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Instructiuni generale
A AVERTISMENT

_ -| Cititi instructiunile de operare!

TT Instructiunile de operare prezinta modul de utilizare in conditii de siguranta a produse-

lor.

« 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 in 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 ga-
rantie este exclusa. Aceasta limitare a garantiei intra in vigoare la preluarea produsului si este recunoscu-
ta de utilizator.

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

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

Toate informatiile continute in acest document au fost verificate cu atentie si se considera ca sunt corec-
te. Totusi, ne rezervam dreptul de a face modificari pentru a corecta greseli sau erori de redactare sau ti-
pografice.

© EWM AG
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Tel: +49 2680 181-0, Fax: -244
Email: info@ewm-group.com
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Dreptul de autor pentru acest document ii revine producatorului.
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Pentru siguranta dumneavoastra ev\;‘r’

Indicatji pentru utilizarea acestei documentatii

2 Pentru siguranta dumneavoastra
2.1 Indicatii pentru utilizarea acestei documentatii

/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” insotit 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 contine in titlul ei cuvantul-avertisment ,ATENTIE” insotit de un
simbol de avertizare.

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

I  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.

2.2 Explicarea simbolurilor

Simbol |Descriere Simbol |Descriere
=5 |Acordati atentie particularitatilor tehnice Actionare si eliberare (atinge-
re/tastare)
Oprirea aparatului Eliberare

@

©

Pornirea aparatului Actionare si mentinere in stare actio-

E/ /) nata
® incorect/nevalabil Comutare
corect/valabil Rotire

<

NI

_r' Intrare Valoare numerica/setabila
L
Navigare ] Martorul luminos se aprinde continuu

©

\é’
/I\

in culoarea verde

099-00T405-EW509
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Pentru siguranta dumneavoastra

Parte a documentatiei complete

Simbol |Descriere Simbol |Descriere
‘__lb lesire e > ¢ |Martorul luminos se aprinde inter-
n ',O.‘ mitent Tn culoarea verde
[ ]
¢ ¥ | Reprezentare in functie de timp L Martorul luminos se aprinde continuu
¢ 4s 7 |(exemplu: 4s asteptare/confirmare) 'Q' in culoarea rosie
— Intrerupere in reprezentare meniului °%e Martorul luminos se aprinde inter-
(exista si alte posibilitati de setare) ',O.‘ mitent Tn culoarea rogie
[ ]

Unealta nenecesara/nu o utilizatj

Unealta necesara/utilizatj-o

099-00T405-EW509
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Pentru siguranta dumneavoastra ev\;’r’

Parte a documentatiei complete

2.3 Parte a documentatiei complete

Acest document face parte din documentatia integrala si este valabil numai impreuna cu-toate
documentele aferente! Cititi si urmati instructiunile de operare ale tuturor componentelor
sistemului, in special instructiunile de siguranta!

Figura prezinta un exemplu general de sistem de sudura.

Figura 2-1
Poz. Documentatie
A.1 Optiuni instructiuni de conversie
A2 Unitate de comanda
A3 Sursa de curent de sudare
A4 Aparat de racire, convertizor de tensiune, lada de unelte etc.
A5 Carucior de transport
A6 Pistolet de sudura
A7 Telecomanda
A Documentatia integrald
8 099-00T405-EW509
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ev\;h1 Utilizare in mod corespunzator

Utilizarea si operarea exclusiv cu urmatoarele aparate

3

3.1

3.2

3.3

Utilizare in mod corespunzator
A AVERTISMENT

Pericole din cauza utilizarii necorespunzatoare!
§ Aparatul a fost fabricat in conformitate cu tehnologiile actuale si cu prevederile, respec-
tiv 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!

Utilizarea si operarea exclusiv cu urmatoarele aparate
» Tetrix 300 Smart 2.0 (T4.05)

« Tetrix 351-551 Smart 2.0 (T4.11)

* Tetrix 200 Smart 2.0 (T4.13)

Documente de referinta
* Indicatijile de exploatare ale aparatelor de sudura conexe
» Documentele extensiilor optionale

Versiune software
Tn acest manual este descrisd urmatoarea versiune de software:
07.03F0

Versiunea de software a unitatii de comanda a aparatului poate fi afigata in meniul de configurare
a aparatului (meniu Srv) > consultati capitolul 5.6.

099-00T405-EW509 9
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Comanda aparatului — Elemente de operare ev\;‘r’

Trecerea in revista a zonelor de comanda

4 Comanda aparatului — Elemente de operare

4.1 Trecerea in revista a zonelor de comanda
in scopul descrierii, sistemul de comandi al aparatului a fost impartit in doua zone sectiuni (A, B),
pentru a garanta maxima claritate. Intervalele de reglare ale valorilor pentru parametri sunt
mentlonate in capitolul Trecerea in revista a parametrilor > consultati capitolul 7.1.

E spotArc .

\ spotmatic
@ ]
Irn +J= v

+ Balance - . .

o)

L Smant2.0 AMMEICE
Figura 4- 1
Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 Zona de comanda A
> consultati capitolul 4.1.1
2 Zona de comanda B
> consultati capitolul 4.1.2
10 099-00T405-EW509
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ev\;h1 Comanda aparatului — Elemente de operare

Trecerea in revista a zonelor de comanda

411 Zonade comanda A
L@ -5
HO'V v @In
spotArc
ooimiic @
2 @
v l
Smart 2.0 AlEICE
Figura 4-2
Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 D00l | Afisaj date sudura (trei pozitii)
Afisajul parametrilor de sudura si valorilor acestora > consultati capitolul 4.2
2 ﬂhd Buton de actionare test gaz / clatire set de furtunuri > consultati capitolul 5.1.1
3 v Tasta moduri de functionare > consultati capitolul 5.1.4 Imodul de economisire a
energiei > consultati capitolul 5.3
B 2-timpi
A - 4-timpi
iy mmm———— Metoda de sudura in puncte spotArc - Lumina de semnalizare este verde
hor Metoda de sudura in puncte spotmatic - Lumina de semnalizare este rosie
R Prin apasarea prelungita a tastei, aparatul trece in modul de economisire a
energiei
Pentru reactivare este suficienta actionarea oricarui element de comanda.
4 v Buton de actionare Sudare cu impulsuri
TIG------- Sudare cu impulsuri > consultati capitolul 5.1.5
Manuala cu electrod Sudare cu impulsuri > consultati capitolul 5.2.5
5 v Buton pentru procedura de sudura
Sudura £TIG-
il SN Sudura -manuala -cu electrod (martorul luminos se aprinde in culoarea ver-
de)
A b= ---- Setarea Arcforce (martorul luminos se aprinde in culoarea rosie)
6 v Tasta comutare afisaj
kW ----—-- Afisaj putere de sudura
Voo Afisaj tensiune de sudura
7 D00 | Afisaj date sudura (trei pozitii)
Afisajul parametrilor de sudura si valorilor acestora > consultati capitolul 4.2
8 HE Lumina de semnalizate tip de aprindere WIG
Lumina de semnalizare se aprinde: Tip de aprindere Liftarc activ/aprinderea HF de-
conectata. Comutarea tipului de aprindere se realizeaza in meniul expert
(WIG) > consultati capitolul 5.1.10.
099-00T405-EW509 11

02.07.2020



Comanda aparatului — Elemente de operare ev\;‘r’

Trecerea in revista a zonelor de comanda

Cap-|Simbol |Descriere
itol

9 Lumina de semnalizare simboluri functii [£]
S Semnalizeaza faptul ca intr-un mediu cu risc electric ridicat operatiunea de sudare este
posibila (de ex., in cazane). In cazul in care lumina de semnalizare nu se aprinde, tre-

buie informat imediat serviciul de asistenta.

10 Lumina de semnalizare defectiune agent de racire
Semnalizeaza pierderi de presiune, respectiv lipsa lichidului de racire in circuitul pentru
agentul de racire.

1 VRD |Martor luminos dispozitiv de reducere a tensiunii (VRD) > consultati capitolul 5.5

12 Hold |Lumina de semnalizare afigaj stare
Dupa terminarea operatiunii de sudura, ultimele valori inregistrate pentru curentul si
tensiunea de sudura sunt afisate, iar lumina de semnalizare se aprinde.

13 Led indicator pentru Supratemperatura

In cazul supraincalzirii sursei, senzorul de monitorizare a temperaturii dezactiveaza
sursa de curent, si ledul indicator pentru supratemperatura se aprinde. Dupa racirea
sursei, procesul de sudare poate continua fara alte masuri.

14 h Lumina de semnalizare control acces activ
Lumina de semnalizare se aprinde in cazul in care control accesului pentru sistemul de
comanda este activ > consultati capitolul 5.4.

15 in aceasta versiune a aparatului fara functie.

41.2 Zonade comandaB

®\’ acfivArc ;?q_ "’/@
I
@ Freq. + Balance - @
v @

o5 P=le

Menu
Figura 4-3
Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 < Buton de actionare selectare parametri, stinga

Parametri de sudura ai procesului de functionare sunt selectati unul dupa celalalt, in
sensul invers acelor de ceasornic. La unitatile de comanda fara acest buton de actiona-
re, reglarea se face exclusiv cu ajutorul butonului de comanda.

2 @ Butonul de comanda
y | Butonul central de comanda pentru operare, prin rotire si apasare > consul-
tati capitolul 4.3.

\d

3 > Buton de actionare selectare parametri, dreapta

Parametri de sudura ai procesului de functionare sunt selectati unul dupa celalalt, in
sensul acelor de ceasornic. La unitatile de comanda fara acest buton de actionare,
reglarea se face exclusiv cu ajutorul butonului de comanda.

4 | *™[t |Martor luminos balans
Balans impuls

12 099-00T405-EW509
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Comanda aparatului — Elemente de operare

Afisajul aparatului

Cap-|Simbol |Descriere
itol
5 & |Lumina de semnalizare diametru electrozi
->'<- Optimizare aprindere (WIG)

Lumina de semnalizare timp de post-gaz

6ﬁ<0

7 sec |Lumina de semnalizare timp-Downslope

AMP% | Martor luminos bicolor
sec rosu: Curent secundar, respectiv cel de pauza intre impulsuri (% din AMP)
verde: Timp pauza impuls / timp panta (meniu expert)

9 AMP |Martor luminos bicolor
sec rosu: Curent principal {__1/ curent impulsi_PL]
verde: Durat& impuls / timp panta (AMP Tn AMP%, meniul expert)

10 sec Lumina de semnalizare
Timp Upslope (WIG)
11 | oetivare | Martor luminos activArc > consultati capitolul 5.1.6
12 Freq. |Lumina de semnalizare frecventa pulsului
i
4.2  Afisajul aparatului
Urmatorii parametri de sudura pot fi afisati inainte (valori teoretice), in timpul (valori efective) sau dupa
operatiunea de sudura (valori hold):
“afisaj stanga”
Parametri Tnainte de ope- in timpul operatiunii de dupa operatiunea de
ratiunea de sudura sudura sudura
(valori teoretice) (valori efective) (valori hold)
Curent pentru sudura M
Parametri- timpi O O
Parametri- debit O O
“afisaj dreapta”
Putere de sudura O M
Tensiune de sudura M
in momentul in care dupa operatiunea de suduré, la afisarea valorilor Hold apar modificari la reglaje (de
ex., curentul de sudare), afisajul face comutarea la valorile prestabilite.
M posibila
O nu este posibila
Parametrii setati in procesul de functionare al unitatii de comanda a utilajului depinde de sarcina de su-
dura selectata. Cu alte cuvinte, daca nu a fost selectata nicio varianta de puls, in procesul de functionare
nu sunt setati timpii de pulsuri.
4.2.1 Reglarea parametrilor de sudura (valori absolute/procentuale)
Setarea curentului pentru sudura pentru curentul de pornire, scadere, final si Hotstart poate fi realizata
procentual in functie de curentul principal AMP sau absolut. Selectarea se realizeaza in meniul de confi-
gurare a echipamentului cu parametri > consultati capitolul 5.6.
4.3 Operarea sistemului de comanda al aparatului
4.3.1 Ecran principal
Dupa pornirea aparatului sau finalizarea unui reglaj, sistemul de comanda revine la ecranul principal.
Aceasta Inseamna ca setarile selectate anterior au fost preluate (daca este necesar sunt afisate prin in-
termediul luminilor de semnalizare), iar valoarea Qrestabilité a intensitatii curentului (A) este reprezentata
in afisajul din partea stdnga cu datele de sudare. In afisajul din partea dreapta, in functie de selectarea
prealabild, este afisata valoarea prestabilita pentru tensiunea de sudura (V) sau valoarea efectiva a pute-
rii de sudura (kW). Dupa 4 s, sistemul de comanda revine la ecranul principal.
099-00T405-EW509 13
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Comanda aparatului — Elemente de operare ev\;‘r’

Operarea sistemului de comanda al aparatului

43.2

4.3.3

4.3.4

43.5

Reglarea randamentului de sudura

Reglarea puterii de reglare se realizeaza cu ajutorul butonului de comanda. De asemenea, parametrii pot
fi ajustati in cursul procesului de functionare sau setarile pot fi modificate in diferitele meniuri ale apara-
tului.

Reglarea parametrilor de sudura in timpul procesului de functionare

Setarea unui parametru de sudura are loc printr-o apasare scurta a butonului de comanda (selectarea
procesului de functionare), iar la final prin rotirea butonului (navigare la parametrul dorit). Prin inca o
apasare, este selectat parametrul selectat pentru reglare (valoarea parametrului si martorul luminos
corespunzator se aprind intermitent). Prin rotirea butonului, este reglata valoarea parametrului.

Tn timpul reglarii parametrilor de sudura, valoarea parametrului care urmeaza a fi setata se aprinde inter-
mitent pe afisajul din partea stanga. In partea dreapts a afisajului este prezentare o prescurtare a para-
metrului, respectiv o0 abatere de la valoarea prestabilita este reprezentata in sus sau in jos.

Afisaj Semnificatie
Tx] M _ =] | Cresterea valorii parametrului
i = Pentru a ajunge din nou la setarile din fabrica.
M M Setarea din fabrica (Exemplu valoare = 20)
Ly L Valoarea parametrului a fost reglatd corespunzator.
<M _ 11| | Scaderea valorii parametrilor
JU] . " U] | Pentru a ajunge din nou la setarile din fabrica.

Setarea parametrilor dezvoltati de sudura (meniu Expert)

Tn Meniul expert sunt afisate functii si parametri, care nu pot fi reglati direct de la sistemul de comanda al
aparatului, respectiv in cazul cérora nu este necesar un reglaj regulat. Numarul si reprezentarea acestor
parametri se realizeaza in functie de metoda de sudare aleasa in prealabil, respectiv de functie.

Selectia se realizeaza prin apasarea prelungita (> 2s) a butonului de comanda. Selectati parametri
corespunzatori/punctul din meniu prin rotirea (navigare) si apasarea (confirmarea) butonului de comanda.
in plus, respectiv alternativ pot fi utilizate pentru navigare tastele dreapta si stanga de langa butonul de
comanda.

Modificarea setarilor de baza (meniul de configurare a dispozitivului)

n meniul de configurare a dispozitivului, se pot ajusta functiile de baza ale sistemului de sudura. Setérile
pot fi modificate exclusiv de catre un utilizator cu experienta > consultati capitolul 5.6.
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5

Caracteristici functionale

5.1 Sudare WIG
5.1.1 Reglarea cantitatii de gaz de protectie (test de gaz) / clatirea pachetului de
furtunuri
» Deschideti incet supapa buteliei de gaz.
» Deschideti reductorul de presiune.
* Porniti sursa de curent de la comutatorul principal.
* Reglati cantitatea de gaz de la reductorul de presiune in functie de aplicatie.
+ Testul de gaz poate fi realizat prin actionarea tastei "test gaz/clatire" =) > consultati capitolul 4.1.1.
Reglarea cantitatii gazului de protectie (test de gaz)
+ Gazul de protectie iese timp de aproximativ 20 de secunde sau pana la o noua apasare a tastei.
Clatirea pachetului de furtunuri mai lungi (clatirea)
» Actionati butonul de actionare cca. 5 secunde. Gazul de protectie curge aproximativ 5 minute sau
pana cand apasati din nou butonul.
Atat o reglare la o valoare prea mica a gazului de protectie, 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. Adaptat;
cantitatea de gaz de protectie la sarcina de sudura!l
Indicatii pentru reglare
Procedeu de sudura Cantitate de gaz protector recomandata
Sudura MAG Diametru sarma x 11,5 = I/min
Lipire MIG Diametru sarma x 11,5 = I/min
Sudura MIG (aluminiu) Diametru sarma x 13,5 = I/min (100 % argon)
TIG Diametrul duzei de gaz in mm corespunde debitului de gaz in
I/min
La utilizarea amestecurilor cu un continut ridicat de heliu se consuma o cantitate mai mare de
gaz!
Cantitatea de gaz determinata trebuie eventual corectata pe baza tabelului de mai jos:
Gaz protector Factor
75 % Ar/ 25 % He 1,14
50 % Ar /50 % He 1,35
25 % Ar /75 % He 1,75
100 % He 3,16
=5 Pentru detalii privind alimentarea cu gaz de protectie si manipularea recipientului de gaz de pro-
tectie, consultati instructiunile de utilizare pentru sursa de curent.
5.1.1.1 Sistemul automat de scurgere reziduala a gazului
Durata de scurgere reziduala a gazului este indicata de unitatea de comanda a utilajului Tn functie de per-
formanta pentru funciia 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 utilajulu-
i > consultati capitolul 5.6.
099-00T405-EW509 15
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5.1.2

Alegerea sarcinilor de sudura

Reglarea diametrului electrodului Wolfram are un impact direct asupra functiilor aparatului, asupra com-
portamentului de aprindere TIG si asupra limitelor de curent minimal. in functie de diametrului reglat al
electrodului, este reglata si energia de aprindere. in cadrul diametrelor mici de electrozi este necesar un
curent de aprindere mai scazut, respectiv un timp de curent de aprindere mai mic in comparatie cu dia-
metrele mari de electrozi. Valoarea reglata trebuie sa corespunda diametrului electrodului Wolfram. Va-
loarea poate fi bineinteles ajustata in functie de diferitele necesitati, de ex. in zonele cu tabla subtire este
recomandat ca diametrul sa fie diminuat, pentru a obtine astfel o energie redusa de aprindere.
Selectarea diametrului electrodului stabileste limita minima a curentului, care are din nou efect asupra
curentului de amorsare, curentului principal si curentului secundar. Prin aceste limite minime ale
curentului se asigura o stabilitate foarte mare a arcului electric la diametrul utilizat al electrodului si se fa-
ciliteaza comportamentul de aprindere. Functia de limitare a curentului minim este activata din fabrica,
insa poate fi dezactivata din meniul de configurare a aparatului, de la parametrul > consul-

tati capitolul 5.6.

Tn modul de functionare cu telecomandé actionata cu piciorul, limitele curentului minim sunt dezactivate.
Urmatoarea operatiune de sudura reprezinta un exemplu de utilizare:

2]

Figura 5-1
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5.1.3 Aprindere arc

Tipul de aprindere poate fi modificat din meniul expert cu parametrul intre aprinderea Fi (=~ ) si Lift-
arc (=EFF)) > consultati capitolul 5.1.10.

5.1.3.1 Aprindere HF
a)@ b)@ c)@
!
| | | | | |

Figura 5-2

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. Tn functie de modul de operare selectat, procedeul de suduré se conti-
nua.

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

functie de modul de operare ales.

5.1.3.2 Liftarc
a) b) C)

Figura 5-3
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 pre-
alabil)

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

c) Ridicati pistoletul si rotiti-I Tn pozitia normala.
Terminarea procedeului de sudura: Eliberati tasta pistoletului, respectiv apasati si eliberafi in functie de
modul de operare ales.

5.1.3.3 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 5 sec. dupa pornirea procesului de sudura nu curge curent de sudura (eroare de aprindere).

+ In timpul fazei de sudura
Arcul electric este intrerupt o perioada mai lunga de 5 sec. (rupere arc voltaic).

> consultati capitolul 5.6

In meniul de configurare a utilajului > consultati capitolul 5.6 timpul de reaprindere dupa intreruperea ar-
cului electric poate fi oprit sau reglat temporal (parametru E_£A]).

Setarea se indica separat pentru fiecare sarcina de sudura (JOB).

099-00T405-EW509 17
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5.1.4 Moduri de operare (procese de functionare)

5.1.4.1 Semnificatia simbolurilor
Simbol | Semnificatie

¥ & Apasati butonul pistoletului 1

) &_ Eliberati butonul pistoletului 1
Curent
Timp

Debit preliminar gaz

Curent de amorsare

Durata de amorsare

Timp crestere curent

Moment de sudura

IR GGREE
JE|E H|HF e~ |-
ol |13 [ |1 [o

Curent principal (curent minim si maxim)

>
=
T

Curent secundar

>

g'

U
o

o

Curent pulsat

Pulsuri TIG: Timp panta de la curentul principal (AMP) la curentul secundar (AMP%)

Pulsuri TIG: Timp panta de la curentul secundar (AMP%) la curentul principal (AMP)

Timp descrestere curent

Intensitate curent crater de capat

Timp crater de capat

Debite reziduale gaz

o | RIS ERGEREE
S { SN SIS ENEE
= i o o u] My - L

Echilibrare

Frecventa

=
-
m
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5.1.4.2 Operarea in 2 timpi
Selectare

Figura 5-4
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Figura 5-5

<GP~ SE-~E D)

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 [ 5£l.
+ Fise deconecteaza.

» Curentul de sudura creste in timpul de crestere setat al curentului la valoarea curentului principal
AMP [_] (AMP).

Daca n timpul fazei curentului principal se apasa suplimentar butonul 2 de actionare a pistoletului pe
I&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 5.1.10.

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 capatl 4] (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 [ £d], 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.

099-00T405-EW509 19
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5.1.4.3 Operarea in 4 timpi
Selectare

Desfasurarea procesului

| A T . |
AT IR |
<GP -~ [EGEI-~{E LR £S5 Edn ~GPE-
Figura 5-7
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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 ajynge 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 5L/, 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 I (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 me-
niul expert (TIG) > consultati capitolul 5.1.10.

Timpul 3

+ Apasati butonul 1 de actionare a pistoletului.

» Curentul principal scade pe durata setata de-panta descendenta a curentului la valoarea inten-
sitatii de curent de crater de capat [ £dl.

Exista posibilitatea sa 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.

+ Incepe 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 setati ai procesului (atingeti butonul de actionare a pistoletului in faza de scurgere pre-
liminara a gazului GPr)).

Pentru activarea acestei funcitii 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 utilajulu-

i > consultati capitolul 5.6.
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5.1.4.4 spotArc
Metoda poate fi utilizata pentru heftuire sau pentru cordonul continuu de sudura a tablelor din ofel si a ali-
ajelor 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 ne-
cesita o prelucrare redusa sau chiar niciun fel de operatie de finisare in zona vizibila.

n.n.‘t]

2

Figura 5-8

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

'
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Figura 5-9
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 5.1.3.
Desfasurare:
+ Apasati si mentineti apasat butonul pentru arzator.
» Timpul de pre- gaz se deruleaza.
» Impulsurile de aprindere HF trec de la electrod la piesa, arcul electric se aprinde.
+ Curentul de sudura incepe sa actioneze si trece imediat la valoarea setata pentru curentul de pornire
» HF se deconecteaza.
* Curentul de sudura trece in timpul reglat de Upslope la curentul principal (AMP) .

Procesul este finalizat odata cu expirarea timpului spotArc reglat sau prin eliberarea butonului pentru
arzator. La activarea functiei spotArc, suplimentar este activata varianta Automatic Puls. Daca este ne-
cesar, functia poate fi dezactivata prin apasarea butonului Sudura in curent pulsat.

099-00T405-EW509
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5.1.4.5

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. Ac-
tivarea 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 5.6:

+ Activarea individuala a procesului de sudura (&5P) > [an )
Procesul de sudura trebuie sa fie activat din nou Thaintea aprinderii arcului electric prin apasarea bu-
tonului de actionare a pistoletului. Activarea procesului se incheie automat dupa 30 de secunde de in-
activitate.

 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 individuald a procesului si intervalul scurt de seta-

re 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 > consul-

tati capitolul 5.6

E
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Figura 5-11
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Cu titlu de exemplu este prezentat& procedura cu tipul de amorsare cu aprindere Fi. Este posibil4 si
aprinderea cu amorsare cu contact Liftarc > consultati capitolul 5.1.3.

Selectarea tipului de activare a procesului de sudura > consultati capitolul 5.6.

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.

® Inclinatj pistoletul deasupra duzei de gaz pana cand va fi o distanti de cca 2-3 mm intre varful
electrodului si piesa de sudat. Gazul de protectie se scurge pe durata de scurgere preliminara a gazu-
lui GP-1. 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 I €41,

® 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.

24
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5.1.4.6 Mod de operare in 2 timpi, versiunea C

LN\
A AN

S T gt T

Figura 5-12

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 [ 5E] (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.

Pro}:esul de sudura se incheie prin ruperea arcului voltaic al curentului secundar (indepartarea pisto-
letului 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 5.1.10.

Acest mod de operare trebuie si fie activat (parametrul [PEc)) > consultati capitolul 5.6.
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5.1.5

Impulsuri de valoare medie

Dupa activarea functiei puls, lumina rosie de semnalizare pentru curentul principal AMP si curentul redus
AMP% se aprind intermitent in acelasi timp. In cazul pulsurilor de valoare medie, periodic se face
comutarea intre doua tipuri de curent, fiind necesar sa se precizeze o valoare medie a curentului (AMP),
un curent pulsat (Ipuls), o balanta (£AL)) si o frecventa (F-£)). Valoarea setata in amperi a curentului este
determinata, curentul pulsat (Ipuls) este precizat prin parametrul procentual din curentul cu valoare
medie (AMP).

Curentul pulsat de pauza (IPP) nu este reglat. Aceasta valoarea este calculata prin sistemul de comanda
al aparatului astfel incat sa fie respectata valoarea medie a curentului de sudura (AMP). La pulsurile de
valoare medie, curentul este doar curent redus, care poate fi actionat prin butonul arzatorului.

It’AA
[PUIS - pr— e o p—— o
> 100%
AMP -fee
PP 4o f——
x Tpuls Tpuls tis

Figura 5-13

AMP = curent principal (valoare medie); de ex. 100 A

Ipuls = curent impuls = x AMP; de exemplu 140% x 100 A= 140 A

IPP = curent pauza impulsuri

Tpuls = durata unui ciclu de impulsuri = 1/E-£]; de exemplu, 1/100 Hz = 10 ms
= balans

Selectare

a
- J
Figura 5-14
Curent pulsat
) o) ) o)
o [P o (P
@ _\d,_ h @ ..C".. A
- J - J
Figura 5-15
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Pulsbalance
= bAL e (IHbAL
DR NOR) . \
Eis O
- J - J
Figura 5-16
Frecventa pulsului
-
ER BR [AH:‘:’E]
OFR)) NGR) \
2 %
- J/ - J/
Figura 5-17

5.1.5.1 Sudura in curent pulsat in faza Up si Downslope
Daca este necesar, functia Puls poate fi dezactivata in timpul fazei pantei ascendente si

/
P5L
Ill
P5L)=laFF)

descendente (parametri ) > consultati capitolul 5.6.

P5)=lon ]

Y

Figura 5-18

5.1.5.2 Pulsuri automate
Varianta in curent pulsat - Pulsautomatik este activata exclusiv coroborata cu modul de functionare
spotArc Tn cadrul sudurii in curent continuu. Prin frecventa si functia balance a pulsului este generata o
oscilatie Tn baia de topire, care influenteaza in mod pozitiv capacitatea de transfer a intrefierului. Para-
metri necesari ai pulsului sunt stabiliti automat de sistemul de comanda al aparatului. Daca este necesar,
functia poate fi dezactivata prin apasarea butonului Sudura in curent pulsat.

099-00T405-EW509
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5.1.6

5.1.7

5.1.8

5.1.8.1

eavg}rr
SudareactivArc-WIG

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.

Selectare

o= eFFHAAR | = (oFFHRA ]
(EXIT )
€
) ’ Fig;ra 5-19 ’
Setare

Setarea parametrului

Parametrul activArc (reglare) poate fi ajustat individual la sarcina de sudura (grosimea materialulu-
i) > consultati capitolul 5.1.10.

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 tungs-
ten.

Dupa declansarea funcitiei, utilajul trece imediat in faza de scurgere reziduala a gazului. Sudorul incepe
noul proces de la timpul 1. Functia poate fi activatd sau dezactivata de utilizator (parametru [EAS)) > con-
sultati capitolul 5.6.

Pistolet de sudura (variante de operare)

Cu acest utilaj, pistoletul poate fi utilizat in diferite variante.
Functiile 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
[ ®|BRT 1 Apasati butonul de actionare a pistoletului
4
[ @]BRT 1 Atingeti butonul de actionare a pistoletului
|
(@®BRT 2 Atingeti butonul de actionare a pistoletului si apoi apasati
070

Functia cu impulsuri (atingerea butonului de actionare a pistoletului)

Functionare prin atingere: Atingere scurta a butonului de actionare a pistoletului pentru a efectua a modi-
ficare a functiei. Modul setat pentru pistolet determina modul de functionare.

28
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5.1.8.2 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 functia prin atingere > consultati capitolul 5.1.8.1 pentru curentul secundar.

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

Setarea modului pistoletului se face din meniul de configurare a utilajului cu ajutorul parametrilor pentru
configurarea pistoletului "E-d" > Mod de operare pistolet "Ead" > consultati capitolul 5.6.

Tipurile de pistolete accepta exclusiv modurile de operare enumerate.

5.1.8.3 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 > consul-
tati capitolul 5.6 si determina rapiditatea cu care este efectuata o modificare a curentului.
5.1.8.4 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 va-
loarea setata.

Setarea parametrului salt de curent se face Tn meniul de configurare a utilajulu-
i > consultati capitolul 5.6.

5.1.8.5 Pistolet standard TIG (5 poli)
Pistolet standard cu un buton de actionare a pistoletului

Figura Elemente de Semnificatia simbolurilor
operare
N L] BRT1 = Butonul 1 de actionare a pistoletului (curent de sudura
® &) Pornit/Oprit; curent secundar cu functie prin atingere)
Functii Mod de operare | Elemente de ope-
rare
'BRT 1
Curent de sudura Pornit/Oprit 0
1 Y4
(din fabrica) BRT 1
Curent secundar (operare in 4 timpi) i
Pistolet standard cu doua butoane de actionare a pistoletului
Figura Elemente de Semnificatia simbolurilor
operare
5oOv BRT1 = butonul 1 de actionare a pistoletului
® &) BRT2 = butonul 2 de actionare a pistoletului
099-00T405-EW509 29
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Functii Mod de operare |Elemente de
operare
BRT 1
Curent de sudura Pornit / Oprit i
1 'BRT 2
Curent secundar (din fabric3) i
; BRT 1{0@]
Curent secundar (functionare prin atingere ') / (operare in 4 timpi) 09
BRT 1-/@@)|
Curent de sudura Pornit/Oprit i
; BRT 10|
Curent secundar (functionare prin atingere ') / (operare in 4 timpi) 09
3 - I
) 'BRT 2
Functie Up 050
'BRT 2
Functie Down? i

' > consultati capitolul 5.1.8.1
2> consultati capitolul 5.1.8.3

Pistolet standard cu un comutator basculant (comutator basculant MG, doua butoane de

actionare a pistoletului)

Figura

Elemente de
operare

Semnificatia simbolurilor

5
09)
@

L

BRT 1 = butonul 1 de actionare a pistoletului
BRT 2 = butonul 2 de actionare a pistoletului
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Functii Mod de Elemente de
operare operare
_BAT1
Curent de sudura Pornit/Oprit ¥
1
Curent secundar (din @@BRT 2
fabrica) _
’ 00 BRT 1
Curent secundar (functionare prin atingere ') / (operare Tn 4 timpi) ¥L
BRT1
Curent de sudura Pornit/Oprit
BRT 2
. L ’ BRT1
Curent secundar (functionare prin atingere') -0
9 BRT2
_BRT1
Functie Up® = <
Functie Down? = [BRT2
. _ i _JBAT1
Curent de sudura Pornit/Oprit B
. . . 1 N . . u @ﬁBRT1
Curent secundar (functionare prin atingere ') / (operare in 4 timpi) |
3
Functie Up® @ o [ BAT2
Functie Down? @@BRT 2
' > consultati capitolul 5.1.8.1
2 > consultati capitolul 5.1.8.3
5.1.8.6 Pistolet Up/Down TIG (8 pini)
Pistolet Up/Down cu un buton de actionare a pistoletului
Figura Elemente de Semnificatia simbolurilor

operare

BRT 1 = butonul 1 de actionare a pistoletului

099-00T405-EW509
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Functii Mod de Elemente de
operare operare
BRT 1
Curent de sudura Pornit/Oprit i
] ®|BRT 1
Curent secundar (functionare prin atingere ') / (operare in 4 timpi) 1 i
(din
Crestere curent de sudura (functie Up?) fabrica) Er@ Up
Scadere curent de sudura (functie Downz) @@ Down
BRT 1
Curent de sudura Pornit/Oprit i
. BRT 1
Curent secundar (functionare prin atingere ') / (operare Tn 4 timpi) 09
4
Cresterea curentului de sudura prin salt de curent® Er@ Up
“ . o . 3
Scaderea curentului de sudura prin salt de curent @@ Down
T consultati capitolul 5.1.8.1
2 > consultati capitolul 5.1.8.3
° > consultati capitolul 5.1.8.4
Pistolet Up/Down cu doua butoane de actionare a pistoletului
Figura Elemente de ope- | Semnificatia simbolurilor
rare
8 o0 BRT 1 = butonul 1 de actionare a pistoletului (stanga)
. BRT 2 = butonul 2 de actionare a pistoletului (dreapta)
32 099-00T405-EW509
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Functii Mod de Elemente de ope-
operare rare
BRT 1
Curent de sudura Pornit/Oprit i
BRT 2
Curent secundar i
) 1 BRT 1-
Curent secundar (functionare prin atingere ') / (operare in 4 timpi) (din i
fabrica) —

Crestere curent de sudura (functie Up2)

Scadere curent de sudur (functie Down?)

-

& Down

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

Curent de sudura Pornit/Oprit

Curent secundar

Curent secundar (functionare prin atingere1)

Cresterea curentului de sudura prin salt de curent®

Scaderea curentului de sudura prin salt de curent’®

Test de gaz

' > consultati capitolul 5.1.8.1
2 > consultati capitolul 5.1.8.3
* > consultati capitolul 5.1.8.4

5.1.8.7 Pistolet cu potentiometru (8 pini)

Aparatul de sudura trebuie sa fie configurat pentru operarea cu un pistolet cu

potentiometru > consultati capitolul 5.1.8.8.

Pistolet cu potentiometru cu un buton de actionare a pistoletului

Elemente de
operare

Figura

Semnificatia simbolurilor

BRT 1

4

BRT 2

4

BRT 1

it

I

@ Down

BRT 2

U >3s

|

BRT 1 = butonul 1 de actionare a pistoletului
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Functii Mod de Elemente de
operare operare
BRT 1{-@
Curent de sudura Pornit/Oprit 0 §
] BRT 1
Curent secundar (functionare prin atingere ') i $
3 il
°
Crestere curent de sudura @
°
. < -&
Scadere curent de sudura @ $§

Pistolet cu potentiometru cu doua butoane de actionare a pistoletului

Figura Elemente de Semnificatia simbolurilor
operare
o0 BRT 1 = butonul 1 de actionare a pistoletului
f BRT 2 = butonul 2 de actionare a pistoletului
Functii Mod de Elemente de
operare operare
BRT 1/0®
Curent de sudura Pornit/Oprit g 5
@@ BRT 2
§
Curent secundar § i
] BRT 1{-®
Curent secundar (functionare prin atingere ') 3 i 4
°
3 S
Crestere curent de sudura @ §
°
Scadere curent de sudura @ §

' > consultati capitolul 5.1.8.1

5.1.8.8 Configurarea conexiunii pistoletului cu potentiometru TIG

/A PERICOL

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!

099-00T405-EW509
34 02.07.2020



Caracteristici functionale

Sudare WIG

A AVERTISMENT

% Sunt excluse reparatiile si modificarile necorespunzatoare!

L~ modificat numai de catre personal competent si calificat!

% Pericole ca urmare a neefectuarii testarii dupa conversie!

de sudura in arc electric in timpul functionarii”-!
» Efectuati verificarea conform IEC/DIN EN 60974-4!

Garantia se pierde daca se intervine neautorizat asupra aparatului!
* In caz de reparatii, apelati la persoane competente (personal de service specializat)!

Pentru a fi evitate accidentele si deteriorarea aparatului, acesta poate fi reparat sau

inainte de repunerea in functiune trebuie si fie efectuata ,.Inspectia si testarea in timpul
L~ functionarii” in conformitate cu IEC/DIN EN 60974-4 ,Inspectia si testarea dispozitivelor

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 0 JpP27

B2-
BT1 A ,| Ny
BT2| B,
\
ov Cre
ov D\ Poti-B 10k
—_ ( oti-brenner
Uref.+10V Ere
{
IH-Down Flam
Up G(
Poti/UD ein He
\
I
Figura 5-20

Pentru acest tip de pistolet, aparatul de sudura trebuie sa fie setat la modul 3 al pistoletului de

sudura > consultati capitolul 5.1.8.2.
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5.1.9
5.1.9.1

Telecomanda actionata cu piciorul RTF 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 5.6.

) A

-y

HE

Figura 5-21

Afisare Setare / Selectare

| F F RTF-Rampa de pornire > consultati capitolul 5.1.9.1
L R [y S Curentul de sudura curge intr-o functie de rampa la curentul principal indicat

(din fabrica)
------ Curentul de sudura sare imediat la curentul principal imediat

Durata de scurgere preliminara a gazului

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

""'-

-

=3
=5
\

1 C D' Intensitate curent crater de capat

) L Interval de reglare in procente: in functie de curentul principal
Interval de reglare absolut: de la Imin pana la Imax.

r Durata scurgere reziduala gaz

L ,U t 9 g
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5.1.9.2 Comportamentul de raspuns RTF-
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 do-
meniul 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 dispozi-
tivului, intre parametrii comportamentului de raspuns liniar si cei ai comportamentului de raspuns lo-
garitmic (din fabricd) > consultati capitolul 5.6.
% [A]
A
100 +
Friemiiin ’
75 +
50 | an‘n §
100%(‘
25 +
T T T I > [0/0]
20 40 60 80 100
Figura 5-22
099-00T405-EW509 37

02.07.2020



Caracteristici functionale ev\;‘r’

Sudare WIG

5.1.10 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.

Afisare

Figura 5-23

Setare / Selectare

EPE

Meniul expert

5P

Durata de scurgere preliminara a gazului

| 5k

Curent de amorsare
Interval de reglare in procente: in functie de curentul principal
Interval de reglare absolut: de la Imin pana la Imax.

L Timpul de pornire (durata curentului de pornire)

ESE

t 5 ', Timp de panta (curent principal la curent secundar)

& (g Timp de panta (curent principal la curent secundar)
JLC

! Intensitate curent crater de capat

! Ed '

Interval de reglare in procente: in functie de curentul principal
Interval de reglare absolut: de la Imin pana la Imax.

38
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Afisare Setare / Selectare

L Timp de curent final (durata curentului final)
EEd

I Parametrul activArc
HAF

Determina intensitatea si se poate regla numai daca TIG activArc este activat.

1 F Tip de aprindere (WIG)
UL R vy P Aprindere HF activa (din fabrica)
oF Ffmeeeeem Tip de aprindere Liftarc activ

5.1.11 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 compen-
sata inclusiv prin sursa de curent. In versiunea livrata, rezistenta de linie este setata in mod optim in pre-
alabil. In cazul modificarii lungimilor cablurilor, compensarea (corectia tensiunii) este necesaré pentru op-

timizarea proprietatilor de sudura.

Tetrix
Comfort 2.0
Smart 2.0

N

|

Classic

Tetrix

<z
N\

@ + @' = RT50 7POL
J

|

Figura 5-24
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Sudare cu electrod invelit

5.2
5.2.1

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 rotativ C? si porniti simultan aparatul de sudura.
Eliberati butonul rotativ.

Folosind butonul rotativ C:»% (rotire si apasare), puteti selecta acum parametrul > consul-
tati capitolul 5.6.

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 mangsonul de prindere.
Insurubati din nou duza de gaz a pistoletului de sudura.
Porniti aparatul de sudura.

Sudare cu electrod invelit

Alegerea sarcinilor de sudura

Modificarea parametrilor de sudare de baza este posibila doar atunci cand nu trece curent de
sudura, iar sistemul de control pentru acces este inactiv > consultati capitolul 5.4.

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

OR) )
'O
& J
Figura 5-25
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5.2.2

5.2.3

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 pu-
tere mare a curentului (curent de amorsare la cald), pe o anumita perioada de timp (timp de amorsare la
cald).
Pentru setarea parametrilor, > consultati capitolul 5.2.6.
I+ 5. = curent de amorsare la cald

= timp de amorsare la cald

= curent principal

= curent

>t = timp
Figura 5-26

kO

Arcforce

Tn timpul procesului de taiere, 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 Tn particular.

Figura 5-27

5.2.4 Antistick - Antilipire

Us 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. Verificali setarea curentului de sudura si co-
rectati-o pentru respectiva sarcina de sudura!

Antistick

Figura 5-28
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5.2.5 Impulsuri de valoare medie
In cazul impulsurilor de valoare medie se comut& periodic intre doi curenti, fiind necesara prestabilirea
unei valori medii de curent (AMP), a unui curent de impuls (Ipuls), a unui balans (EAL]) si a unei frecvente
(F-E)). Valoarea medie setata a curentului in amperi este decisiva, curentul de impuls (Ipuls) va fi presta-
bilit prin intermediul parametrului procentual in raport cu curentul de valoare medie (AMP). Curentul
de pauza impuls (IPP) nu trebuie setat. Aceasta valoare va fi calculata de unitatea de comanda a apara-
tului, astfel incat sa se respecte valoarea medie a curentului de sudura (AMP).

VA,
[PUIS - pr— e o p—— o
> 100%
apPfpo b
PP ke l——
L] x Tpuls puls
Tpul Tpul tis

Figura 5-29

AMP = curent principal (valoare medie); de exemplu 100 A

Ipuls = curent impuls = x AMP; de exemplu 140 % x 100 A = 140 A
IPP = curent pauza impuls

Tpuls = durata unui ciclu de impulsuri = 1/F-£l; de exemplu, 1/1 Hz=1s
= echilibrare

Selectare

Figura 5-30

Curent pulsat

OR) NOR) 6l \
Figura 5-31
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Pulsbalance
= bAL e (IHbAL
DR NOR) . \
Eis O
(& J (& J
Figura 5-32
Frecventa pulsului
-
ER BR [AH:‘:’E]
OFR)) NER) \
S %
- J/ - J/
Figura 5-33

5.2.6 Meniu expert (manuala cu electrod)
In meniul expert sunt salvati parametrii setabili, pentru care nu este necesaréa o setare periodica. Numarul
parametrilor afisati se poate limita de exemplu, printr-o functie dezactivata.
Domeniile de setare ale valorilor impulsurilor sunt sintetizate Tn capitolul Prezentare generala a parametri-
lor > consultati capitolul 7.1.

Figura 5-34
Afisare Setare / Selectare
EF]}_ Meniul expert
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Modul de economisire a energiei (Standby)

5.3

5.4

5.5

Afisare Setare / Selectare

! Curent de amorsare la cald
| hiE

L_ h ‘(: Timp de amorsare la cald

Modul de economisire a energiei (Standby)

Modul de economisire a energiei se poate activa alternativ printr-o apasare prelungita a butonului > con-
sultati capitolul 4 sau printr-un parametru care se poate seta in meniul de configurare a utilajului (mod de
economisire a energiei in functie de timp [5&7]) > consultati capitolul 5.6.
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.

Comandarea accesului

Pentru siguranta Tmpotriva reglarii neautorizate sau accidentale, unitatea de comanda a aparatului poate

fi blocata. Blocarea accesului este utila Tn urmatoarele cazuri:

» Parametrii si setarile acestora in meniul de configurare a aparatului, meniul expert si in procesul de
functionare pot fi exclusiv vizualizate, dar nu modificate.

* Procesul de sudura si polaritatea curentului de sudura nu pot fi modificate.

Parametrii controlului accesului se seteaza in meniul de configurare a aparatului > consultati capitolul 5.6.

Activarea blocarii accesului

» Alocati codul de acces pentru blocarea accesului: Selectati la parametru si alegeti un cod numeric
(0 -999).

» Activarea blocarii accesului: Setati parametrul la blocarea accesului activata lan .

Activarea blocarii accesului este afisata prin intermediul martorului luminos ,Blocarea accesului

tiva” > consultati capitolul 4.

Anularea blocarii accesului

» Introduceti codul de acces pentru blocarea accesului: Selectati parametrul si introduceti codul
numeric (0 - 999) selectat anterior.

» Dezactivarea blocarii accesului: Setati parametrul pe dezactivarea blocarii accesului [=£F]. Blo-
carea accesului poate fi dezactivata exclusiv prin introducerea codului numeric selectat anterior.

Dispozitiv de reducere a tensiunii

Exclusiv variantele de aparate cu adaos (VRD/SVRD/AUS/RU) sunt echipate cu un dispozitiv de reduce-
re a tensiunii (VRD). Acesta serveste la cresterea sigurantei, in special in mediile periculoase (cum ar fi
de exemplu, constructia de nave, constructia de conducte, mineritul).

Dispozitivul de reducere a presiunii este prevazut pentru surse de curent de sudare n unele tari si in mul-
te dispozitii interne de siguranta.

Martorul luminos VRD > consultati capitolul 4 se aprinde daca dispozitivul de reducere a tensiunii functio-
neaza impecabil si tensiunea de iesire este redusa la valorile stabilite in standardul corespunzator (date
tehnice).
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Meniu configurare aparate
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5.6 Meniu configurare aparate
Setarile de baza ale aparatului se realizeaza in meniul de configurare a aparatului.
5.6.1 Selectare, modificare si salvare parametrii
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Setare / Selectare

Figura 5-35
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Exit

Parasirea meniului

Meniu Configurare pistolet
Setarea funcfjilor pistoletului de sudura

Mod de operare pistolet (din fabrica 1) > consultati capitolul 5.1.8.2
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Afisare Setare / Selectare

b Fj L-, Tip alternativ de sudura - pornire prin atingere
- Se aplica ascendent incepand de la modul arzatorului 11 (ramane finalizarea sudurii prin

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

'] d Viteza Up/Down (susl/jos) > consultati capitolul 5.1.8.3
Crestere valoare > modificare rapida a curentului
Reducere valoare > modificare lenta a curentului

d; Saltul de curent > consultati capitolul 5.1.8.4
/ Setarea saltului de curent in amperi

cCr Configurarea utilajului
crru Setarile pentru functiile utilajului si reprezentarea parametrilor

Pb S Setarea valorilor absolute (curent de pornire, secundar, crater final si curent de

! amorsare la cald) > consultati capitolul 4.2.1
------- Setarea curentului de sudura in valori absolute
oFF| wmemee Setarea curentului de sudura, dependent procentual de curentul principal (din
fabrica)

C‘j L Operarea in 2 timpi (versiunea C) > consultati capitolul 5.1.4.6

CC) |G Functie activata

0FF| —meeee Functie dezactivata (din fabrica)

Afisajul valorii reale a curentului de sudura > consultati capitolul 4.2
------- Afisajul valorii reale

oF Fl-ammeme Afisajul valorii nominale

.1
n
o

F)

) 5 ) Sudura in curent pulsat in faza Up si Downslope > consultati capitolul 5.1.5.1
P ) B ey N— Functie conectata (din fabrica)
------ Functie deconectata
W Antistick TIG > consultati capitolul 5.1.7
="~ Jlon Jememm- Functie activata (din fabrica).
oF F| ammmme Functie dezactivata.

’q L L Afisare mesaje de avertizare > consultati capitolul 6.1
LL] |GFA - Functie dezactivata (din fabrica)
------- Functie activata
[} Setarile sistemului de masurare
LCM) |pag e Unitati de lungime in mm, m/min (sistem metric)

------ Unitati de lungime in inch, ipm (sistem imperial)

Configurarea utilajului (partea a doua)
Setarile pentru funcitiile utilajului si reprezentarea parametrilor

RTF-Rampa de pornire > consultati capitolul 5.1.9.1

=m|[™
(|
X

LS I oo Curentul de sudura curge intr-o functie de rampa la curentul principal indicat
(din fabrica)
------ Curentul de sudura sare imediat la curentul principal imediat
Fl’ t Comportamentul de raspuns RTF > consultati capitolul 5.1.9.2
-~ =] L) - Comportament de raspuns liniar
Lol ------ Comportament de raspuns logaritmic (din fabrica)
Crr Mod de operare spotmatic > consultati capitolul 5.1.4.5
1 Amorsare prin atingerea piesei de sudat
------- Funcitie activata (din fabrica)
0FF| —meeee Functie dezactivata
5 LC Setarea momentului de sudura > consultati capitolul 5.1.4.5
CJ) e Moment de sudura 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
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Afisare Setare / Selectare

CC ID Setarea validarii procesului > consultati capitolul 5.1.4.5

P L T | oy p— Validare proces separat (din fabrica)
------- Validare proces permanenta

Y, Modul de racire a pistoletului de sudura

o AUE] e Mod de operare automat (din fabrica)

------- Permanent activat
------- Permanent dezactivat

Racirea pistoletului de sudura, interval de functionare din inertie
Setare 1-60 min. (5min din fabrica )

L
o
0

Functia de economisire a energiei dependenta de timp > consultati capitolul 5.3
Se activeaza durata de neutilizare pana la modul de economisire a energiei.
Setare = dezactivat, respectiv valoare numericd de 5 min. - 60 min.

D
2
3

Comutarea modului de operare folosind interfata pentru sudura automata
------- n 2 timpi
e in 2 timpi, special

e
0

:

Reamorsarea dupa ruperea arcului voltaic > consultati capitolul 5.1.3.3
------- Timp in functie de JOB (din fabrica 5 s).
------- Functie dezactivata sau valoare numerica 0,1 s - 5,0 s.

Meniul expert

L
| A
(g

l""-

Regulator valoare medie AC'

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

’q [l Puls de reconditionare (stabilitate calota) !
L/ Efect de curatire a calotei la finalizarea sudurii.
------- Functie activata (din fabrica)
------- Functie dezactivata
r ’D’q Sistem automat de debit rezidual de gaz > consultati capitolul 5.1.1.1
LIS TR ey [— Functie activata
oF Flammemm- Functie dezactivata (din fabrica)

ARA

activArc Masurarea tensiunii
------- Functie activata (din fabrica)

Y Functie dezactivata
5 ,:'j lesire eroare la interfata pentru sudura automata, contact SYN_A
L = T =7 — Sincronizare AC sau sarma calda (din fabrica)
------- Semnal de eroare, logica negativa
F5P) e Semnal de eroare, logica pozitiva
------- Conexiune AVC (Arc voltage control)

LGRS

Monitorizare gaz
In functie de pozitia senzorului de gaz, utilizarea unei duze de retentie a gazului si a eta-
pei de monitorizare in procesul de sudura.

oF Flameeem- Functie dezactivata (din fabrica).

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

------- Monitorizeaza Tnainte 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 su-

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

Optimizarea comutarii c.a.

------- Functie activata
OF F] —mmeem Functie dezactivata (din fabrica)
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Afisare

Setare / Selectare

icl!

Limitarea curentului minim (TIG) > consultati capitolul 5.1.2
In functie diametrul setat al electrodului cu tungsten

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

cod

Sistem de control pentru acces - codul de acces
Reglare: 000 - 999 (000 din fabrica)

Sistemul de control al accesului > consultati capitolul 5.4

]
LOLC) |G Functie activata
oF | —-mmee Functie dezactivata (din fabrica)
(G111 |Meniu automatizare °
[

Preluare rapida a tensiunii de comanda (automatizare) 3
——————— Functie activata

O0FF) —eemm Functie dezactivata (din fabrica)
_ Sudurs orbitala *
oro Y1 pe— Functie dezactivata (din fabrica)
——————— Functie activata
Sudura orbitala *
oCcC

Valoare de corectie pentru curentul orbital

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

Resetare (resetarea la setarile din fabrica)

oFF] - dezactivata (din fabrica)
cFL —memm Resetarea valorilor in meniul de configurare a utilajului
------ Resetare completa a tuturor valorilor si a setarilor

Resetarea este executata la iesirea din meniu (Exd)).

Mod de operare automat/manual 3

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

oF Flemeeee Operare cu sistem de comanda a utilajului

7 Interogare versiune software (exemplu)
oLy 07.=------ ID magistrala sistem
3 _ 03c0= --- numarul versiunii
Ly ID-ul magistralei sistemului si numarul versiunii sunt separate de un punct.
- ! Compensarea rezistentei liniilor > consultati capitolul 5.1.11
L
Y Modificarile parametrilor sunt executate exclusiv de catre personalul de service
-0 specializat!

wy
=

Comutare aprindere TIG-Fi (dur/usor)

------- aprindere usoara (din fabrica).
oFF] - aprindere dura.

I Ld

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

rEu

Starea placii de circuite imprimate - exclusiv pentru personalul de service speciali-
zat!

! exclusiv la utilajele pentru sudura cu curent alternativ (AC).

2 neutilizat

® exclusiv la componentele de automatizare (RC).
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Remediere defectiuni tehnice

Mesaje de avertizare

6 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.

6.1

Mesaje de avertizare

Un mesaj de avertizare este afisat in functie de posibilitatile de reprezentare pe afisajul aparatului, dupa

cum urmeaza:

Tipul afisajului - sistem de comanda a

aparatului

Reprezentare

Afisaj grafic

doua afisaje cu 7 segmente

= >

£

un afisaj cu 7 segmente

A_]

Posibila cauza a avertizarii este semnalizata de un numar corespunzator al avertizarii (a se vedea tabe-

lul).

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 aver- |Cauza posibila Remediere
tizarii
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 com-
pletati, 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.
16 Avertizare gaz protector Verificati alimentarea cu gaz
17 Avertizare gaz plasma Verificati alimentarea cu gaz
20 Avertizare temperatura agent de racire |Verificati nivelul agentului de racire si com-
pletati, daca este cazul
24 Avertizare debit agent de racire Verificali alimentarea cu agent de racire;
verificati nivelul de agent de racire si com-
pletati, daca este cazul
28 Avertizare rezerva sdrma Verificati alimentarea cu sarma (la utilajele
cu sarma suplimentara)
32 Eroare de functionare codificator, me- [ Anuntati service-ul.
canism de actionare
33 Mecanismul de actionare functioneaza |Ajustaii sarcina mecanica
in regim de suprasarcina
34 JOB necunoscut Selectati alternative JOB

Mesajele 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

099-00T405-EW509
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6.2

Sistemul de comanda a Smart
utilajului

Classic Comfort Smart 2 Synergic

Buton de actionare

©

Mesaje de eroare

Comfort 2
+

AMP voLT
JOoB

©@ | & Y| @

Tn functie de posibilitatile de reprezentare, pe afisajul aparatului se reprezintd o defectiune dupa cum

urmeaza:

Tipul afigajului - sistem de comanda a
aparatului

Reprezentare

Afisaj grafic

doua afisaje cu 7 segmente

un afisaj cu 7 segmente

mw—l_
|
S

Posibila cauza a defectiunii este semnalizatd de un numar corespunzator al defectiunii (a se vedea tabe-
lul). Unitatea de alimentare este oprita in cazul unei erori.

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

Eroare Cauza posibila

Remediere

3 Defectiune taho

Verificati ghidarea sarmei / setul de furtunuri.

Dispozitivul de avans sarma nu este |Tn meniul de configurare a utilajului, dezactivati ope-

conectat rarea cu sarma rece (stare oprita). Conectati dispozi-
tivul de avans sarma.
4 Eroare temperatura Lasati utilajul sa se raceasca.

Eroare circuit pentru oprirea de ur-
genta (interfata pentru sudura auto-

Verificarea dispozitivelor de deconectare externe. Veri-
ficare punte tip stecar JP 1 (jumper) pe placa de circui-

mata) te imprimate T320/1.
3 Supratensiune Deconectati utilajul si verificati tensiunile de retea.
6 Subtensiune
7 Eroare agent de racire (numai cu Verificati nivelul agentului de racire si completati, daca
modulul de racire racordat). este cazul.
8 Eroare gaz Verificati alimentarea cu gaz.
9 Supratensiune secundara Deconectati si reconectati utilajul. In cazul in care
10 Eroare-PE eroarea persista, informati serviciul de asistenta.
1 Pozitie de -oprire rapida Flancati semnalul ,Confirmare eroare” folosind interfata
cu robotul (daca este disponibild) (0 panala 1).
12 Eroare VRD- Deconectati si reconectati utilajul. In cazul in care
eroarea persista, informati serviciul de asistenta.
16 Curent arc el. pil. Verificali pistoletul de sudura.
17 Eroare sarma suplimentara Verificati sistemul de avans sarma (mecanismele de

Supracurent, respectiv diferenta
intre valoarea nominala si reala a
sarmei.

actionare, seturile de furtunuri, pistoletul, verificati vite-
za de alimentare cu sarma a procesului si viteza de
deplasare a robotului si corectati-le, daca este ne-
cesar).
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Resetarea parametrilor de sudura la setarea din fabrica

Eroare Cauza posibila Remediere

18 Eroare gaz plasma Verificali alimentarea cu gaz plasma (etanseitate,
Indicatia valorii de referinta se abate |locuri indoite, ghidajul, imbinarile, dispozitivul de inchi-
considerabil de la valoarea reala. dere).

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

20 Debitul agentului de racire Verificati circuitul agentului de racire (nivelul agentului
Cantitate prea mica a debitului agen- | de récire, etanseitate, locuri indoite, ghidajul, imbinari-
tului de racire le, dispozitivul de inchidere).

22 Supratemperatura circuit agent de Verificali circuitul agentului de racire (nivelul agentului
racire de racire, valoarea de referinta a temperaturii).

23 Supratemperaturs a clapetei Fi- Lasati utilajul sa se raceasca. Eventual ajustati timpii

ciclului de prelucrare.

24 Eroare de aprindere a arcului pilot Verificali piesele de uzura ale pistoletului de sudura cu

plasma.

32 Eroare sistem electronic (eroare-1>0)

33 Eroare sistem electronic
(eroare-Uist)

34 Eroare sistem electronic (eroare Deconectati si reconectati utilajul. In cazul in care
canal A/D-) eroarea persista, informati serviciul de asistenta.

35 Eroare sistem electronic (eroare
flanc)

36 Eroare sistem electronic (simbol-S)

37 Eroare sistem electronic (eroare de |Lasati utilajul sa se raceasca.
temperatura)

38 - Deconectati si reconectati utilajul.

39 Eroare sistem electronic (supraten- |In cazul in care eroarea persista, informati serviciul de
siune secundara) asistenta.

40 Eroare sistem electronic (eroare-1>0) [ Anuntati service-ul.

48 Eroare aprindere Verificati procesul de sudura.

49 Rupere arc voltaic Anuntati service-ul.

51 Eroare circuit pentru oprirea de ur- [ Verificarea dispozitivelor de deconectare externe. Veri-
genta (interfata pentru sudura auto- |ficare punte tip stecar JP 1 (jumper) pe placa de circui-
mata) te imprimate T320/1.

57 Eroare mecanism de actionare Verificati mecanismul de actionare suplimentar (lipsa
suplimentar, defectiune taho semnal generator tahometru, M3.51 defect > service).

59 Componenta incompatibila Tnlocuiti componenta.

6.3 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 setarile din fabrica, in meniul de service 5-.,

se poate selecta parametrul > consultati capitolul 5.6.

6.4 Afisarea versiunii de software pentru unitatea de comanda a apara-

tului

Interogarea versiunilor software-ului serveste exclusiv la informarea personalului de service autorizat si
poate avea loc in meniul de configurare a utilajului > consultati capitolul 5.6!
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Prezentare generala a parametrilor - domenii de setare

ewn

7
7.1
7.1.1

Anexa
Prezentare generala a parametrilor - domenii de setare
Sudare WIG
Nume Reprezentare Domeniu de
reglare
o |8
° § g )g : »
=] c

S| & |58 E g
Curent principal AMP, dependent de sursa de curent J - A - - -
Durata de scurgere preliminara a gazului 0,5 S 0 - 20
Curent de amorsare, procentual din AMP 20 % 1 - 200
Curent de amorsare, absolut, dependent de sursa de curent - A - - -
Durata de amorsare 0,01| s 0,01 - 20,0
Timp crestere curent 1,0 S 0,0 - 20,0
Curent de impuls 140 | % 1 200
Durati puls ™ 0,01| s | 000 - 20,0
Timp panta (interval de la curentul principal AMP péana la 0,00| s 0,00 - 20,0
curentul secundar AMP%)
Curent secundar, procentual din AMP 2| 50 % 1 200
Curent secundar, absolut, dependent de sursa de curent - A - -
Timp pauzi puls ™ 001| s | 000 - 200
Timp panta (interval de la curentul principal AMP péana la £57 | 0,00 0,00 - 20,0
curentul secundar AMP%)
Timp descrestere curent 1,0 s 00 - 20,0
Curent final, procentual din AMP 20 % 1 - 200
Curent final, absolut, dependent de sursa de curent - A - - -
Timp curent final 0,01 S 0,01 - 20,0
Durata scurgere reziduala gaz 8 0,0 - 40,0
Diametru electrod, valoare metrica ~dAl | 2,4 | mm 1,0 - 40
Diametru electrod, imperial 92 | mil 40 - 160
Timp spotArc 2 S 0,01 - 20,0
Timp spotmatic (5t5 > on ) 200 | ms 5 - 999
Timp spotmatic (LS > [oFF]) 2 s [ 001 - 200
Optimizarea comutrii c.a. ['> ?13 250 5 - 375
Balans c.a. (JOB 0) " % | -30 - +30
Balans c.a. (JOB 1-100) @ 65 | % | 40 - 90
Saltul de curent™ 1 A 1 - 20
Saltul de curent ™ 11 A 1 - 10
Reamorsare dupi ruperea arcului voltaic ™ A | 5 s | 0,1 5
Frecventa c.a. 4] - Hz 50 - 200
Frecventa c.a. (JOB 0) "M 2Bl - | Hz | 30 - 300
Frecventa c.a. (JOB 1-100) ['> 2 F-f| 50 | Hz | 30 - 300
Balans pulsuri 50 % 1 - 99
Frecventa pulsuri (pulsuri de valoare medie, tensiune curent 28 | Hz 0,2 - 2000
continuu)
Frecventa pulsuri (pulsuri de valoare mediu, tensiune curent | -] | 2,8 | Hz 0,2 - 5
alternativ) "
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71.2

Anexa
Prezentare generala a parametrilor - domenii de setare
Nume Reprezentare Domeniu de
reglare
5 |8

S| & |58 € :
Frecventa pulsuri (pulsuri metalurgice) ™ 50 | Hz 50 - 15000
Frecventa pulsuri (pulsuri metalurgice) 50 | Hz | 5 - 15000
activArc, in functie de curentul principal 0 - 100
Balans amplitudine (. 121, 13) 70 - 130
Ajustare dinamica a puterii o | 16 | A 10 / 16
t Utilaje cu unitate de comanda Comfort 2.0.
2 Utilaje pentru sudura cu curent alternativ (AC).
3 Seria de utilaje Tetrix 300.
“ Seria de utilaje Tetrix 230.
Sudare cu electrod invelit
Nume Reprezentare Domeniu de

reglare
s |3

] =

S| & |58 &
Curent principal AMP, dependent de sursa de curent |- A - - -
Curent de amorsare la cald, procentual din AMP 120 % 1 - 200
Curent de amorsare la cald, procentual din AMP ! 150 % 1 - 150
Curent de amorsare la cald, absolut, dependent de sursa de - A - - -
curent
Timp de amorsare la cald 0,5 s |00 - 100
Timp de amorsare la cald " 0,1 s |00 - 50
Arcforce 0 -40 - 40
Frecventa c.a. 21 100 | Hz | 30 - 300
Balans c.a.?™ oAr) |60 % | 40 - 90
Curent de impuls 142 - 1 - 200
Frecventa pulsuri 1,2 Hz | 0,2 - 50
Frecventa pulsuri (c.c.) -5 | 1,2 Hz | 0,2 - 500
Frecventa pulsuri (AC) @ ¥ 1,2 Hz |02 - 5
Balans pulsuri 30 - 1 - 99
Ajustare dinamica a puterii t ug) (16 A 10 / 16

y Seria de utilaje Tetrix 230.
2 Seria de utilaje Tetrix 300.
g Utilaje pentru sudura cu curent alternativ (AC).
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Anexi ewmn
Cautare dealer

7.2 Cautare dealer

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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