul procedurii de sudura.

In fiecare sarcina de sudura selectata (JOB), > consultati capitolul 5.3.4, se pot seta, memora si apela 16
programe. in programul ,0” (setarea standard), curentul de sudura poate fi reglat continuu, prin intregul
domeniu. Tn programele 1-15, se pot defini 15 curenti de suduré diferiti (inclusiv modul de operare si
functia cu pulsuri).

Exemplu:

Numar program Curent de sudura Modul de operare Functie cu pulsuri
1 80A in 2 timpi Pulsuri pornite

2 70A in 2 timpi, special Pulsuri oprite

Modul de operare nu poate fi modificat In timpul procedurii de sudura. Daca se incepe cu programul 1
(modul de operare in 2 timpi), in ciuda setarii in 4 timpi, programul 2 preia setarea programului de pornire
1 si se schimba pana la finalizarea procedurii de sudura.

Functia cu pulsuri (pulsuri pornite, pulsuri oprite) si curentii de sudura sunt preluati din programele
corespunzatoare.

Selectare si setare

Figura 5-68

La conectarea unui pistolet cu potentiometru sau Up/Down sau la operarea unui pistolet standard
in modul Up-/Down-, comutarea programului este blocata la unitatea de comanda a aparatelor de
sudare!
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5.6.2 Stabilirea numarului de maxim de programe apelabile

Folosind aceasta functie, utilizatorul poate stabili numarul maxim de programe apelabile (se
aplica exclusiv pentru pistoletul de sudura). Toate cele 16 programe sunt apelabile din fabrica.

Daca este necesar, numarul acestora poate fi limitat.

Pentru limitarea numarului de programe, curentul de sudura pentru urmatorul program neutilizat,
trebuie reglat la 0A. Daca, de exemplu, se folosesc exclusiv programele de la 0 pana la 3, in
programul 4, curentul de sudura se regleaza la 0A. Acum, la pistoletul de sudura se pot apela cel

mult programele de la 0 pana la 3.

5.6.3 Exemplu ,program la setarea sinergica”
AMP

Figura 5-69

5.6.4 Exemplu ,program la setarea conventionala”
AMP

Figura 5-70

5.6.5 Componentele accesoriilor la comutarea programului

Utilizatorul poate modifica, apela si memora urmatoarele componente:

Programe

Componente creare si modificare apelare
Sistemul de comanda a utilajului de 16 16
sudura

PC cu software-ul parametrilor de sudura 16 16
PC 300

Interfata robot Tetrix RINT X11, -X12 - 16
Interfata magistralei industriale BUSINT - 16

X1

5.7 Telecomanda

in functie de model, telecomenzile functioneazi conectate la mufa de conectare (analog) cu 19

poli sau la mufa de conectare (digitala) cu 7 poli.

099-000109-EW509
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5.7.1 RT119POL

Functii
* Curent de sudura reglabil liniar (0 % pana la 100 %) in raport cu curentul principal
preselectat la aparatul de sudura.

Functii
» Curent de sudura reglabil liniar (0 % pana la 100 %), in functie de curentul principal
preselectat la aparatul de sudura.

Functii

* Manuala cu TIG/electrod.

* Curent de sudura reglabil continuu (de la 0% la 100%) in functie de curentul
principal preselectat la aparatul de sudura.

* Cu impulsuri / momente de sudura / normal

* Cu impulsuri, momente de sudura si pauze reglabile continuu.

Functii

* Manuala cu TIG/electrod.

» Curent de sudura reglabil continuu (de la 0% la 100%) in functie de curentul
principal preselectat la aparatul de sudura.

* Cu impulsuri / momente de sudura / normal

* Frecventa si momentul de sudura reglabile continuu.

* Reglare grosiera a frecventei timpilor.

* Raport impulsuri/pauze (balans) reglabil de la 10% la 90%.

5.7.5 RTP3 spotArc 19POL

Functii

* Manuala cu TIG-electrod.

* Curent de sudura reglabil continuu (de la 0 % la 100%) in functie de curentul
principal preselectat la aparatul de sudura.

*  Cu impulsuri / momente de sudura spotArc / normal

+ Frecventa si momentul de sudura reglabile continuu.

» Reglare grosiera a frecventei timpilor.

» Raport impulsuri/pauze (balans) reglabil de la 10% la 90%.

Functii

» Curent de sudura reglabil liniar (de la 0% la 100%) in functie de curentul principal
preselectat la aparatul de sudura.

* Frecventa AC a curentului de sudura reglabila continuu.

+ Balansul AC (raport semiunda pozitiva/negativa), reglabil de la +15% pana la -
15%.

5.7.7 RT PWS1 19POL

Functii

* Curent de sudura reglabil liniar (0 % pana la 100 %) in raport cu curentul principal
preselectat la aparatul de sudura.

« Comutator inversor de polaritate, adecvat pentru aparatele cu functia PWS.

099-000109-EW509
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5.7.8 RTF119POL

Functii

» Curent de sudura reglabil liniar (0 % pana la 100 %) in raport cu curentul principal
preselectat la aparatul de sudura.

» Start/ Stop procedeu de sudura (WIG)

Sudura ActivArc nu este posibila in conexiune cu telecomanda actionata cu piciorul.

5.7.8.1 Rampa de pornire RTF

Functia rampa de pornire RTF-impiedica transferul prea rapid si prea ridicat de energie imediat dupa
inceperea sudurii, atunci cand utilizatorul apasa pedala telecomenzii prea repede si prea departe.

Exemplu:
Utilizatorul regleaza un curent principal de 200 A la aparatul de sudura. Utilizatorul apasa foarte repede
pedala telecomenzii, la cca. 50% din cursa pedalei.

* RTF activat: Curentul de sudura creste intr-o rampa liniara (inceata) la cca. 100 A.
* RTF dezactivat: Curentul de sudura sare imediat la cca. 100 A

Functia rampa de pornire RTF-se activeaza sau se dezactiveaza folosind parametrul in meniul de
configurare a utilajului > consultati capitolul 5.13.

N Ny

g
=N

= 4

H

Figura 5-71

Simbol Semnificatie
‘l§ Apasare telecomanda actionata cu piciorul (inceperea procedurii de sudura)

Nl§ Operare telecomanda actionata cu piciorul (reglarea curentului de sudura dupa

utilizare)

'§ Eliberare telecomanda actionata cu piciorul (finalizarea procedurii de sudura)

Afisare Setare / Selectare
F [l RTF-Rampa de pornire > consultati capitolul 5.7.8.1
LI T ey pe— Curentul de sudura curge intr-o functie de rampa la curentul principal indicat
(din fabrica)

------- Curentul de sudura sare imediat la curentul principal imediat

’;-' "j’_ Durata de scurgere preliminara a gazului

Curent de amorsare (in procente, in functie de curentul principal)

———

—
M|
ﬁ~

Intensitate curent crater de capat
Interval de reglare in procente: in funciie de curentul principal
Interval de reglare absolut: de la Imin pana la Imax.

Durata scurgere reziduala gaz

-~
(N
"~

oo

™ -
3
-

Q
[
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5.7.8.2 Comportamentul de raspuns RTF-

5.8

5.8.1

5.8.2

Folosind aceasta functie se controleaza comportamentul de raspuns al curentului de sudura, in timpul
etapei de curent principal. Utilizatorul poate alege intre comportamentul de raspuns liniar si cel logaritmic.
Setarea logaritmica se potriveste in mod special pentru sudura cu puteri mici ale curentului, de ex. in
domeniul tablelor subtiri. Acest comportament faciliteaza o capacitate mai buna de dozare a curentului de
sudura.
Functia comportamentului de raspuns RTF- poate fi comutata in menoul de configurare a
dispozitivului, intre parametrii comportamentului de raspuns liniar si cei ai comportamentului de
raspuns logaritmic (din fabrica) > consultati capitolul 5.13.

% [A]

A
100 +

ki E
100%

20 40 60 80 100
Figura 5-72

Pistolet de sudura (variante de operare)

Cu acest utilaj, pistoletul poate fi utilizat in diferite variante.
Funciiile elementelor de operare, ca butonul de actionare a pistoletului (BRT), comutatorul basculant sau
potentiometrul pot fi reglate individual prin intermediul modurilor pistoletului.

Explicarea simbolurilor elementelor de operare:

Simbol Descriere
[ ®-1BRT 1 Apasati butonul de actionare a pistoletului
R
[ ®-1BRT 1 Atingeti butonul de actionare a pistoletului
| u
(@@} BRT 2 Atingeti butonul de actionare a pistoletului si apoi apasati
48

Functia cu impulsuri (atingerea butonului de actionare a pistoletului)

Functionare prin atingere: Atingere scurta a butonului de actionare a pistoletului pentru a efectua a
modificare a functiei. Modul setat pentru pistolet determind modul de functionare.

Setare Mod de operare pistolet

Utilizatorul are la dispozitie modurile 1 - 6 si 11 - 16. Modurile 11 - 16 contin aceleasi funcitii ca si cele de
la 1 la 6, dar fara funciia prin atingere > consultati capitolul 5.13 pentru curentul secundar.

Gasiti functiile fiecarui mod Tn parte Tn tabelul cu tipurile corespunzatoare de pistolete.

Setarea modului pistoletului se face din meniul de configurare a utilajului cu ajutorul parametrilor pentru
configurarea pistoletului "Erd" > Mod de operare pistolet "ltod) > consultati capitolul 5.8.1.

Tipurile de pistolete accepta exclusiv modurile de operare enumerate.
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5.8.3 Viteza Up/Down (sus/jos)
Mod de functionare
Actionati si {ineti apasat butonul de actionare Up (sus):
Curentul creste pana la atingerea valorii maxime setate pentru sursa de curent (curent principal).
Actionati si tineti apasat butonul de actionare Down (jos):
Reduceti curentul pana la atingerea valorii minime.
Setarea parametrului Viteza Up-/Down se face din meniul de configurare a
utilajului > consultati capitolul 5.13 si determina rapiditatea cu care este efectuata o modificare a
curentului.
5.8.4 Saltul de curent
Prin atingerea butonului de actionare a pistoletului respectiv se poate preseta un interval de salt reglabil
pentru curentul de sudura. La fiecare apasare a butonului curentul de sudura sare in sus sau in jos cu
valoarea setata.
Setarea parametrului salt de curent se face in meniul de configurare a
utilajului > consultati capitolul 5.13.
5.8.5 Pistolet standard TIG (5 poli)
Pistolet standard cu un buton de actionare a pistoletului
Figura Elemente de Semnificatia simbolurilor
operare
£V BRT1 = Butonul 1 de actionare a pistoletului (curent de sudura
Pornit/Oprit; curent secundar cu functie prin atingere)
Functii Mod de operare |Elemente de
operare
-BRT 1
Curent de sudura Pornit/Oprit i
1 YA
(din fabrica) -BRT 1
Curent secundar (operare in 4 timpi) i
099-000109-EW509 83

23.08.2018



Design si functionare
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Pistolet standard cu doua butoane de actionare a pistoletului

Elemente de
operare

Figura

Semnificatia simbolurilor

®®®5
o)

BRT1 = butonul 1 de actionare a pistoletului
BRT2 = butonul 2 de actionare a pistoletului

Functii Mod de operare |Elemente de
operare
BRT 1
Curent de sudura Pornit / Oprit i
1 BRT 2
Curent secundar (din fabrica) i
1 BRT 1{e®|
Curent secundar (functionare prin atingere ') / (operare in 4 timpi) 0
BRT 1]e®
Curent de sudura Pornit/Oprit i
1 BRT 1{ee|
Curent secundar (functionare prin atingere ') / (operare in 4 timpi) 0
3 - L1
_ ) -BRT 2
Functie Up ©i
) BRT 2
Functie Down i

' > consultati capitolul 5.8.1

2 > consultati capitolul 5.8.3
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Pistolet standard cu un comutator basculant (comutator basculant MG, doua butoane de

actionare a pistoletului)

Figura Elemente de Semnificatia simbolurilor
operare
5ON BRT 1 = butonul 1 de actionare a pistoletului
BRT 2 = butonul 2 de actionare a pistoletului
Functii Mod de Elemente de
operare operare
|_[BRT 1
Curent de sudura Pornit/Oprit X
1
Curent secundar (din @ BRT 2
fabrica)
) @ﬁ BRT 1
Curent secundar (functionare prin atingere ') / (operare in 4 timpi)
BRT 1
Curent de sudura Pornit/Oprit Hoo«
BRT 2
_ o ] BRT 1
Curent secundar (functionare prin atingere') HIf o+
BRT 2
2 |wm | [1BRT 1
Functie Up? = 3
Functie Down? = @BRTZ
i _gBRTA
Curent de sudura Pornit/Oprit |
. L 1 N N - J0BRT!
Curent secundar (functionare prin atingere ') / (operare Tn 4 timpi) |
3
Functie Up? _q [ BRT2
Functie Down? @ BRT2

' > consultati capitolul 5.8.1

2> consultati capitolul 5.8.3
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5.8.6 Pistolet Up/Down TIG (8 pini)

Pistolet Up/Down cu un buton de actionare a pistoletului

Figura Elemente de Semnificatia simbolurilor
operare
8 BRT 1 = butonul 1 de actionare a pistoletului
®%®®
O,
Functii Mod de Elemente de
operare operare
®-1BRT 1
Curent de sudura Pornit/Oprit [ | i
H v
] ®-1BRT 1
Curent secundar (functionare prin atingere ') / (operare in 4 timpi) 1 = 04
(din —
Crestere curent de suduré (functie Up?) fabrica) E@ Up
Scéadere curent de sudura (functie Downz) EL@ Down
BRT 1
Curent de sudura Pornit/Oprit 0
-BRT 2
Curent secundar I
. BRT 1-
Curent secundar (functionare prin atingere ') 2 o
Selectare program ascendent E@. Up
Selectare program descendent @ Down
®-1BRT 1
Curent de sudura Pornit/Oprit [ | i
H v
] ®-1BRT 1
Curent secundar (functionare prin atingere ') / (operare in 4 timpi) = 04
4 vl

Cresterea curentului de sudura prin salt de curent’

Scaderea curentului de sudura prin salt de curent®

' > consultati capitolul 5.8.1

2> consultati capitolul 5.8.3
® > consultati capitolul 5.8.4

i

@@ Down
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Pistolet Up/Down cu doua butoane de actionare a pistoletului

Figura Elemente de Semnificatia simbolurilor
operare
3 BRT 1 = butonul 1 de actionare a pistoletului (stdnga)
200 BRT 2 = butonul 2 de actionare a pistoletului (dreapta)
Functii Mod de Elemente de
operare operare
BRT 1
Curent de sudura Pornit/Oprit i
BRT 2
Curent secundar i
1 1 BRT 1-
Curent secundar (functionare prin atingere ') / (operare in 4 timpi) (din o
fabrica) -
Crestere curent de suduré (functie Up?) @ Up
Scadere curent de suduré (functie Down?) @ Down
BRT 1
Curent de sudura Pornit/Oprit Il
BRT 2
Curent secundar i
. BRT 1-
Curent secundar (functionare prin atingere ') 2 o
Selectare program ascendent E QUP
Selectare program descendent @ Down
BRT 1
Curent de sudura Pornit/Oprit i
BRT 2
Curent secundar i
; BRT 1
Curent secundar (functionare prin atingere ') 4 o
Cresterea curentului de sudura prin salt de curent® @@Up
Scaderea curentului de sudura prin salt de curent® @ Down
BRT 2
Test de gaz 4 J
~ >3s

' > consultati capitolul 5.8.1

> consultati capitolul 5.8.3
> consultati capitolul 5.8.4

2

3
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5.8.7

Pistolet cu potentiometru (8 pini)

Aparatul de sudura trebuie sa fie configurat pentru operarea cu un pistolet cu
potentiometru > consultati capitolul 5.8.7.1.

Pistolet cu potentiometru cu un buton de actionare a pistoletului

Figura Elemente de Semnificatia simbolurilor
operare
2 ‘ BRT 1 = butonul 1 de actionare a pistoletului
6259 i
OO,
Functii

Mod de
operare

Elemente de
operare

Curent de sudura Pornit/Oprit

Curent secundar (functionare prin atingere1)

Crestere curent de sudura

Scadere curent de sudura

Pistolet cu potentiometru cu doua butoane de actionare a pistoletului

Figura Elemente de

operare

Semnificatia simbolurilor

BRT 1
§
J|§

8 [ I ]
0@ oO
08

BRT 1 = butonul 1 de actionare a pistoletului
BRT 2 = butonul 2 de actionare a pistoletului

Functii Mod de Elemente de
operare operare
BRT 1{@®
Curent de sudura Pornit/Oprit 0 §
®®}-BRT 2
Curent secundar & i
Curent secundar (functionare prin atingere1) 3

Crestere curent de sudura

Scadere curent de sudura

' > consultati capitolul 5.8.1

BRT 1
i

°
S
$§

$

o
i
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5.8.7.1 Configurarea conexiunii pistoletului cu potentiometru TIG

A PERICOL

6 Pericol de accidentare din cauza tensiunii electrice prezente dupa oprire!

Lucrarile efectuate la aparatul deschis pot duce la vatamari si deces!

in timpul functionarii, condensatoarele din aparat sunt incircate cu tensiune electrica.
Aceasta tensiune persista pana la 4 minute dupa scoaterea stecarului de conectare la
retea.

1. Opriti aparatul.

2. Scoateti stecarul de conectare la retea.

3. Asteptati cel putin 4 minute, pana se descarca condensatoarele!

A AVERTISMENT

Sunt excluse reparatiile si modificarile necorespunzatoare!

6 Pentru a fi evitate accidentele si deteriorarea aparatului, acesta poate fi reparat sau
modificat numai de catre personal competent si calificat!

Garantia se pierde daca se intervine neautorizat asupra aparatului!

+ 1n caz de reparatii, apelati la persoane competente (personal de service specializat)!

6 Pericole ca urmare a neefectuarii testarii dupa conversie!

inainte de repunerea in functiune trebuie sa fie efectuati ,,Inspectia si testarea in timpul
functionarii” in conformitate cu IEC/DIN EN 60974-4 ,Inspectia si testarea dispozitivelor
de sudura in arc electric in timpul functionarii”-!

» Efectuati verificarea conform IEC/DIN EN 60974-4!

La conectarea unui pistolet cu potentiometru trebuie sa trageti jumperul JP27 pe placa cu circuite
imprimate T320/1 din interiorul aparatului de sudura.

Configurare pistolet de sudura Setare
Pregatit pentru pistoletul standard TIG sau pistoletul Up/Down (din fabrica) JP27
Pregatit pentru pistolet cu potentiometru O JpP27
B2-
BT1 A ,.| Ny
BT2| 8 Ny
{ =
ov C.
o[ 0 poip 10k
C otl-brenner
Uref.+10V Ere
IH-Down F)
Up G\:_
Poti/UD ein H.
)
Figura 5-73

Pentru acest tip de pistolet, aparatul de sudura trebuie sa fie setat la modul 3 al pistoletului de
sudura > consultati capitolul 5.8.2.

099-000109-EW509
23.08.2018 89



Design si functionare
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5.8.8 Pistolet TIG RETOX (12 pini)

Pentru operarea cu acest pistolet de sudura, aparatul de sudura trebuie echipat cu optiunea de
modernizare ,,ON 12POL RETOX TIG” (mufa de conectare a pistoletului cu 12 pini)!

Figura Elemente de operare Semnificatia simbolurilor
12 m@@ BRT = butonul de actionare a pistoletului
O :..‘ = BRT1
BRT 3 A BRT 2
|
[
BRT 4
Functii Mod de Elemente de

operare operare

Curent de sudura Pornit/Oprit

BRT 1

Curent secundar

1 BRT 2

Curent secundar (functionare prin atingere)

(din BRT 1 (atingere)

Crestere curent de sudura (functie Up)

fabricd) (BRT 3

Scadere curent de sudura (functie Down) BRT 4

Modurile 2 si 3 nu sunt utilizate sau nu sunt utile pentru acest tip de pistolet.

Curent de sudura Pornit/Oprit BRT 1

Curent secundar BRT 2

Curent secundar (functionare prin atingere) BRT 1 (atingere)
Crestere n trepte a curentului de sudura (setarea primului salt) BRT 3

Scadere in trepte a curentului de sudura (setarea primului salt) 4 BRT 4
Comutare intre utilizarea Up/Down sau JOB BRT 2 (atingere)
Crestere numar JOB BRT 3

Scadere numar JOB BRT 4

Test de gaz BRT 2 (3 s)
Curent de sudura Pornit/Oprit BRT 1

Curent secundar BRT 2

Curent secundar (functionare prin atingere) BRT 1 (atingere)
Crestere numar program BRT 3

Scadere numar program 5 BRT 4
Comutare intre utilizarea programului sau a JOB-ului BRT 2 (atingere)
Crestere numar JOB BRT 3

Scadere numar JOB BRT 4

Test de gaz BRT 2 (3 s)
Curent de sudura Pornit/Oprit BRT 1

Curent secundar BRT 2

Curent secundar (functionare prin atingere) BRT 1 (atingere)
Crestere continua curent de sudura (functie Up) BRT 3

Scéadere continua curent de sudura (functie Down) 6 BRT 4
Comutare intre utilizarea Up/Down sau JOB BRT 2 (atingere)
Crestere numar JOB BRT 3

Scadere numar JOB BRT 4

Test de gaz BRT 2 (3 s)
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5.8.8.1 Stabilirea numarului de maxim de JOB-uri apelabile
Folosind aceasta functie, utilizatorul poate stabil numarul maxim de JOB-uri apelabile in domeniul
memoriei libere. Din fabrica se pot apela 10 JOB-uri cu pistoletul de sudura si daca este necesar, aceasta
valoare poate creste pana la 128.
Primul JOB din domeniul memoriei libere este JOB-ul 129. in cazul celor 10 JOB-uri setate din fabric3,
rezultd numerele JOB-urilor de la 129 pana la 138. Primul JOB poate fi setat aleatoriu.
Graficul de mai jos prezinta un exemplu cu numarul maxim de JOB-uri apelabile din setari = 5 si primul
JOB apelabil = 145. Astfel, rezulta JOB-urile apelabile de la 145 péana la 150.
Job 129... i i . 192... ...256
145... ..150
[ 9
Figura 5-74
Afisare Setare / Selectare
= | |JOB-ulde pornire
oo Setarea primului JOB apelabil (setare: de la 129 pana la 256, 129 din fabrica).
_ Interogarea numarului JOB-ului
aru Setarea numarului maxim de JOB-uri apelabile (setare: de la 1 pana la 128, 10 din
fabrica).
Parametru suplimentar dupa activarea functiei BLOCARE JOB.
Setarea se face din meniul de configurare a utilajului > consultati capitolul 5.13.
Setarea numarului maxim al JOBeste prevazuta exclusiv pentru modurile pistoletului 4, 5 si 6,
respectiv 14, 15 sau 16 (fara functionare prin atingere).
5.9 Interfete pentru automatizare
A AVERTISMENT
Sunt excluse reparatiile si modificarile necorespunzatoare!
6 Pentru a fi evitate accidentele si deteriorarea aparatului, acesta poate fi reparat sau
modificat numai de catre personal competent si calificat!
Garantia se pierde daca se intervine neautorizat asupra aparatului!
+ 1n caz de reparatii, apelati la persoane competente (personal de service specializat)!
1>> Deteriorari ale aparatului cauzate de conexiuni necorespunzatoare!
Cablurile de comanda necorespunzatoare sau configurarea gresita a semnalelor de intrare si de
iesire pot cauza deteriorari ale aparatului.
» Utilizati exclusiv cabluri de comanda ecranate!
* Daca aparatul functioneaza prin tensiuni de control, conexiunea trebuie sa fie realizata cu
amplificatoare de izolatie adecvate!
* Pentru a controla curentul principal si curentul secundar, este necesar sa activati intrarile
corespunzatoare ,,vezi Activarea tensiunii de control”.
099-000109-EW509 01
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5.9.1 Suprafata de contact de automatizare

A AVERTISMENT

oprirea-de-urgenta)!
In cazul in care circuitul pentru oprirea de urgenta este realizat printr-un echipament

@ Nicio functie a echipamentelor externe de deconectare (intrerupator pentru

extern de deconectare folosind interfata pentru sudura automata, utilajul trebuie reglat.
in cazul nerespectirii acestei prevederi, sursa de curent va ignora echipamente de
deconectare si hu va executa deconectarea!
+ Tndepartati puntea tip stecar 1 (jumper 1) de pe placa de comand& corespunzatoare cu
circuite imprimate (lucrare executata exclusiv de catre personalul de service specializat)!

Aceste componente de accesorii sunt ca dotare ulterioara si sunt
optionale > consultati capitolul 9.

Pin |Forma Denumire Schema
semnalului
A lesire PE Conexiune pentru ecranare cablu X6
B lesire REGaus Exclusiv pentru service PEl Ac
C Intrare SYN_E Sincronizare pentru operarea Master-Slave %—z(
D Intrare IGRO  semnal de curgere a curentului I>0 (sarcina Gro| D C
(0. C.) maxima 20 mA /15 V) NotAus| E ::
0 V = curentul de sudura curge ov| F/
E Intrare Oprire de urgenta Oprire de urgenta pentru NC| G E
+ deconectarea supraordonata a sursei de curent. 7‘”“_*‘(
R lesire Pentru a putea utiliza aceasta functie, in aparatul de _ VSchweiss| J -
sudura trebuie sa trageti jumperul 1 pe placa de circuite _ SWNA] K-
imprimate T320/1! Deschidere contact = curent de _ Sswie] Lo
sudura deconectat T: —::'(
F lesire oV potential de referint& ol 5 <
——C
G - NC nealocat NotAus| R S
H lesire Uist tensiune de sudura, masurata contra pinului ov| s E
F,0-10V(0V=0V,10V =100V) list] T ¢
J Vsudura rezervat pentru aplicatii speciale 7!\10_U<
SYN_A 0OV \%
K Intrare SYN_A Sincronizare pentru operarea Master-Slave C
L Intrare Str/Stp  start/stop curent de sudura, corespunde
butonului de actionare a pistoletului.
Disponibil exclusiv in modul de operare in 2 timpi. +15
V =start, 0 V = stop
M lesire +15V tensiune de alimentare
+15V, max. 75 mA
N lesire -15V tensiune de alimentare
-15V, max. 25 mA
P - NC nealocat
S lesire ov potential de referinta
T lesire list tensiune de sudura, masurata contra pinului
F;
0-10V(0OV=0A,10V =1000A)
U NC
\") lesire SYN_A 0V Sincronizare pentru operarea
Master-Slave
099-000109-EW509
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5.9.2 Mufa de conectare telecomanda, 19 poli

Poz.

Pin

Forma
semnalului

v \ d
Ce= @ 0-10V ____, r
10-100K | 10-100K
D, ______ ]
E- ® 0-10V
—(T

ov— M= ---

L
6
+15Y (max. 75mA)4K(%

-15V (max. 25mA) —Y(=—(3) -~ -
Re, ) | 'START / STOP AMP / AMP%
= (PULS)

Q)

1

Figura 5-75

Denumire

lesire

Conexiune pentru ecranare cablu (PE)

B/L

lesire

Curentul curge, semnal I>0, potential zero (max. +- 15V / 100mA)

lesire

Tensiune de referinta pentru potentiometru 10V (max. 10mA)

AIWOIN|=

Intrare

Tensiunea de control pentru curentul principal, 0-10V (OV = I,/ 10V =

|max)

a

Intrare

Tensiunea de control pentru curentul secundar, 0-10V (0V = I,/ 10V =

Imax)

J/U

lesire

Potential de referinta OV

lesire

Alimentare +15V, max. 75mA

lesire

Alimentare -15V, max. 25mA

Intrare

Curent de sudura Start/Stop

=[Ol [(N|®

I|xn|I<|x

Intrare

Comutarea curentului de sudura, curent principal sau curent secundar
(pulsuri)

11

M/N/P

Intrare

Activarea tensiunii de control
Puneti toate cele 3 semnale la potentialul de referinta OV, pentru a
activa tensiunea de control pentru curentul principal si secundar

12

5.9.3 Interfata robot RINT X12

G

lesire

Valoarea de masura lregr (1V = 100A)

Interfata digitala standard pentru aplicatii automatizate
(Optiune, dotare ulterioara la aparat sau extern din partea clientului)

Functii si semnale:

» Intrari digitale: Start/Stop, moduri de operare, selectarea job-ului si programului, introducere, test gaz
» Intrari analogice: Tensiuni conducatoare de ex. pentru puterea de sudura, curent de sudura si altele
* Relee iesiri: Semnal proces, disponibilitate sudura, erori generale instalatie si altele

099-000109-EW509
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Interfata PC

5.9.4

5.10

5.11

Bus industrial-Interfata BUSINT X11

Solutia pentru integrarea confortabild in productii automatizate cu de ex.:
» Profinet / Profibus

» EnthernetIP / DeviceNet

» EtherCAT

+ etc.

Interfata PC

Daune la aparat resp. defectiuni din cauza conexiunii PC incorecte!

Neutilizarea interfetei SECINT X10USB duce la defectiuni ale aparatului resp. erori de transmitere
a semnalului. Prin impulsuri de aprindere de inalta frecventa poate fi distrus PC-ul.

« Intre PC si aparatul de sudurd trebuie racordata interfata SECINT X10USB!

* Racordul poate fi efectuat exclusiv cu ajutorul cablurilor furnizate (a nu se utiliza cabluri de
prelungire suplimentare)!

Software-ul parametrilor de sudura PC300.Net

Crearea confortabila a tuturor parametrilor de sudura pe PC si transferul simplu la unul sau mai multe
aparate de sudura (accesorii, set compus din software, interfata, cabluri de conexiune)

» Gestionarea a panala 510 JOBs

+ TInlocuirea JOBs de la si la aparatul de sudura

» Schimb de date-online

* Indicatjii pentru monitorizarea datelor de sudura

» Actualitate prin functia de actualizare seriala pentru noii parametri de sudura
» Asigurarea datelor prin schimbul simplu de date intre sursa de curent si PC

: A® ®

2 Lo j

o(.)e| & —
Figura 5-76

Capi |Simbol |Descriere
tol

1 Interfata calculator, in serie (D-Sub mufa de conectare cu 9 poli)
[ =]

COM

2 Cablu de racord, 9 poli, in serie
SECINT X10 USB
4 Conexiune USB

Conectarea unui PC Windows sau a unei tablete PC RC300 la SECINT X10 USB

5 PC Windows

Modul de economisire a energiei (Standby)

Modul de economisire a energiei se poate activa alternativ printr-o apasare prelungita a
butonului > consultati capitolul 4.3 sau printr-un parametru care se poate seta in meniul de configurare a
utilajului (mod de economisire a energiei in functie de timp 5&A)) > consultati capitolul 5.13.
- Daca este activ modul de economisire a energiei, pe afisajele utilajului se reprezinta numai
partea din mijloc a afisajului.

Prin actionarea unui element de operare la intdmplare (de exemplu, rotirea unui buton rotativ), modul de
economisire a energiei se dezactiveaza si utilajul comuta la loc, pe disponibilitatea pentru sudura.

94
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5.12 Comandarea accesului
Aceste componente de accesorii sunt ca dotare ulterioara si sunt
optionale > consultati capitolul 9.
Pentru siguranta impotriva reglarii neautorizate sau accidentale a parametrilor de sudura la utilaj,este
posibila o blocare a nivelului de introducere de la unitatea de comanda, cu ajutorul unui comutator cu
cheie.
Pozitie cheie 1 = Toti parametri setabili
Pozitie cheie 0 = Functioneaza exclusiv urmatoarele elemente de operare:
« Butonul de actionare ,Mod de operare”
» Caodificatorul rotativ ,Setarea parametrilor de sudura*
» Butonul de actionare ,Comutare afisaj”
» Butonul de actionare ,Sudura cu pulsuri TIG*
» Butonul de actionare ,Selectare mod de operare”
» Butonul de actionare , Test de gaz*
099-000109-EW509 95
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Meniu configurare aparate

5.13 Meniu configurare aparate

Setarile de baza ale aparatului se realizeaza in meniul de configurare a aparatului.

5.13.1 Selectare, modificare si salvare parametrii

NAVIGATION

EXIT

ENTER

0

A

= '5‘
\ |
3

\d

D=0+ @

Figura 5-77
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Setare / Selectare

Parasirea meniului
Exit

Meniu Configurare pistolet
Setarea funcfiilor pistoletului de sudura

Mod de operare pistolet (din fabrica 1) > consultati capitolul 5.8.2

Tip alternativ de sudura - pornire prin atingere

Se aplica ascendent incepand de la modul arzatorului 11 (rédméane finalizarea sudurii prin
atingere).

------- Functie activata (din fabrica)

------- Functie dezactivata

11 Viteza Up/Down (susl/jos) > consultati capitolul 5.8.3
oo Crestere valoare > modificare rapida a curentului
Reducere valoare > modificare lenta a curentului
7 Saltul de curent > consultati capitolul 5.8.4
(=g Setarea saltului de curent in amperi
_ Interogarea numarului JOB-ului
aru Setarea numarului maxim de JOB-uri apelabile (setare: de la 1 pana la 128, 10 din

fabrica).
Parametru suplimentar dupa activarea functiei BLOCARE JOB.

~ L JOB-ul de pornire
oo Setarea primului JOB apelabil (setare: de la 129 pana la 256, 129 din fabrica).
_ Configurarea utilajului
Lru Setarile pentru functiile utilajului si reprezentarea parametrilor
o Principiul de functionare
Do L T vy — Setarea sinergica a parametrilor (din fabrica)
------ Setarea conventionala a parametrilor
7 Setarea valorilor absolute (curent de pornire, secundar, crater final si curent de
oJ amorsare la cald) > consultati capitolul 5.2.2
------- Setarea curentului de sudura in valori absolute
------- Setarea curentului de sudura, dependent procentual de curentul principal (din
fabrica)
T _ Operarea in 2 timpi (versiunea C) > consultati capitolul 5.3.11.6
LLL) |en)e Functie activata
------- Functie dezactivata (din fabrica)
T Setarea afisajului principal al valorilor de referinta
ar 3 Defineste afisajul principal pentru valorile de referinta:

bi dj----- Grosimea materialului
—————— Tensiunea de sudura (din fabrica)

Ny
—
.

RINT X12, sistem de comanda a JOB-urilor pentru solutiile de automatizare
------ pornit
—————— oprit (din fabrica)

_
|
(I
N
o

Comutare reprezentare curent (manuala cu electrod)
------- Afisajul valorii reale
------- Afisajul valorii nominale (din fabrica)

Q
"5
-
"‘~
-

Sudura cu pulsuri in faza de crestere si descrestere, de panta descendenta a
curentului > consultati capitolul 5.3.13

------- Functie activata (din fabrica)
------- Functie dezactivata

099-000109-EW509
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Afigare Setare / Selectare
) Sudura cu sarma suplimentari, mod de operare 2
(my g Y J— Operare cu sarmé suplimentara pentru aplicatii automatizate, sarma este
alimentata la trecerea curentului
------ Mod de operare in 2 timpi (din fabrica)
------ Mod de operare in 3 timpi
------ Mod de operare in 4 timpi
LoC Antistick TIG > consultati capitolul 5.3.14
LIl e Functie activata (din fabrica).
------ Functie dezactivata.
I Tn]] Blocare program 0
oL La utilajele cu blocare a accesului, programul 0 poate fi dezactivat. in timp ce blocarea
accesului este activa este posibila exclusiv comutarea programelor 1-x.
------ Se pot selecta toate programele (din fabrica)
------- Se pot selecta programele 1-x (programul 0 este dezactivat)
T Afisare mesaje de avertizare > consultati capitolul 7.2
mnec [T pe— Functie dezactivata (din fabrica)
------- Functie activata
-3 Configurarea utilajului (partea a doua)
L/ L Setarile pentru functiile utilajului si reprezentarea parametrilor
[l i RTF-Rampa de pornire > consultati capitolul 5.7.8.1
UL T [ oy —— Curentul de sudura curge intr-o functie de rampa la curentul principal indicat
(din fabrica)
of F) e Curentul de sudura sare imediat la curentul principal imediat
- _ L Comportamentul de raspuns RTF > consultati capitolul 5.7.8.2
LIRS By Comportament de raspuns liniar
Lol] --mmm- Comportament de raspuns logaritmic (din fabrica)
_LL Formarea calotei cu telecomanda RT AC '
LS U B 1y — Functie dezactivats
------- Functie activata (in plus, la telecomanda RT AC trebuie rotit butonul rotativ
.Balans CA” de la limita din stanga) (din fabrica)
L Formarea calotei (varianta veche)
[ ) R |y — Functie activata
of F) —mmee Functie dezactivata (din fabrica)
O Comutare polaritate curent de suduri '
R S T | oy I Schimbare de polaritate la telecomanda RT PWS 1 19POL (din fabric3)
------ Schimbare de polaritate la unitatea de comanda a aparatelor de sudare
'l ln Mod de operare spotmatic > consultati capitolul 5.3.11.5
! Amorsare prin atingerea piesei de sudat
------- Functie activata (din fabrica)
------ Functie dezactivata
CL Setarea momentului de sudura > consultati capitolul 5.3.11.5
D e I [ Py — Moment de sudurd scurt, domeniul de setare 5 ms - 999 ms, trepte de -1 ms
(din fabrica)
------- Moment de sudura lung, domeniul de setare 0,01 s - 20,0 s, trepte de -10 ms
CCo Setarea validarii procesului > consultati capitolul 5.3.11.5
D I T ey — Validare proces separata (din fabrica)
oF F) —meem Validare proces permanenta
0 Modul de racire a pistoletului de sudura
Ly [T p— Mod de operare automat (din fabrica)
------- Permanent activat
oF F) —meem Permanent dezactivat
_ L Racirea pistoletului de sudura, interval de functionare din inertie
L L Setare 1-60 min. (5min din fabrica )
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Afisare Setare / Selectare
L Functia de economisire a energiei dependenta de timp > consultati capitolul 5.11
o Se activeaza durata de neutilizare pana la modul de economisire a energiei.
Setare = dezactivat, respectiv valoare numerica de 5 min. - 60 min. (20 din fabrica).
117 Comutarea modului de operare folosind interfata pentru sudura automata
ar 1 (e in 2 timpi
g 5] in 2 timpi, special
[ Reamorsarea dupa ruperea arcului voltaic > consultati capitolul 5.3.10.3
LS B = 73— Functie dezactivata sau valoare numerica 0,1 s - 5,0 s (3 s din fabrica).
F,,j’,_ Meniul expert
I~ Regulator valoare medie AC’
FUuL) |en)om Functie activata (din fabrica)
------- Functie dezactivata
[ _ 0 Comutarea polaritatii curentului de sudura (dc+) la TIG-DC ’
OCI | |on)o Comutarea libera a polaritatji
------- Comutarea polaritatii blocata, protectie contra distrugerii electrozilor tungsten
(din fabrica).
g Puls de reconditionare (stabilitate calota) !
c/ Efect de curatire a calotei la finalizarea sudurii.
------- Functie activata (din fabrica)
------- Functie dezactivata
I~ 000 Sistem automat de debit rezidual de gaz > consultati capitolul 5.3.5.3
oL T oy p— Functie activata (din fabrica)
------- Functie dezactivata
171 177 activArc Masurarea tensiunii
) ea ) Functie activata (din fabrica)
------- Functie dezactivata
~ 7 _ lesire eroare la interfata pentru sudura automata, contact SYN_A
D B = — Sincronizare AC sau sarmé calda (din fabrica)
——————— Semnal de eroare, logica negativa
F5P)ammeemm Semnal de eroare, logica pozitiva
------- Conexiune AVC (Arc voltage control)

'
‘l
'
-!
l'
"

Monitorizare gaz

in functie de pozitia senzorului de gaz, utilizarea unei duze de retentie a gazului si a
etapei de monitorizare in procesul de sudura.

——————— Functie dezactivata (din fabrica).

[ — Monitorizeaza in procesul de sudura. Senzor de gaz intre supapa de gaz si
pistoletul de sudura (cu duza de retentie a gazului).

------- Monitorizeaza Thainte de procesul de sudura. Senzor de gaz intre supapa de
gaz si pistoletul de sudura (fara duza de retentie a gazului).

------- Monitorizeaza permanent. Senzor de gaz intre butelia de gaz protector si

supapa de gaz (cu duza de retentie a gazului).

[

—_—
"5
-——

Meniu automatizare *

™
—r—
[y
-—

Preluare rapida a tensiunii de comanda (automatizare) *
------- Functie activata
------- Functie dezactivata (din fabrica)

Suduri orbitala 3

[ R [ =7 — Functie dezactivata (din fabrica)
------- Functie activata

— Sudura orbitala *

oo

Valoare de corectie pentru curentul orbital
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Design si functionare E\A;h‘)
Meniu configurare aparate

Afisare

Setare / Selectare

Yy

Meniul service
Modificarile Tn meniul de service trebuie efectuate in urma unor consultari cu personalul
de service autorizat!

Resetare (resetarea la setarile din fabrica)
oF F) —meem dezactivata (din fabrica)
------ Resetarea valorilor in meniul de configurare a utilajului

------ Resetare completa a tuturor valorilor si a setarilor

Resetarea este executatd la iesirea din meniu (End)).

Mod de operare automat/manual 3

Selectarea operarii utilajului/sistemului de comanda a functiilor
------ Operare cu tensiuni de comanda/semnale externe
------ Operare cu sistem de comanda a utilajului

—
J
=
—
;|

..
C
g
-

L
('

"‘-
—

Interogare versiune software (exemplu)

07.=--—--- ID magistrala sistem

03c0= --- numarul versiunii

ID-ul magistralei sistemului si numarul versiunii sunt separate de un punct.

~—
|
"5

Compensarea rezistentei liniilor > consultati capitolul 5.13.2

-
-——

r-
)
(]

Modificarile parametrilor sunt executate exclusiv de catre personalul de service
specializat!

o~
L
~,
L
———

Comutare aprindere TIG-Fi (dur/usor)
——————— aprindere usoara (din fabrica).
------ aprindere dura.

———
l‘~
—~

Qo

Timpul de liminare a pulsului de aprindere
Setarea 0 ms-15 ms (trepte de 1 ms)

oo

Starea placii de circuite imprimate - exclusiv pentru personalul de service
specializat!

! exclusiv la utilajele pentru sudura cu curent alternativ (AC).
2 exclusiv la utilajele pentru sudura cu sarma suplimentara (AW).
® exclusiv la componentele de automatizare (RC).
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ev\;hq Design si functionare
Meniu configurare aparate

5.13.2 Compensarea rezistentei liniilor
Rezistenta electrica a cablului ar trebui compensata din nou dupa fiecare schimbare a unui accesoriu, ca
de exemplu, pistoletul de sudura sau pachetul de furtunuri intermediare (AW), pentru a asigura
proprietatile optime de sudura. Valoarea rezistentei cablurilor poate fi setata direct sau poate fi
compensata inclusiv prin sursa de curent. in versiunea livrata, rezistenta de linie este setata in mod optim
in prealabil. In cazul modificarii lungimilor cablurilor, compensarea (corectia tensiunii) este necesara
pentru optimizarea proprietatilor de sudura.

J
\
N
<
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Figura 5-78
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Design si functionare E\A;h‘)
Meniu configurare aparate

1 Pregatirea

Opriti aparatul de sudura.
Desurubati duza de gaz a pistoletului de sudura.
Desfaceti electrodul de tungsten si scoatefj-I.

2 Configurarea

Actionati butonul de actionare @ respectiv @ (Tetrix Classic) si porniti simultan aparatul de sudura.
Eliberati butonul de actionare.

Folosind butonul rotativ CZ‘E , Se poate selecta acum parametrul corespunzator.

3 Compensarea/masurarea

Asezati pistoletul de sudura cu mansonul de prindere intr-un loc curat pe piesa sudata, aplicand
putina presiune si apasati butonul de actionare a pistoletului cca. 2 secunde. Va trece un curent scurt
de scurtcircuit, cu care se va determina si afisa noua rezistenta de linie. Valoarea poate fi intre 0 mQ
si 60 mQ. Valoarea nou setata este memorata imediat si nu are nevoie de o alta confirmare. Daca in
afisajul din dreapta nu apare nicio valoare, masuratoarea a dat gres. Trebuie sa repetati
masuratoarea.

4 Restabilirea pregatirii pentru sudura

Opriti aparatul de sudura.

Fixati din nou electrodul de tungsten in mansonul de prindere.
Insurubati din nou duza de gaz a pistoletului de sudura.
Porniti aparatul de sudura.
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ev\;h‘) intretinere, ingrijire si eliminare

Generalitati

6

intretinere, ingrijire si eliminare

6.1  Generalitati
/A PERICOL
Pericol de accidentare din cauza tensiunii electrice prezente dupa oprire!

6 Lucrarile efectuate la aparatul deschis pot duce la vatamari si deces!
in timpul functionérii, condensatoarele din aparat sunt incarcate cu tensiune electrica.
Aceasta tensiune persista pana la 4 minute dupa scoaterea stecarului de conectare la
retea.

1. Opriti aparatul.
2. Scoateti stecarul de conectare la retea.
3. Asteptati cel putin 4 minute, pana se descarca condensatoarele!
/A AVERTISMENT
intretinerea, verificarea si reparatiile necorespunzitoare!

e intretinerea, verificarea si repararea produsului se efectueaza exclusiv de catre persoane
competente si calificate. Persoana calificata este aceea care, pe baza pregatirii, a
cunostintelor si a experientei dobandite, poate recunoaste riscurile intélnite si
eventualele daune indirecte in timpul verificarii surselor de curent de sudura si poate lua
masurile de siguranta necesare.

* A se respecta normele de intretinere > consultati capitolul 6.3.
+ Tn cazul in care una dintre verificarile de mai jos duce la un rezultat negativ, aparatul poate fi
repus in functiune doar dupa reparare si o noua verificare.

Lucrarile de reparatie si revizie au voie sa fie efectuate numai de personal calificat autorizat, in caz

contrar nu se acorda garantia. Pentru toate lucrarile de service, adresati-va dealerului specializat,

furnizorului aparatului. Returnarile in cazurile de garantie se pot realiza doar prin dealer-ul dvs. Folositi
numai piese de schimb originale. Cand comandati piese de schimb, mentionati tipul aparatului, numarul
de serie si numarul de articol al aparatului, precum si denumirea tipului si numarul de articol al piesei de
schimb.

Daca sunt respectate conditiile de mediu prevazute si in conditii normale de functionare, acest aparat nu

necesita operatiuni semnificative de intretinere, fiind suficient un minimum de ingrijire.

Tn cazul unui aparat murdar, durata de serviciu si durata de functionare continua se vor reduce.

Intervalele de curatare depind in mod semnificativ de conditiile de mediu si de gradul aferent de

murdarire a aparatului (totusi, curatarea se va face cel putin semestrial).

6.2 Curatirea

» Curatati suprafetele exterioare cu o laveta umeda (nu folositi agenti de curatare agresivi).

» Suflati cu aer comprimat care nu contine ulei si apa canalul de ventilare si, daca este necesar,
lamelele racitorului aparatului. Aerul comprimat poate da peste cap ventilatorul aparatului, astfel
distrugandu-Il. Nu indreptati aerul comprimat direct spre ventilatorul aparatului, pentru ca il puteti bloca
mecanic.

» Verificati daca exista impuritati in fluidul de racire si, daca este necesar, inlocuifj-I.

6.2.1 Filtru de praf

Ca urmare a scaderii debitului de aer de racire se reduce si durata activa a aparatului de sudura. Filtrul

de impuritati trebuie demontat periodic si trebuie curatat prin suflare cu aer comprimat (in functie de

cantitatea de impuritati).
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intretinere, ingrijire si eliminare E\A;h‘)

Operatiuni de intretinere, Intervale

6.3
6.3.1

6.3.2

6.3.3

Operatiuni de intretinere, Intervale
Operatiuni zilnice de intretinere
Verificarea vizuala

» Conducta de retea si reductorul de sarcina

» Elemente de siguranta pentru buteliile de gaz

» Verificati pachetul de furtunuri si conexiunile electrice pentru a nu prezenta defectiuni exterioare si
eventual inlocuiti-le sau solicitati repararea acestora de catre personalul calificat!

» Furtunuri de gaz si dispozitivele de comutare aferente (valva electromagnetica)

» Verificati toate conexiunile si piesele de uzura pentru a fi agezate fix, iar in cazul in care sunt slabite
strangeti-le la loc.

» Verificati fixarea corespunzatoare a bobinei de sarma.

* Role de transport si elementele lor de siguranta

» Elemente de transport (curea, urechi de ridicare, maner)
» Diverse, stare generala

Verificarea functionarii

+ Instalatii de operare, anuntare, proteciie si fixare (verificare funciji).

» Conducta de curent de sudura (verificati sa fie amplasata pe o suprafata stabild)
» Furtunuri de gaz si dispozitivele de comutare aferente (valva electromagnetica)
+ Elemente de siguranta pentru buteliile de gaz

» Verificafi fixarea corespunzatoare a bobinei de sarma.

+ Imbinarile cu filet sau cu fisa ale racordurilor precum si piesele de uzura trebuie verificate in ceea ce
priveste pozitia fixa, iar in cazul in care sunt slabite trebuie stranse la loc.

« Indepértati stropii de sudura lipitj.
» Curatati regulat rolele de alimentare cu sarma (in functie de gradul de murdarire).

Operatiuni lunare de intretinere

Verificarea vizuala

» Deteriorarea carcasei (peretii din fata, spate si laterali)

* Role de transport si elementele lor de siguranta

* Elemente de transport (curea, urechi de ridicare, maner)

» Verificati furtunurile pentru agent de racire precum si conexiunile acestora pentru a nu prezenta
impuritati

Verificarea functionarii

« Comutatoare de selectare, aparate de comanda, dispozitive de OPRIRE DE URGENTA, dispozitiv de
reducere a tensiunii, lumini de anuntare si control

+ Controlati elementele de ghidaj ale sadrmei (niplu de alimentare, tub de ghidaj s&rma) in ceea ce
priveste pozitia fixa.

+ Verificafi furtunurile pentru agent de racire precum si conexiunile acestora pentru a nu prezenta
impuritati

» Verificarea si curatarea pistoletului de sudura. Depunerile din interiorul pistoletului pot provoca
scurtcircuite si prin urmare rezultatul sudurii poate fi afectat si pot fi cauzate defectiuni ale pistoletului!

Verificare anuala (Inspectie si verificare in timpul operarii)

Trebuie efectuate verificari periodice conform normei IEC 60974&#x1e;4 "Inspecitii si verificari periodice".
Tn afara normelor aplicabile mentionate aici, in cazul inspectiilor si al verificarilor trebuie respectate legile
si prevederile nationale n vigoare.

Informatii suplimentare puteti gasi in brosura atasata "Warranty registration”, precum si din informatiile
noastre privind garantia, intretinerea si verificarea, la adresa www.ewm-group.com!
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Pozitionarea echipamentului

6.4 Pozitionarea echipamentului
Eliminare corespunzatoare!
Aparatul confine materii prime valoroase care sunt destinate reciclarii si piese electronice care
trebuie eliminate.
. i ier!
- A nu se ar.unca la gu-noAluI r_nenajer. N N
* Respectati prevederile in vigoare privind eliminareal!
Echipamentele electrice si electronice uzate nu mai pot fi eliminate ca deseuri municipale nesortate in
conformitate cu reglementarile europene (Directiva 2012/19 / UE privind deseurile de echipamente
electrice si electronice). Acestea trebuie eliminate sortate. Simbolul pubelei de gunoi pe roti atrage
atentia asupra necesitatii sortarii.
Acest aparat trebuie debarasat pentru eliminare la deseuri, respectiv pentru reciclare, in sistemele de
sortare prevazute special in acest scop.
+ In Germania, in conformitate cu legea (Legea privind introducerea pe piata, returnarea si eliminarea
ecologica a echipamentelor electrice si electronice (ElektroG)), un echipament vechi trebuie predat la
un centru de prelucrare separata de deseuri municipale nesortate. Autoritatile publice de gestionare a
deseurilor (municipalitafi) au creat centre de colectare in acest scop, unde echipamentele vechi din
gospodariile particulare sunt acceptate gratuit.
Informatii privind returnarea sau colectarea echipamentului vechi eliberat de autoritatea locala
responsabila sau de administratia municipalitatii.
« In plus, restituirea este posibila pe tot teritoriul Europei si la dealerii EWM.
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Lista de verificare pentru remedierea defectiunilor tehnice

7

71

Remediere defectiuni tehnice

Toate produsele sunt supuse unor controale severe specifice produselor finite Daca, totusi, ceva nu va
functiona la un moment dat, verificati produsul cu ajutorul urmatoarei prezentari. Daca niciuna dintre
metodele descrise de eliminare a defectiunilor nu duce la functionarea produsului, informati dealer-ul
autorizat.

Lista de verificare pentru remedierea defectiunilor tehnice

Premisa de baza pentru functionarea ireprosabila o reprezinta utilizarea echipamentelor adaptate
la material si la gazul de proces!

Legenda Simbol Descriere
N Defectiune / Cauza
*® Remediu

Se declanseaza siguranta de protectie a retelei
~ Siguranta de retea necorespunzatoare
* Instalati o siguranta de protectie recomandata > consultati capitolul 8.

Defectiuni de functionare
» Debit agent racire insuficient
~® Verificati nivelul agentului de racire si eventual completati cu agent de racire
% Indepaértati zonele indoite sau obturate din sistemul de conducte (pachetele de furtunuri)
X Resetati siguranta automata a pompei de agent de racire prin actionare
~ Aer in circuitul de agent de racire
® Aerisirea circuitului de agent de racire > consultati capitolul 7.6
~ Nu se pot seta diversi parametri (utilaje cu blocarea accesului)
% Campul de introducere date este blocat, anulati blocajul accesului > consultati capitolul 5.12
# Toate indicatoarele luminoase ale comenzii aparatului lumineaza dupa pornire
A Nici indicator luminos a comenzii aparatului nu lumineaza dupa pornire
# Lipsa randament de sudura
% Cadere faze, verificati conexiunea la retea (sigurante)
~ Probleme de conexiune
% Realizati conexiunile cu cablurile de comanda resp. verificati instalarea corecta.

Pistolet de sudura supraincalzit
» Conexiuni slabite ale curentului de sudura
X Strangeti conexiunile electrice pe partea pistoletului si/sau a piesei
* Insurubati corespunzator duza de curent
A Supraincarcare
* Verificati si corectati reglajul curentului de sudura
X Utilizati pistolete de sudura de putere mai mare

Aprindere arc absenta
» Reglare gresitd a modului de aprindere.

X Tip amorsare: Selectati "Aprindere FI". In functie de utilaj, setarea se realizeaza fie prin
intermediul comutatorului pentru tipurile de aprindere sau prin intermediul parametrului intr-
unul dintre meniurile utilajului (vezi "Instructiuni de utilizare unitate de comanda").
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Mesaje de avertizare

Aprindere arc proasta

~ Incluziuni de material in electrodul de wolfram prin atingerea materialului de adaos sau a reperului
®K  Slefuiti din nou sau inlocuiti electrodul de wolfram

» Preluare proasta a curentului la aprindere

®  Verificati si daca e cazul cresteti (mai multa energie de aprindere) reglarea la butonul rotativ
~Diametru electrod de wolfram / optimizarea aprinderii“.

Arc electric instabil

# Incluziuni de material in electrodul de wolfram prin atingerea materialului de adaos sau a reperului
K Slefuiti din nou sau inlocuiti electrodul de wolfram

~ Setéri incompatibile ale parametrilor
% Verificati resp. corectati reglajele

Formarea de pori
~ Acoperire insuficienta cu gaz sau lipsa totala acoperire gaz
%  Verificati reglajele gazului protector si eventual Tnlocuiti butelia de gaz protector
% Ecranatii zona de sudura cu pereti de proteciie (curentul de aer influenteaza rezultatul sudurii)
% Utilizati lentila de gaz in cazul aplicatiilor de aluminiu si a otelurilor inalt aliate
~ Echipare inadecvata sau uzata a pistoletului de sudura
* Verificati marimea duzei de gaz si eventual inlocuiti-o
» Condens (hidrogen) in furtunul de gaz
) Clati{i pachetul de furtunuri cu gaz sau inlocuitj-I
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Remediere defectiuni tehnice

Mesaje de avertizare

ewn

7.2

Mesaje de avertizare

O avertizare este reprezentata pe afisajul utilajului cu litera A, respectiv cu literele Att pe mai

multe afigaje ale utilajelor. Posibila cauza a avertizarii este semnalizata de un numar

corespunzator al avertizarii (a se vedea tabelul).

Afigsarea numarului posibil al avertizarii depinde de versiunea utilajului (interfete/functii).
» Daca apar mai multe avertizari, acestea sunt afisate succesiv.

+ Documentati avertizarea utilajului si daca este necesar, mentionati-o personalului de service.

Numarul Cauza posibila Remediere

avertizarii

1 Temperatura utilajului este prea mare |Lasati utilajul sa se raceasca

2 Caderi semiunde Verificati parametrii procesului

3 Avertizare racire pistolet de sudura Verificati nivelul agentului de racire si

completati, daca este cazul

4 Avertizare gaz Verificati alimentarea cu gaz

5 a se vedea numarul avertizarii 3 -

6 Defectiune material de adaos (electrod | Verificati alimentarea cu sarma (la utilajele
sarma) cu sarma suplimentara)

7 Magistrala CAN iesita din uz Anuntati service-ul.

32 Eroare de functionare codificator, Anuntati service-ul.
mecanism de actionare

33 Mecanismul de actionare functioneaza |Ajustati sarcina mecanica
Cu suprasarcina

34 JOB necunoscut Selectati alternative JOB

Mesaijele pot fi resetate prin actionarea unui buton de actionare (a se vedea tabelul):

Sistemul de comanda a

utilajului

Smart Classic

Comfort

Smart 2
Comfort 2

Synergic

Buton de actionare

© | ©

AMP
voLr

JOoB

©

W
vV Vv
108

=

voLT
JOoB
PROG

©
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Remediere defectiuni tehnice

Mesaje de eroare

7.3

Mesaje de eroare

O eroare a aparatului de sudura este indicata pe afisajul unitatii de comanda printr-un cod de
eroare (vezi tabelul). Unitatea de alimentare este oprita in cazul unei erori.

Afigsarea numerelor defectiunilor depinde de modelul aparatului (interfete/functii).
» Daca apar mai multe defectiuni, acestea sunt afisate consecutiv.
+ Documentati defectiunea aparatului si transmiteti la nevoie personalului de service.

Mesaj de eroare

Cauza posibila

Remediere

Err3

Defectiune taho

Verificati ghidarea sarmei / setul de furtunuri

Dispozitivul de avans sarma nu este
conectat

+ In meniul de configurare a utilajului,
dezactivati operarea cu sarma rece (stare
oprita)

» Conectati dispozitivul de avans sarma

Err4 Eroare temperatura Lasati utilajul sa se raceasca
Eroare circuit pentru oprirea de » Verificati dispozitivele de deconectare
urgenta (interfata pentru sudura externe
automata) » Verificati puntea tip stecar JP 1 (jumper)

pe placa de circuite imprimate T320/1

Err5 Supratensiune Deconectati utilajul si verificati tensiunile de

Err 6 Tensiune deficitara refea

Err7 Eroare agent de racire (numai cu Verificati nivelul agentului de racire si
modulul de racire racordat) completati, daca este cazul

Err 8 Eroare gaz Verificati alimentarea cu gaz

Err9 Supratensiune secundara Opriti si reporniti utilajul.

Err 10 Defectiune PE Daca defectiunea persista, notificati service-

ul.

Err 11 Pozitie de oprire rapida Flancati semnalul ,Confirmare eroare”

folosind interfata cu robotul (daca este
disponibila) (0 panala 1)

Err12 Eroare VRD Opriti si reporniti utilajul.

Daca defectiunea persista, notificati service-
ul.

Err 16 Curent arc el. pil. Verificali pistoletul de sudura

Err 17 Eroare s&rma suplimentara Verificati sistemul de avans sarma
Supracurent, respectiv diferentd intre | (mecanismele de actionare, seturile de
valoarea nominala si realad a sarmei furtunuri, pistoletul; verificati viteza de

alimentare cu s&rma a procesului si viteza
de deplasare a robotului si corectati-le, daca
este necesar)

Err 18 Eroare gaz plasma Verificati alimentarea cu gaz plasma
Indicatia valorii de referintd se abate | (etanseitate; locuri indoite; ghidajul,
considerabil de la valoarea reala. fmbinarile; dispozitivul de inchidere)

Err 19 Eroare gaz protectie Verificali alimentarea cu gaz plasma
Indicatia valorii de referinta se abate | (etanseitate; locuri indoite; ghidajul,
considerabil de la valoarea reala. imbinarile; dispozitivul de inchidere)

Err 20 Debitul agentului de racire Verificati circuitul agentului de racire
Cantitate prea mica a debitului (etanseitate; locuri indoite; ghidajul,
agentului de racire imbinarile; dispozitivul de inchidere)

Err 22 Supratemperatura circuit agent de Verificati circuitul agentului de racire (nivelul
racire agentului de racire; valoarea de referinta a

temperaturii)

Err 23 Supratemperatura a clapetei Fi * Lasati utilajul sa se raceasca

* Eventual ajustati timpii ciclului de
prelucrare
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Resetarea parametrilor de sudura la setarea din fabrica

7.4

7.5

Mesaj de eroare

Cauza posibila

Remediere

Err 24

Eroare de aprindere a arcului pilot

Verificati piesele uzate ale pistoletului de
sudura cu plasma

Err 32 Eroare sistem electronic (eroare 1>0)
Err 33 Eroare sistem electronic (eroare Uist)
Err 34 Eroare sistem electronic (eroare canal |Opriti si reporniti utilajul.
A/D) Daca defectiunea persista, notificati service-
Err 35 Eroare sistem electronic (eroare ul.
flancuri)
Err 36 Eroare sistem electronic (simbol S)
Err 37 Eroare sistem electronic (eroare de Lasati utilajul sa se raceasca.
temperatura)
Err 38 Opriti si reporniti utilajul.
Err 39 Eroare sistem electronic Daca defectiunea persista, notificati service-
(supratensiune secundara) ul.
Err 40 Eroare sistem electronic (eroare 1>0) | Anuntati service-ul.
Err 48 Eroare aprindere Verificati procesul de sudura
Err 49 Rupere arc voltaic Anuntati service-ul.
Err 51 Eroare circuit pentru oprirea de » Verificati dispozitivele de deconectare
urgenta (interfata pentru sudura externe
automata) » Verificati puntea tip stecar JP 1 (jumper)
pe placa de circuite imprimate T320/1
Err 57 Eroare mecanism de actionare Verificati mecanismul de actionare
suplimentar, defectiune taho suplimentar (lipsa semnal generator
tahometru; M3.51 defect > service)
Err 59 Componenta incompatibila Inlocuiti componenta

Resetarea parametrilor de sudura la setarea din fabrica

Toti parametrii de sudura personalizati sunt inlocuiti de reglarile din fabrica!
Pentru a reseta parametri de sudura sau setarile utilajului la setérile din fabrica, in meniul de service 5ru),

se poate selecta parametrul > consultati capitolul 5.13.

Afisarea versiunii de software pentru unitatea de comanda a

aparatului

Interogarea versiunilor software-ului serveste exclusiv la informarea personalului de service autorizat si
poate avea loc in meniul de configurare a utilajului > consultati capitolul 5.13!
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Remediere defectiuni tehnice

Aerisirea circuitului de agent de racire

7.6  Aerisirea circuitului de agent de racire

Rezervor agent de racire si cuplajul cu prindere rapida pentru turul si returul agentului de racire
sunt doar la aparatele cu racire cu apa > consultati capitolul 9.

Pentru ventilarea sistemului de racire folositi intotdeauna racordul albastru pentru agent de racire
(care se afla cat mai adanc in sistemul de agent de racire) (in apropierea rezervorului de agent de

racire)!
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Date tehnice
Tetrix 351 AC/DC

ewn

8

8.1

Date tehnice

Caracteristicile de exploatare si garantia sunt valabile doar pentru piesele originale de schimb si

de uzura!

Tetrix 351 AC/DC

WIG | Manual E
Hegesztéaram (1) 5A...350A
Szabvany szerinti ivfeszlltség (Uy) 10,2V ...24V | 202V ...34V
Bekapcsolasi id6 Bl 40° C esetén [
60 % 350 A
100 % 300 A | 290 A
Uresjarati fesziiltség (Uo) 100V

Halozati fesziiltség (Tolerance ) / Frekvencia

3x400V (-25 % ... +20 %) / 50/60 Hz

halézati biztosito 3x16 A | 3x20A
Halézati csatlakozdvezeték HO7RN-F4G6

max. Putere racord (S4) 10,9 kVA | 15,4 kVA
Putere generator (Recomandare) 21,0 kVA

max. Impedanta maxima retea (@PCC) xxx Ll

Cos Phi / hatasfok 0,99/85 %
Erintésvédelmi osztaly / Levezetési osztaly [ /1
Szennyezettségi fok 3

Szigetelési osztaly / védettségi fokozat H/IP 23

Fl relé Tip B (recomandat)

Zajszint ¥ <70 dB(A)

Putere de racire la 1 I/min (+25°C/77°F) 1500 W

max. Debit 5 1/min / 1.3 gal./min

max. Inéltime de pompare 35m/ 115 ft.

max. Presiune pompa

3,5 bar/0.35 MPa

Pompa / Capacitate rezervor

Pompa centrifuga / 12 1 (2,65 gal.)

Kornyezeti hémérséklet -25°C ... +40 °C
A gép hiitése ventilator (AF)
Hegesztdpisztoly hltés gaz vagy viz
Testkabel (min.) 70 mm?
EMC osztaly A
Biztonsagi jeldlés Ce/[E1/HI

Alkalmazott szabvanyok

lasd megfeleldségi nyilatkozat (készilék dokumentacio)

MéretL/B/H

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

Suly

132 kg /291 1b

M Terhelési jatek: 10 min (60% BI 2 6 min hegesztés, 4 min sziinet).
@ Olvadobiztositok hasznalata javasolt DIAZED xxA gG. Megszakitok hasznalata esetén a ,C” kioldasi

karakterisztikat kell alkalmazni!

Bl A jelen hegesztéberendezés nem felel meg az IEC 61000-3-12 szabvanynak. Amennyiben egy
nyilvanos kisfeszultségl rendszerre keril csatlakoztatasra, ugy a hegesztéberendezés telepitéje vagy
felhasznaléja felel6s annak biztositasaért, hogy a hegesztéberendezést az aramellatd halozat
UzemeltetSjével torténd egyeztetést kdvetben csatlakoztatni lehessen.

U Zajszint Uresjaratban és szabvanyterhelés mellet torténé miikddés soran (IEC 60974-1 szerint) a

maximalis munkapontban.

B A kdrnyezeti hdmérséklet a hiitéfolyadéktdl fugg! Figyelembe kell venni a hiitéfolyadék

hémeérséklettartomanyat!

112

099-000109-EW509
23.08.2018



ewn

Date tehnice
Tetrix 451 AC/DC

8.2

Tetrix 451 AC/DC

WIG | Manual E
Hegesztéaram (l,) 5A...450A
Szabvany szerinti ivfeszultség (U,) 10,2V ...280V | 20,2V ...38,0V
Bekapcsolasi id6 Bl 40° C esetén [
80 % 450 A
100 % 420 A
Uresjarati fesziiltség (Uo) 79V

Halozati fesziltség (Tolerance ) / Frekvencia

3x400V (-25 % ... +20 %) / 50/60 Hz

halézati biztosito 3x25A | 3x32A
Halozati csatlakozévezeték HO7RN-F4G6

max. Putere racord (S) 16,3 kVA | 22,0 kVA
Putere generator (Recomandare) 30,0 kVA

max. Impedantd maxima retea (@PCC) xxx B

Cos Phi / hatasfok 0,99/85 %
Erintésvédelmi osztaly / Levezetési osztaly [ /1II
Szennyezettségi fok 3

Szigetelési osztaly / védettségi fokozat H/IP 23

Flrelé Tip B (recomandat)

Zajszint ¥ <70 dB(A)

Putere de racire la 1 I/min (+25°C/77°F) 1500 W

max. Debit 5 I/min / 1.3 gal./min

max. Inéltime de pompare 35m/ 115 ft.

max. Presiune pompa

3,5 bar/0.35 MPa

Pompa / Capacitate rezervor

Pompa centrifuga / 12 | (2,65 gal.)

Kornyezeti hémérséklet -25°C ... +40 °C
A gép hiitése ventilator (AF)
Hegesztdpisztoly hités gaz vagy viz
Testkabel (min.) 70 mm?
EMC osztaly A
Biztonsagi jeldlés ce/[S1/H

Alkalmazott szabvanyok

lasd megfeleléségi nyilatkozat (készlilék dokumentacio)

MéretL/B/H

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

Suly

181,5 kg /400.1 Ib

U Terhelési jaték: 10 min (60% Bl 2 6 min hegesztés, 4 min sziinet).
@ Olvadobiztositdk hasznalata javasolt DIAZED xxA gG. Megszakitdk hasznalata esetén a ,,C” kioldasi

karakterisztikat kell alkalmazni!

3 A jelen hegeszt6berendezés nem felel meg az IEC 61000-3-12 szabvanynak. Amennyiben egy
nyilvanos kisfesziiltségl rendszerre keril csatlakoztatasra, ugy a hegesztéberendezés telepitdje vagy
felhasznaldja felelés annak biztositasaért, hogy a hegesztéberendezést az aramellatd halézat
Uzemeltetdjével torténd egyeztetést kdvetden csatlakoztatni lehessen.

U Zajszint Uresjaratban és szabvanyterhelés mellet torténé miikodés soran (IEC 60974-1 szerint) a

maximalis munkapontban.

Bl A kérnyezeti hémérséklet a hiitéfolyadéktl fiigg! Figyelembe kell venni a hiitéfolyadék

hémérséklettartomanyat!
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Date tehnice
Tetrix 501 AC/DC
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8.3

Tetrix 501 AC/DC

WIG | Manual E
Hegesztéaram (l,) 5A...500 A
Szabvany szerinti ivfeszultség (U,) 10,2V ...30V | 202V ...40V
Bekapcsolasi id6 Bl 40° C esetén [
60 % 500 A
100 % 420 A
Uresjarati fesziiltség (Uo) 79V

Halozati fesziltség (Tolerance ) / Frekvencia

3x400V (-25 % ... +20 %) / 50/60 Hz

halézati biztosito 3x25A | 3x32A
Halozati csatlakozévezeték HO7RN-F4G6

max. Putere racord (S) 19,3 kVA | 25,6 kVA
Putere generator (Recomandare) 35 kVA

max. Impedantd maxima retea (@PCC) xxx B

Cos Phi / hatasfok 0,99/85 %
Erintésvédelmi osztaly / Levezetési osztaly [ /1II
Szennyezettségi fok 3

Szigetelési osztaly / védettségi fokozat H/IP 23

Flrelé Tip B (recomandat)

Zajszint ¥ <70 dB(A)

Putere de racire la 1 I/min (+25°C/77°F) 1500 W

max. Debit 5 I/min / 1.3 gal./min

max. Inéltime de pompare 35m/ 115 ft.

max. Presiune pompa

3,5 bar/0.35 MPa

Pompa / Capacitate rezervor

Pompa centrifuga / 12 1 (2,65 gal.)

Kornyezeti hémérséklet -25°C ... +40 °C
A gép hiitése ventilator (AF)
Hegesztdpisztoly hités gaz vagy viz
Testkabel (min.) 95 mm?
EMC osztaly A
Biztonsagi jeldlés ce/[E/

Alkalmazott szabvanyok

lasd megfelel6ségi nyilatkozat (készllék dokumentacio)

MéretL/B/H

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

Suly

181,5 kg /400.1 Ib

U Terhelési jaték: 10 min (60% Bl 2 6 min hegesztés, 4 min sziinet).
@ Olvadobiztositdk hasznalata javasolt DIAZED xxA gG. Megszakitdk hasznalata esetén a ,,C” kioldasi

karakterisztikat kell alkalmazni!

3 A jelen hegeszt6berendezés nem felel meg az IEC 61000-3-12 szabvanynak. Amennyiben egy
nyilvanos kisfesziiltségl rendszerre keril csatlakoztatasra, ugy a hegesztéberendezés telepitdje vagy
felhasznaldja felelés annak biztositasaért, hogy a hegesztéberendezést az aramellatd halézat
Uzemeltetdjével torténd egyeztetést kdvetden csatlakoztatni lehessen.

U Zajszint Uresjaratban és szabvanyterhelés mellet torténé miikddés soran (IEC 60974-1 szerint) a

maximalis munkapontban.

Bl A kérnyezeti hémérséklet a hiitéfolyadéktl fiigg! Figyelembe kell venni a hiitéfolyadék

hémérséklettartomanyat!
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Date tehnice
Tetrix 551 AC/DC

8.4

Tetrix 551 AC/DC

WIG | Manual E
Hegesztéaram (l,) 5A...550A
Szabvany szerinti ivfeszultség (U,) 10,2V ...32,0V | 20,2V ...420V
Bekapcsolasi id6 Bl 40° C esetén [
60 % 550 A
100 % 420 A
Uresjarati fesziiltség (Uo) 79V

Halozati fesziltség (Tolerance ) / Frekvencia

3x400V (-25 % ... +20 %) / 50/60 Hz

halézati biztosito 3x25A | 3x32A
Halozati csatlakozévezeték HO7RN-F4G6

max. Putere racord (S) 22,6 kVA | 29,5 kVA
Putere generator (Recomandare) 40,0 kVA

max. Impedantd maxima retea (@PCC) xxx B

Cos Phi / hatasfok 0,99/85 %
Erintésvédelmi osztaly / Levezetési osztaly [ /1II
Szennyezettségi fok 3

Szigetelési osztaly / védettségi fokozat H/IP 23

Flrelé Tip B (recomandat)

Zajszint ¥ <70 dB(A)

Putere de racire la 1 I/min (+25°C/77°F) 1500 W

max. Debit 5 I/min / 1.3 gal./min

max. Inéltime de pompare 35m/ 115 ft.

max. Presiune pompa

3,5 bar/0.35 MPa

Pompa / Capacitate rezervor

Pompa centrifuga / 12 | (2,65 gal.)

Kornyezeti hémérséklet -25°C ... +40 °C
A gép hiitése ventilator (AF)
Hegesztdpisztoly hités gaz vagy viz
Testkabel (min.) 95 mm?
EMC osztaly A
Biztonsagi jeldlés ce/[S1/H

Alkalmazott szabvanyok

lasd megfeleléségi nyilatkozat (készlilék dokumentacio)

MéretL/B/H

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

Suly

181,5 kg /400.1 Ib

U Terhelési jaték: 10 min (60% Bl 2 6 min hegesztés, 4 min sziinet).
@ Olvadobiztositdk hasznalata javasolt DIAZED xxA gG. Megszakitdk hasznalata esetén a ,,C” kioldasi

karakterisztikat kell alkalmazni!

3 A jelen hegeszt6berendezés nem felel meg az IEC 61000-3-12 szabvanynak. Amennyiben egy
nyilvanos kisfesziiltségl rendszerre keril csatlakoztatasra, ugy a hegesztéberendezés telepitdje vagy
felhasznaldja felelés annak biztositasaért, hogy a hegesztéberendezést az aramellatd halézat
Uzemeltetdjével torténd egyeztetést kdvetden csatlakoztatni lehessen.

U Zajszint Uresjaratban és szabvanyterhelés mellet torténé miikodés soran (IEC 60974-1 szerint) a

maximalis munkapontban.

Bl A kérnyezeti hémérséklet a hiitéfolyadéktol fiigg! Figyelembe kell venni a hiitéfolyadék

hémérséklettartomanyat!
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Accesorii

Telecomenzi si accesorii

ewn

9 Accesorii

Accesoriile diferite in functie de putere, cum ar fi pistoletele de sudura, cablul de piesa, suportul
pentru electrozi sau pachetul de furtunuri intermediare sunt disponibile la reprezentantul

comercial autorizat.

9.1 Telecomenzi si accesorii

Tip

Denumire

Numar articol

RTF119POL 5 M

Telecomanda actionata cu piciorul, curent, cu cablu
de conectare

094-006680-00000

RT1 19POL

Telecomanda, curent

090-008097-00000

RTG1 19POL 5m

Telecomanda, curent

090-008106-00000

RTAC1 19POL

Telecomanda, curent/balans/frecventa
Util exclusiv pentru utilajele cu tipul de sudura cu
curent alternativ (AC).

090-008197-00000

RT PWS1 19POL

Telecomanda, curent cusatura de sudura
descendenta, inversare poli.

Util exclusiv pentru utilajele cu tipul de sudura cu
curent alternativ (AC).

090-008199-00000

RTP1 19POL Momente/impulsuri la ajustori la distanta 090-008098-00000
RTP2 19POL Momente/impulsuri la ajustori la distanta 090-008099-00000
RTP3 spotArc 19POL Momente/impulsuri spotArc la ajustori la distanta 090-008211-00000
RT50 7POL Telecomanda, gama completa a functiilor 090-008793-00000

RA5 19POL 5M

Cablu de conectare de ex.: pentru telecomanda

092-001470-00005

RA10 19POL 10m

Cablu de conectare de ex.: pentru telecomanda

092-001470-00010

RA20 19POL 20m

Cablu de conectare de ex.: pentru telecomanda

092-001470-00020

RV5M19 19POL 5M

Prelungitor

9.2 Racire pistolet de sudura

092-000857-00000

Tip Denumire Numar articol

KF 23E-10 Lichid de racire (-10 °C), 9,3 | 094-000530-00000
KF 23E-200 Lichid de racire (-10 °C), 200 | 094-000530-00001
KF 37E-10 Lichid de racire (-20 °C), 9,3 | 094-006256-00000
KF 37E-200 Fluid de racire (-20 °C), 200 | 094-006256-00001
TIP 1 Senzor verificare protectie anti-inghet 094-014499-00000
HOSE BRIDGE UNI Punte furtun 092-007843-00000

9.3 Optiuni
Tip Denumire Numar articol
ON 7pol Optiune modernizare cu mufa de conectare cu 7 092-001826-00000

pini, componente de accesorii si interfete digitale

ON 12pol Retox Tetrix

300/400/401/351/451/551

Pistolet cu mufa de conectare cu 12 pini

092-001807-00000

ON 19pol 351/451/551

Optiune de echipare ulterioara cu mufa de
conectare cu 19 poli, componente de accesorii Si
interfatd pentru sudura automata analogica

092-001951-00000

ON HS XX1

Suport pentru setul de furtunuri si telecomanda

092-002910-00000

ON LB Wheels 160x40MM

Optiune dotare ulterioara frana de parcare pentru
rotile aparatului

092-002110-00000

ON Tool Box

Optiune dotare ulterioara cutie de scule

092-002138-00000

ON Key Switch

Optiune modernizare comutator cu cheie

092-001828-00000

116

099-000109-EW509
23.08.2018



ewn

Accesorii

Accesorii generale

9.3.1 Tetrix 351 AC/DC
Tip Denumire Numar articol
ON Filter T/P Optiune dotare ulterioara filtru impuritati pentru 092-002092-00000
intrarea aerului
ON Holder Gas Bottle <50L Tabla de sustinere pentru buteliile mai mici de 50 092-002151-00000
de litri
ON Shock Protect Optiune dotare ulterioara protectie contra socurilor [092-002154-00000
mecanice
9.3.2 Tetrix 451-551 AC/DC
Tip Denumire Numar articol
ON Filter Tetrix XL Optiune modernizare filtru de murdarie pentru 092-004999-00000
admisia aerului
ON suport cilindru de gaz Optiune modernizare tabla de sustinere pentru 092-002345-00000
<50L TETRIX XL butelia de gaz <50 L
9.4 Accesorii generale
Tip Denumire Numar articol
DM 842 Ar/CO2 230bar 301 D |Reductor de presiune cu manometru 394-002910-00030
GH 2X1/4" 2M Furtun de gaz 094-000010-00001
32A 5POLE/CEE Stecher aparat 094-000207-00000
ADAP 8-5 POL Adaptor de la 8 la 5 poli 092-000940-00000
9.5 Sudura simultana bilaterala, tipuri de sincronizare
9.5.1 Sincronizarea prin cablu (frecventa intre 50Hz si 200Hz)
Pentru sudura simultana, bilaterala, conform principiului master/slave, ambele utilaje de sudura
trebuie sa fie echipate cu mufa de conectare cu 19 pini (ON 19POL) (aveti in vedere modernizarea
diferita, in functie de tipul de utilaj).
Tip Denumire Numar articol
SYNINT X10 19POL Set de sincronizare, inclusiv interfata si cablu de 090-008189-00000
racord
RA10 19POL 10m Cablu de conectare de ex.: pentru telecomanda 092-001470-00010
9.5.2 Sincronizare prin tensiunea de retea (50 Hz/60 Hz)
Tip Denumire Numar articol
ON Netsynchron 351/451/551 | Optiune modernizare set de comutare a succesiunii |090-008212-00000
fazelor pentru sudura sincronizata
9.6 Comunicare intre calculatoare
Tip Denumire Numar articol
PC300.Net PC300.Net set software parametrii de sudura, 090-008777-00000

inclusiv cablu si interfata SECINT X10 USB
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10 Apendix A
10.1 JOB-List
Procedura Material Sarma Po:glseuc;c:jrgon s
& S
- e |3 &
o 098 |o8 3
Olo|3 oo |38 3
FlE|® sf2 |2 £
38| 2 PR
S| 2|w & 020 8 23|a W
Ik o= e o
o |ol&|s|8 o|w|ala|o|® L1 g
S Floln|l= olo|~|+~]|+~
1 Rezervat
2 M CrNi/ Fe/ St %} 1
3 M CrNi/ Fe/ St [} 1,6
4 M CrNi/ Fe/ St %} 2
5 M M CrNi/ Fe/ St [} 2,4
6 M M CrNi/ Fe/ St ™ 3,2
7 M M CrNi/ Fe/ St [} >3,2
8 M CrNi/ Fe/ St ™M 1
9 M CrNi/ Fe/ St ™ 1,6
10 M CrNi/ Fe/ St ™M 2
11 M 4} CrNi/ Fe/ St ™ 2,4
12 M M CrNi/ Fe/ St ™ 3,2
13 M 4} CrNi/ Fe/ St ™ >3,2
14 M CrNi/ Fe/ St [} 1
15 M CrNi/ Fe/ St %} 1,6
16 M CrNi/ Fe/ St [} 2
17 M M CrNi/ Fe/ St ™ 2,4
18 M M CrNi/ Fe/ St [} 3,2
19 M M CrNi/ Fe/ St ™ >3,2
20 M CrNi/ Fe/ St ™ 1
21 M CrNi/ Fe/ St ™ 1,6
22 M CrNi/ Fe/ St ™ 2
23 M M CrNi/ Fe/ St ™ 2,4
24 M 4} CrNi/ Fe/ St ™ 3,2
25 M M CrNi/ Fe/ St M| >3,2
26 M Cu/CuZn | 1
27 M Cu/CuZn [} 1,6
28 M Cu/CuZn | 2
29 M M Cu/CuZn [} 2,4
30 M M Cu/CuZn ™ 3,2
31 M Cu/CuZn [} >3,2
32 M Cu/CuZn ™M 1
33 M Cu/CuZn ™ 1,6
34 M Cu/CuZn ™M 2
35 M M Cu/CuZn | 24
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JOB-List

Procedura

Material

Pozitie cordon

de sudura Q

& g

o e |3 S

g sdS w8 | 3

=|2| g o5 [25|s| B

AR 835555 3

S| 2w o Oa0 8 23|a W

n SR G| @
SEEEE SEEEE +
36 M M Cu/CuZn M 3,2
37 M Cu/CuZn ™ >3,2
38 M Cu/CuZn | 1
39 M Cu/CuZn [} 1,6
40 M Cu/CuZn ™ 2
41 M M Cu/CuZn [} 2,4
42 M M Cu/CuZn ™ 3,2
43 M Cu/CuZn [} >3,2
44 M Cu/CuZn | 1
45 M Cu/CuZn 4| 1,6
46 M Cu/CuZn ™ 2
47 4] 4] Cu/CuZn | 24
48 M M Cu/CuZn ™ 3,2
49 4] Cu/CuZn M| >3,2
50 o] AlMg v 1
51 o] AlMg v 1,6
52 o] AlMg o] 2
53 M| |& AlMg M| & 2,4
54 M M AlMg M| ™ 3,2
55 M M AlMg M| & >3,2
56 M AlMg ™ 1
57 | AlMg v 1,6
58 o] AlMg o4 2
59 M M AlMg M ™ 2,4
60 4} 4} AlMg ] ™ 3,2
61 M M AlMg M ™ >3,2
62 ] AlMg ] 1
63 M AlMg [} 1,6
64 o AlMg o4 2
65 M M AlMg M %} 2,4
66 M M AlMg M ™ 3,2
67 M M AlMg M [} >3,2
68 | AlMg v 1
69 M AlMg ™ 1,6
70 M AlMg ™ 2
71 4] 4] AlMg ™ | 2,4
72 M M AlMg M ™ 3,2
73 M| |& AlMg o] M| >32
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JOB-List \A"n
Procedura Material Sarmi Pozitie cordvon

de sudura 8

& b

3 %s_':. 5 8

2 ("] g g ,: % é
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E|E| 2 el == 2

& |2|5|5|8 0|0 x| = LA

S Flo|ln|=S olel<<|<

74 M AISi 7 ]
75 M AISi 7 16
76 M AISi 7 >
7 M| o AISi 7 22
8 M| | AlSi 7 3.2
9 M| | AlSi 2 32
80 M AISi Z ;
81 & AlSi = 6
82 M AISi z >
83 M| |& AISi = 24
84 M| |& AlSi = 3.2
85 M| |& AISi = 32
86 A AISi = ;
87 M AISi z 16
88 A AISi = >
89 M| & AlSi z 22
90 M| |& AlSi = 3.2
91 M| |4 AlSi = 32
92 A AISi 7 ;
93 M AISi al 16
94 A AISi 7 >
95 M| |4 AlSi al 24
96 M| & AlSi al 32
97 M| | AlSi M| >32
98 A AI99 7 ;
99 A AI99 v 16
100 A AI99 7 5
101 M| | AI99 = 24
102 M| |& AI99 = 3.2
103 M| | AI99 7 32
104 M AI99 Z ;
105 A AI99 = 16
106 M AI99 z >
107 M| (& AI99 7 24
108 M| | AI99 7 3.2
109 M| |A AI99 = 32
110 A AI99 7 ]
111 o AI99 = 16
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S |3 o
2 o 98 =8| | 5
=|2| g cos [25e 3
5l's| 3 23845% 3 ¢
S| 2w o OaO S »o|lal W
n HEE G| @
SEEEE SEEEE +
112 M Al99 4} 2
113 M M Al99 | 24
114 M M Al99 4| 3,2
115 M M Al99 4| >3,2
116 M Al99 4 1
117 M Al99 M 1,6
118 M Al99 4 2
119 M M Al99 M 24
120 M M Al99 4 3,2
121 M M Al99 M| >3,2
122 Tig manual / Tig Classic
123 Electrod Classic
124 Rezervat
125 Rezervat
126 Rezervat
127 JOB electrod
128 Rezervat
129-179 | JOB-uri libere sau SCO (de ex. plasma)
180 M| CrNi/FeSt 4| 24
181 M| CrNi/FeSt 4 3,2
182 M| CrNi/FeSt 4| >3,2
183 M| Cusi 4 2,4
184 M| CusSi 4| 3,2
185-207 | JOB-uri libere sau special customer order (SCO)/ Tig Comfort (Smart
numai 200)
208-215 | JOB-uri libere sau special customer order (SCO)/ electrod Comfort
(Smart numai 208)
216-254 | JOB-uri libere sau special customer order (SCO)
255 Amorsare DC- cu DC+
256 Job verificare: 5A pana la Imax
O nu este posibila
M posibila
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Anexa B ev\;’r)
Prezentare generala a parametrilor - domenii de setare
11 Anexa B
11.1 Prezentare generala a parametrilor - domenii de setare
11.1.1 Sudare WIG
Parametri Reprezentar | Interval de reglare Observatie
TIG / plasma e
s | @
2| 8 _
2 |£8| &5 ¢ 3
O |DE| » € S
Durata de scurgere s |05 0 20
preliminara a gazului
Curent de amorsare AMP% % |20 1 200 |% din curentul principal AMP
Timp crestere curent ELP 1,0 0,0 20,0
Durata puls 0,01 | 0,00 20,0
Timp panta 0,10 | 0,00 20,0 |Interval de la curentul principal AMP
pana la curentul secundar AMP%
Curent secundar AMP% % |50 1 200 | % din curentul principal AMP
Timp pauza puls s (0,01 (0,00 20,0
Timp panta ES2 s 10,10 [ 0,00 20,0 |Timp de la curentul secundar
AMP% péna la curentul principal
AMP
Timp descrestere curent Edn s |1,0 0,0 20,0
Intensitate curent crater de % (20 1 200 | % din curentul principal AMP
capat AMP%
Durata scurgere reziduala s |8 0,0 40,0
gaz
Diametru electrod, valoare mm |2,4 1,0 4,0
metrica
Timp spotArc s |2 0,01 20,0
Timp spotmatic (5£5>an J) ms [200 | 5 999
Timp spotmatic (5£5) > [oFF)) s |2 0,01 20,0
activArc 0 100
Viteza Up/Down (sus/jos) % |10 1 100 |x0,01% din curentul principal AMP
Saltul de curent A |1 1 20
122 099-000109-EW509
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Prezentare generala a parametrilor - domenii de setare

11.1.2 Sudare cu electrod invelit

Parametri
Manuala cu electrod

Reprezentar

e

Interval de reglare

Observatie

[
o e
2¢| §
G 2 . .
3 | =8| & | € s
) D E| » S S
Curent de amorsare la cald % (120 1 200 |% din curentul principal AMP
(parametrul la setarea [oFF))
Timp de amorsare la cald s |05 0,0 10,0
Arcforce 0 -40 40
Frecventa puls Hz |1,2 0,2 500
Echilibrare pulsuri 30 1 99
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Anexa C

Cautare dealer

12 AnexaC
12.1 Cautare dealer

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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